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Hinweise zum Aufbau der Dokumentation

Diese Dokumentation besteht aus drei Hauptteilen:

Teil Kapitel

I Allgemeine Informationen

In diesem Teil finden Sie allgemeine Informa- = "Grundlegendes", Seite 7
tionen fUr alle Personen, die mit dem Geratin  w "Sicherheit", Seite 15

Bertihrung kommen. = "Allgemeine Bedienung', Seite 20

Il Informationen fiir OEM und Setup

"Transport und Lagerung", Seite 60
"Montage", Seite 65

"Installation’, Seite 71
"Inbetriebnahme’, Seite 81
"Einrichten", Seite 159
"Dateiverwaltung", Seite 177
"Einstellungen’, Seite 184

"Service und Wartung', Seite 204
"Demontage und Entsorgung", Seite 217
"Technische Daten’, Seite 219

In diesem Teil finden Sie Informationen
zur Installation, Inbetriebnahme und zum
Einrichten des Gerats.

"Handbetrieb", Seite 231
"MDI-Betrieb", Seite 240
"Programmlauf ', Seite 252
"Programmierung ", Seite 261
"Anwendungsbeispiel’, Seite 273
"Was tun, wenn ...", Seite 291

Anhang = ‘Index", Seite 297
= "Abbildungsverzeichnis", Seite 300

In diesem Teil finden Sie Informationen zur
Bedienung des Gerats. Dieser Teil begleitet
Sie bei der taglichen Arbeit mit dem Gerat.
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Allgemeine Informationen | Uberblick

Uberblick

Dieser Teil der Dokumentation enthalt allgemeine Informationen fir OEM, Setup und
Operator.

Inhalte der Kapitel im Teil "Allgemeine Informationen”

Die nachfolgende Tabelle zeigt:

B aus welchen Kapiteln der vorliegende Teil "Allgemeine Informationen” besteht
®  welche Informationen die Kapitel beinhalten

m auf welche Zielgruppen die Kapitel vorwiegend zutreffen

Kapitel Inhalt Zielgruppe

Dieses Kapitel beinhaltet Informationen iiber ...

N |OEM
Setup
< |Operator

... das vorliegende Produkt
... die vorliegende Anleitung

... Sicherheitsvorschriften und Sicherheitsmallnahmen
B zur Montage des Produkts
v v

\

1 "Grundlegendes”

2 "Sicherheit m zur Installation des Produkts
= zum Betrieb des Produkts
... die Bedienelemente der Benutzeroberflache des
Produkts
3 "Allgemeine Bedienung” ... die Benutzeroberflache des Produkts o v

... Grundfunktionen des Produkts
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1.2

Allgemeine Informationen | Grundlegendes

Uberblick

Dieses Kapitel beinhaltet Informationen uber das vorliegende Produkt und die
vorliegende Anleitung.

Informationen zum Produkt

Produktbezeichnung ID Firmware-Version Index
POSITIP 8000 1089176-xX, 1252216.1.4.x
1089177-xx
Das Typenschild befindet sich auf der Geraterlickseite.
Beispiel:
1.} POSITIP 80xx xxxxxx
3 1 ID 1234567-xx xx Eh
SN 12 345 678 x E
www.heidenhain.de © e
2
1 Produktbezeichnung

2 Index
3 Identnummer (ID)
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1.3

1.4

Ubersicht neuer und geinderter Funktionen

Dieses Dokument gibt einen kurzen Uberblick Giber neue und gednderte Funktionen
oder Einstellungen mit der Version 1252216.1.4.x.

Konfigurierbare Zeitintervalle fiir Nullen und Werteiibernahme

Mit dieser Version werden zwei neue Parameter eingeflhrt, die es erlauben, Zeitintervalle fir das Nullen
Uber das Achslabel und die Wertelibernahme in die OEM-Leiste festzulegen.

Weitere Informationen: 'Benutzeroberflache", Seite 190

Anzeigebereich fiir Simulationsfenster

Mit dieser Version wird ein neuer Parameter (Minimaler Anzeigebereich) eingefihrt, in dem der
minimale Anzeigebereich des Simulationsfensters festgelegt werden kann. Mit diesem Parameter kann
man sicherstellen, dass man in der Simulation immer alles im Blick hat.

Weitere Informationen: "Simulationsfenster”, Seite 189

Koppeln von Z und Zo

Mit dieser Version andert sich das Verhalten beim Koppeln von Z und Zo. Wenn man die Achsen wieder
entkoppelt, wird nun die Summe in die Achse Z geschrieben und die Achse Zo auf Null gesetzt.

Weitere Informationen: "Achsen koppeln', Seite 43

Eilgangsiiberlagerung
Voraussetzung: SW-Option NC1

Um unbeabsichtigtes Uberschreiben des eingestellten oder programmierten Vorschubs durch Driicken
der Eilgangstaste zu verhindern, kann man nun die Eilgangstaste uUber einen Parameter deaktivieren.
Jeder OEM hat die Moglichkeit, dies nach seinen BedUrfnissen zu konfigurieren.

Weitere Informationen: "Programmausfiihrung’, Seite 151

Werteiibernahme der Spindeldrehzahl iiber Teach
Es ist nun moglich, mit dem Button Ist-Position die aktuelle Spindeldrehzahl direkt zu tGbernehmen.

M-Funktionen: OEM-spezifische Texte

OEMSs haben nun die Moglichkeit, bei M-Funktionen Hinweistexte einzublenden. Es kann eine Text-ID
(sprachabhangig) oder ein festgelegter Text konfiguriert werden.

Weitere Informationen: "M-Funktionen konfigurieren’, Seite 152

Demo-Software zum Produkt

POSITIP 8000 Demo ist eine Software, die Sie unabhangig vom Gerat auf einem
Computer installieren konnen. Mithilfe von POSITIP 8000 Demo konnen Sie die
Funktionen des Gerats kennenlernen, testen oder vorfihren.

Die aktuelle Version der Software konnen Sie hier herunterladen:
https://portal.heidenhain.de

Um die Installationsdatei aus dem HEIDENHAIN-Portal herunterladen zu
konnen, bendtigen Sie Zugriffsrechte auf den Portalordner Software im
Verzeichnis des entsprechenden Produkts.

Wenn Sie keine Zugriffsrechte auf den Portalordner Software besitzen,
konnen Sie die Zugriffsrechte bei Ihrem HEIDENHAIN-Ansprechpartner
beantragen.
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1.5 Dokumentation zum Produkt

1.5.1 Giiltigkeit der Dokumentation

Vor Gebrauch der Dokumentation und des Gerats muissen Sie tberpriifen, ob
Dokumentation und Gerat Ubereinstimmen.

» Die in der Dokumentation angegebene Identnummer und den Index mit den
Angaben auf dem Typenschild des Gerats vergleichen

> Diein der Dokumentation angegebene Firmware-Version mit der Firmware-
Version des Gerats vergleichen

Weitere Informationen: "Gerate-Informationen”, Seite 186

> Wenn die Identnummern und Indizes sowie die Firmware-Versionen
Ubereinstimmen, ist die Dokumentation guiltig.

Wenn die Identnummern und Indizes nicht Ubereinstimmen und die
Dokumentation somit nicht gultig ist, finden Sie die aktuelle Dokumentation
unter www.heidenhain.com.
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1.5.2 Hinweise zum Lesen der Dokumentation

Unfalle mit todlichem Ausgang, Verletzungen oder Sachschaden bei
Nichtbeachtung der Dokumentation!

Wenn Sie die Dokumentation nicht beachten, konnen Unfalle mit todlichem
Ausgang, Verletzungen von Personen oder Sachschaden entstehen.

» Dokumentation sorgfaltig und vollstandig lesen
» Dokumentation aufbewahren zum Nachschlagen

Die folgende Tabelle enthalt die Bestandteile der Dokumentation in der Reihenfolge
ihrer Prioritat beim Lesen.

Dokumentation Beschreibung

Addendum Ein Addendum erganzt oder ersetzt die entspre-
chenden Inhalte der Betriebsanleitung und ggf. auch
der Installationsanleitung.

Ist ein Addendum in der Lieferung enthalten, hat es
die hochste Prioritat beim Lesen. Alle dbrigen Inhal-
te der Dokumentation behalten ihre Glltigkeit.

Installationsanleitung Die Installationsanleitung enthélt alle Informationen
und Sicherheitshinweise, um das Gerat sachgerecht
zu montieren und zu installieren. Als Auszug aus
der Betriebsanleitung ist die Installationsanleitung in
jeder Lieferung enthalten.

Die Installationsanleitung hat die zweithochste
Prioritat beim Lesen.

Betriebsanleitung Die Betriebsanleitung enthélt alle Informationen und
Sicherheitshinweise, um das Gerat sachgerecht und
bestimmungsgemal zu betreiben. Die Betriebsan-
leitung ist auf dem mitgelieferten Speichermedium
enthalten und kann auch im Downloadbereich von
www.heidenhain.de heruntergeladen werden. Vor
der Inbetriebnahme des Gerats muss die Betriebs-
anleitung gelesen werden.

Die Betriebsanleitung hat die dritthochste Prioritat
beim Lesen.

Benutzerhandbuch Das Benutzerhandbuch enthalt alle Informationen,
um die Demo-Software auf einem PC zu installieren
und bestimmungsgemal zu verwenden. Das Benut-
zerhandbuch ist im Installationsordner der Demo-
Software enthalten und kann im Downloadbereich
von www.heidenhain.de heruntergeladen werden.

Anderungen gewiinscht oder den Fehlerteufel entdeckt?

Wir sind standig bemuht, unsere Dokumentation fir Sie zu verbessern. Helfen Sie
uns dabei und teilen uns bitte lhre Anderungswuinsche unter folgender E-Mail-
Adresse mit:

userdoc@heidenhain.de
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1.5.3  Aufbewahrung und Weitergabe der Dokumentation

Die Anleitung muss in unmittelbarer Nahe des Arbeitsplatzes aufbewahrt werden
und dem gesamten Personal jederzeit zur Verfiigung stehen. Der Betreiber muss
das Personal tiber den Aufbewahrungsort dieser Anleitung informieren. Wenn die
Anleitung unleserlich geworden ist, dann muss durch den Betreiber Ersatz beim
Hersteller beschafft werden.

Bei Ubergabe oder Weiterverkauf des Geréats an Dritte missen die folgenden
Dokumente an den neuen Besitzer weitergegeben werden:

®  Addendum (falls mitgeliefert)
® |nstallationsanleitung
® Betriebsanleitung

1.6 Zu dieser Anleitung

Diese Anleitung enthélt alle Informationen und Sicherheitshinweise, um das Gerat
sachgerecht zu betreiben.

1.6.1 Dokumententyp

Betriebsanleitung

Die vorliegende Anleitung ist die Betriebsanleitung des Produkts.
Die Betriebsanleitung

® st am Produktlebenszyklus orientiert

® enthalt alle notwendigen Informationen und Sicherheitshinweise, um das Produkt
sachgerecht und bestimmungsgemaR zu betreiben

1.6.2  Zielgruppen der Anleitung

Die vorliegende Anleitung muss von jeder Person gelesen und beachtet werden, die
mit einer der folgenden Arbeiten betraut ist:

B Montage

B |nstallation

® |nbetriebnahme und Konfiguration
B Bedienung

® Service, Reinigung und Wartung

®  Stoérungsbehebung

® Demontage und Entsorgung
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1.6.3

1.6.4

Zielgruppen nach Benutzertypen

Die Zielgruppen dieser Anleitung beziehen sich auf die unterschiedlichen
Benutzertypen des Gerats und die Berechtigungen der Benutzertypen.
Das Gerdat verfligt Uber folgende Benutzertypen:

Benutzer OEM

Der Benutzer OEM (Original Equipment Manufacturer) besitzt die hochste
Berechtigungsstufe. Er darf die Hardware-Konfiguration des Gerats (z. B. Anschluss
von Messgeraten und Sensoren) vornehmen. Er kann Benutzer vom Typ Setup

und Operator anlegen und den Benutzer Setup und Operator konfigurieren. Der
Benutzer OEM kann nicht dupliziert oder geloscht werden. Er kann nicht automatisch
angemeldet werden.

Benutzer Setup

Der Benutzer Setup konfiguriert das Gerat fUr die Verwendung am Einsatzort. Er
kann Benutzer vom Typ Operator anlegen. Der Benutzer Setup kann nicht dupliziert
oder geloscht werden. Er kann nicht automatisch angemeldet werden.

Benutzer Operator

Der Benutzer Operator verfligt Uber die Berechtigung, die Grundfunktionen des
Gerats auszufihren.

Ein Benutzer vom Typ Operator kann keine weiteren Benutzer anlegen und darf z. B.
seinen Namen oder seine Sprache dndern. Ein Benutzer aus der Gruppe Operator
kann automatisch angemeldet werden, sobald das Gerat eingeschaltet wird.

Verwendete Hinweise

Sicherheitshinweise

Sicherheitshinweise warnen vor Gefahren im Umgang mit dem Gerat und geben
Hinweise zu deren Vermeidung. Sicherheitshinweise sind nach der Schwere der
Gefahr klassifiziert und in die folgenden Gruppen unterteilt:

A GEFAHR

Gefahr signalisiert Gefahrdungen fir Personen. Wenn Sie die Anleitung zum
Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen, dann fihrt die Gefahrdung sicher zum
Tod oder schweren Korperverletzungen.

Warnung signalisiert Gefahrdungen fiir Personen. Wenn Sie die Anleitung
zum Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen, dann fihrt die Gefahrdung
voraussichtlich zum Tod oder schweren Korperverletzungen.

A VORSICHT

Vorsicht signalisiert Gefahrdungen fiir Personen. Wenn Sie die Anleitung
zum Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen, dann fihrt die Gefahrdung
voraussichtlich zu leichten Korperverletzungen.

HINWEIS

Hinweis signalisiert Gefahrdungen fir Gegenstande oder Daten. Wenn Sie
die Anleitung zum Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen, dann fihrt die
Gefahrdung voraussichtlich zu einem Sachschaden.

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung Drehen | 08/2023
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Informationshinweise

Informationshinweise gewahrleisten einen fehlerfreien und effizienten Einsatz des
Gerats. Informationshinweise sind in die folgenden Gruppen unterteilt:

o Das Informationssymbol steht flir einen Tipp.
Ein Tipp gibt wichtige zusatzliche oder ergénzende Informationen.

@ Das Zahnradsymbol steht fir eine maschinenabhangige Funktion.
Die beschriebene Funktion ist maschinenabhangig wenn, z. B.:

m  |hre Maschine Uber eine notwendige Software- oder Hardwareoption
verflgt

® Das Verhalten der Funktionen von konfigurierbaren Einstellungen der
Maschine abhangt

@ Das Buchsymbol steht fiir einen Querverweis.

Ein Querverweis fuhrt zu externer Dokumentation, z. B. der Dokumentation
Ihres Maschinenherstellers oder eines Drittanbieters.

1.6.5 Textauszeichnungen
In dieser Anleitung werden folgende Textauszeichnungen verwendet:

Darstellung Bedeutung
> . kennzeichnet einen Handlungsschritt und das Ergebnis einer
> Handlung

Beispiel:

» Auf OK tippen
> Die Meldung wird geschlossen.

" kennzeichnet eine Aufzahlung
o Beispiel:
B Schnittstelle TTL

= Schnittstelle EnDat
| |

fett kennzeichnet Mends, Anzeigen und Schaltflachen
Beispiel:
» Auf Herunterfahren tippen
> Das Betriebssystem fahrt herunter.
> Gerat am Netzschalter ausschalten
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Allgemeine Informationen | Sicherheit

Uberblick

Dieses Kapitel beinhaltet wichtige Informationen zur Sicherheit, um das Gerat
ordnungsgemal’ zu betreiben.

Allgemeine Sicherheitsvorkehrungen

FUr den Betrieb des Systems gelten die allgemein anerkannten
Sicherheitsvorkehrungen wie sie insbesondere beim Umgang mit stromfihrenden
Geraten erforderlich sind. Nichtbeachtung dieser Sicherheitsvorkehrungen kann
Schaden am Gerat oder Verletzungen zur Folge haben.

Die Sicherheitsvorschriften knnen je nach Unternehmen variieren. Im Falle eines
Konflikts zwischen dem Inhalt dieser Anleitung und den internen Regelungen
eines Unternehmens, in dem dieses Gerat verwendet wird, gelten die strengeren
Regelungen.

Bestimmungsgemafle Verwendung

Die Gerate der Baureihe POSITIP 8000 sind hochwertige digitale Positionsanzeigen
fur den Betrieb an handbedienten Werkzeugmaschinen. In Kombination mit
Langenmessgeraten und Winkelmessgeraten liefern Gerate der Baureihe

POSITIP 8000 die Position des Werkzeugs in mehreren Achsen und bieten weitere
Funktionen zur Bedienung der Werkzeugmaschine.

Mit der Software-Option POSITIP 8000 NC1 kann die Herstellung eines Werksttcks
automatisiert werden.
Die Gerate dieser Baureihe

m durfen nurin gewerblichen Anwendungen und im industriellen Umfeld eingesetzt
werden

B mussen fUr eine bestimmungsgemalie Verwendung auf einen geeigneten
Standful® oder Halter montiert sein

= sind fur die Verwendung in Innenrdumen und in einer Umgebung vorgesehen,
in der die Belastung durch Feuchtigkeit, Schmutz, Ol und Schmiermitteln den
Vorgaben in den technischen Daten entspricht

Die Gerate unterstutzen die Verwendung von Peripheriegeraten
verschiedener Hersteller. HEIDENHAIN kann keine Aussagen zur
bestimmungsgemaflen Verwendung dieser Geréte treffen. Die
Informationen zur bestimmungsgemalien Verwendung in den zugehorigen
Dokumentationen mussen beachtet werden.

Bestimmungswidrige Verwendung

Unzulassig fur alle Gerate der Baureihe POSITIP 8000 sind insbesondere folgende
Anwendungen:

® Finsatz und Lagerung auerhalb der Betriebsbedingungen gemal "Technische
Daten"

B Einsatz im Freien
® Finsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen

®m Einsatz der Gerate der Baureihe POSITIP 8000 als Bestandteil einer Sicherheits-
funktion
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2.5

2.6

Qualifikation des Personals

Das Personal fiir Montage, Installation, Bedienung, Service, Wartung und Demontage
muss die entsprechende Qualifikation fir diese Arbeiten aufweisen und sich

mit Hilfe der Dokumentation des Gerats und der angeschlossenen Peripherie
ausreichend informiert haben.

Die Personalanforderungen, die fir die einzelnen Tatigkeiten am Gerat notwendig
sind, sind in den entsprechenden Kapiteln dieser Anleitung angegeben.

Nachfolgend sind die Personengruppen hinsichtlich ihrer Qualifikationen und
Aufgaben naher spezifiziert.

Bediener

Der Bediener nutzt und bedient das Gerat im Rahmen der bestimmungsgemallen
Verwendung. Er wird vom Betreiber tber die speziellen Aufgaben und die daraus
moglichen Gefahren bei unsachgemalem Verhalten unterrichtet.

Fachpersonal

Das Fachpersonal wird vom Betreiber in der erweiterten Bedienung und
Parametrierung ausgebildet. Das Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen
Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrung sowie Kenntnis der einschlagigen
Bestimmungen in der Lage, die ihm Ubertragenen Arbeiten hinsichtlich der jeweiligen
Applikation auszuftihren und maogliche Gefahren selbststandig zu erkennen und zu
vermeiden.

Elektrofachkraft

Die Elektrofachkraft ist aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und
Erfahrungen sowie Kenntnis der einschlagigen Normen und Bestimmungen in

der Lage, Arbeiten an elektrischen Anlagen auszuflhren und mogliche Gefahren
selbststandig zu erkennen und zu vermeiden. Die Elektrofachkraft ist speziell fir das
Arbeitsumfeld ausgebildet, in dem sie tatig ist.

Die Elektrofachkraft muss die Bestimmungen der geltenden gesetzlichen
Vorschriften zur Unfallverhitung erflllen.

Betreiberpflichten

Der Betreiber besitzt das Gerat und die Peripherie oder hat beides gemietet. Er ist
jederzeit fUr die bestimmungsgemale Verwendung verantwortlich.

Der Betreiber muss:

m die verschiedenen Aufgaben am Gerat qualifiziertem, geeignetem und auto-
risiertem Personal zuweisen

B das Personal nachweisbar in die Befugnisse und Aufgaben unterweisen

m samtliche Mittel zur Verfiigung stellen, die das Personal bendtigt, um die ihm
zugewiesenen Aufgaben zu erfillen

® sicherstellen, dass das Gerat ausschlieRlich in technisch einwandfreiem Zustand
betrieben wird

® sicherstellen, dass das Gerat gegen unbefugte Benutzung geschiitzt wird
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2.7 Allgemeine Sicherheitshinweise

o Die Verantwortung flr jedes System, in dem dieses Produkt verwendet
wird, liegt bei dem Monteur oder Installateur dieses Systems.

@ Das Gerat unterstitzt die Verwendung einer Vielzahl von Peripheriegeraten
verschiedener Hersteller. HEIDENHAIN kann keine Aussagen zu
den spezifischen Sicherheitshinweisen dieser Gerate treffen. Die
Sicherheitshinweise aus den entsprechenden Dokumentationen miissen
beachtet werden. Falls die Dokumentationen nicht vorliegen, missen sie
bei den Herstellern angefordert werden.

Die spezifischen Sicherheitshinweise, die fur die einzelnen Tatigkeiten am Gerat zu
beachten sind, sind in den entsprechenden Kapiteln dieser Anleitung angegeben.

2.7.1 Symbole am Gerat
Das Gerat ist mit den folgenden Symbolen gekennzeichnet:

Symbol Bedeutung

Beachten Sie die Sicherheitshinweise zur Elektrik und zum
Netzanschluss, bevor Sie das Gerat anschliel3en.

Funktionserde-Anschluss gemaly IEC/EN 60204-1. Beachten Sie
die Hinweise zur Installation.

Produktsiegel. Wenn das Produktsiegel gebrochen oder entfernt
wird, erléschen die Gewahrleistung und die Garantie.
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2.7.2 Sicherheitshinweise zur Elektrik

Gefihrlicher Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen beim Offnen des Gerits.
Elektrischer Schock, Verbrennungen oder der Tod konnen die Folge sein.

> Auf keinen Fall das Gehause 6ffnen
» Eingriffe nur vom Hersteller vornehmen lassen

Gefahr von gefahrlicher Korperdurchstromung bei direktem oder indirektem
Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen.

Elektrischer Schock, Verbrennungen oder der Tod konnen die Folge sein.
> Arbeiten an der Elektrik und an stromflihrenden Bauteilen nur durch eine
ausgebildete Fachkraft durchfihren lassen

> Fir Netzanschluss und alle Schnittstellenanschlisse ausschlief3lich
normgerecht gefertigte Kabel und Stecker verwenden

» Defekte elektrische Bauteile sofort Uber den Hersteller austauschen lassen

> Alle angeschlossenen Kabel und Anschlussbuchsen des Gerats regelmanig
prifen. Mangel, z. B. lose Verbindungen bzw. angeschmorte Kabel, sofort
beseitigen

HINWEIS

Beschadigung innerer Geratebauteile!
Wenn Sie das Gerat 6ffnen, erloschen die Gewahrleistung und die Garantie.

> Auf keinen Fall das Gehause 6ffnen
» Eingriffe nur vom Geratehersteller vornehmen lassen
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3.1

3.2
3.2.1

3.2.2

Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Benutzeroberflache und Bedienelemente sowie
Grundfunktionen des Gerats.

Bedienung mit Touchscreen und Eingabegeraten

Touchscreen und Eingabegerate

Die Bedienung der Bedienelemente in der Benutzeroberflache des Gerats erfolgt tber
einen Touchscreen oder eine angeschlossene USB-Maus.

Um Daten einzugeben, konnen Sie die Bildschirmtastatur des Touchscreens oder
eine angeschlossene USB-Tastatur verwenden.

HINWEIS

Fehlfunktionen des Touchscreens durch Feuchtigkeit oder Kontakt mit Wasser!
Feuchtigkeit oder Wasser konnen die Funktion des Touchscreens beeintrachtigen.

> Touchscreen vor Feuchtigkeit oder Kontakt mit Wasser schitzen
Weitere Informationen: "Geratedaten’, Seite 220

Gesten und Mausaktionen

Um die Bedienelemente der Benutzeroberflache zu aktivieren, umzuschalten oder zu
bewegen, konnen Sie den Touchscreen des Gerats oder eine Maus verwenden. Die
Bedienung von Touchscreen und Maus erfolgt Uber Gesten.

Die Gesten zur Bedienung mit dem Touchscreen konnen von den Gesten
zur Bedienung mit der Maus abweichen.

Wenn abweichende Gesten zur Bedienung mit Touchscreen und Maus
auftreten, beschreibt diese Anleitung beide Bedienmaoglichkeiten als
alternative Handlungsschritte.

Die alternativen Handlungsschritte zur Bedienung mit Touchscreen und
Maus werden mit folgenden Symbolen gekennzeichnet:

% Bedienung mit dem Touchscreen

\Q Bedienung mit der Maus

Die nachfolgende Ubersicht beschreibt die unterschiedlichen Gesten zur Bedienung
des Touchscreens und der Maus:

Tippen
% bezeichnet die kurze Berlihrung des Touchscreens
\Q bezeichnet das einmalige Dricken der linken Maustaste

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung Drehen | 08/2023
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Tippen I6st u. a. folgende Aktionen aus
m  Mendus, Elemente oder Parameter wahlen
®  Zeichen mit der Bildschirmtastatur eingeben
® Dialoge schliel3en

Halten
% bezeichnet die langere Beriihrung des Touchscreens
bezeichnet das einmalige Driicken und anschlielRende Gedriickt-
\Q halten der linken Maustaste

Halten I6st u. a. folgende Aktionen aus

B Werte in Eingabefeldern mit Plus- und Minus-Schaltflachen
schnell andern

®  Mehrfachauswahl aktivieren

Ziehen
bezeichnet eine Bewegung eines Fingers Uber den Touchscreen,
% bei der mindestens der Startpunkt der Bewegung eindeutig
definiert ist
bezeichnet das einmalige Dricken und Gedruckthalten der linken
\Q Maustaste mit gleichzeitiger Bewegung der Maus; mindestens

der Startpunkt der Bewegung ist eindeutig definiert

Ziehen I6st u. a. folgende Aktionen aus
m Listen und Texte scrollen
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33 Allgemeine Bedienelemente und Funktionen

Die folgenden Bedienelemente ermaoglichen die Konfiguration und Bedienung Gber
Touchscreen oder Eingabegerate.

Bildschirmtastatur

Mit der Bildschirmtastatur geben Sie Text in die Eingabefelder der
Benutzeroberfldache ein. Je nach Eingabefeld wird eine numerische oder
alphanumerische Bildschirmtastatur eingeblendet.

HEIDENHAIN

POSITIP 8016 ACTIVE

Net logged in
E

Abbildung 1: Bildschirmtastatur

Bildschirmtastatur verwenden

4
>
>
4
>
>

4
>
>

Um Werte einzugeben, in ein Eingabefeld tippen

Das Eingabefeld wird hervorgehoben.

Die Bildschirmtastatur wird eingeblendet.

Text oder Zahlen eingeben

Bei richtiger und vollstandiger Eingabe wird ggf. ein griines Hakchen angezeigt.

Bei unvollstandiger Eingabe oder falschen Werten wird ggf. ein rotes
Ausrufezeichen angezeigt. Die Eingabe kann dann nicht abgeschlossen werden.

Um die Werte zu Ubernehmen, die Eingabe mit RET bestatigen
Die Werte werden angezeigt.
Die Bildschirmtastatur wird ausgeblendet.

Bedienelemente

Bedienelement Funktion

Eingabefelder mit Schaltflachen Plus und Minus
Mit den Schaltflachen Plus + und Minus - auf beiden Seiten

= 500 r

des Zahlenwerts kdnnen Sie die Zahlenwerte anpassen.

» Auf + oder - tippen, bis der gewiinschte Wert angezeigt
wird

» + oder - halten, um die Werte schneller zu andern

> Der gewahlte Wert wird angezeigt.
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Bedienelement

Funktion

‘ mm inch

Umschalter

Mit dem Umschalter wechseln Sie zwischen Funktionen.
» Auf die gewiinschte Funktion tippen

> Die aktivierte Funktion wird griin angezeigt.

> Die inaktive Funktion wird hellgrau angezeigt.

ON

Schiebeschalter

Mit dem Schiebeschalter aktivieren oder deaktivieren Sie
eine Funktion.

» Schiebeschalter in die gewinschte Position ziehen
oder

» Auf Schiebeschalter tippen

> Die Funktion wird aktiviert oder deaktiviert.

1 Vpp h

1Vpp

11 pApp

Drop-down-Liste

Die Schaltflachen der Drop-down-Listen sind mit einem
Dreieck markiert, das nach unten zeigt.

» Auf die Schaltflache tippen

> Die Drop-down-Liste 6ffnet sich.

> Der aktive Eintrag ist grtin markiert.

» Auf den gewtlnschten Eintrag tippen

> Der gewlnschte Eintrag wird Gbernommen.

Bedienelement

Funktion

k)

Riickgangig
Die Schaltflache macht den letzten Schritt riickgangig.

Bereits abgeschlossene Vorgange konnen nicht rickgangig
gemacht werden.

» Auf Riickgangig tippen
> Der letzte Schritt wird rlickgangig gemacht.

Hinzufiigen

» Um ein weiteres Element hinzuzufligen, auf Hinzufiigen
tippen

> Neues Element wird hinzugefiigt.

SchlieBen
» Um einen Dialog zu schlieRen, auf SchlieBen tippen

Bestatigen
» Um eine Tatigkeit abzuschlielten, auf Bestatigen tippen

AKX+

Zuriick

» Um in der MenuUstruktur zur Ubergeordneten Ebene
zurlickzukehren, auf Zurtick tippen
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3.4 POSITIP 8000 einschalten und ausschalten
3.41 POSITIP 8000 einschalten

Bevor Sie das Gerat verwenden konnen, mussen Sie die Schritte zur
Inbetriebnahme und zum Einrichten durchfiihren. Abhangig vom
Verwendungszweck kann die Konfiguration zusatzlicher Setup-Parameter
erforderlich sein.

Weitere Informationen: "Inbetriebnahme”, Seite 81

> Gerat am Netzschalter einschalten
Der Netzschalter befindet sich auf der Riickseite des Gerats

> Das Gerat wird hochgefahren. Dies kann einen Moment dauern.

> Falls die automatische Benutzeranmeldung aktiviert ist und als letzter
Benutzer ein Benutzer vom Typ Operator angemeldet war, erscheint die
Benutzeroberflache im Menu Handbetrieb.

> Falls die automatische Benutzeranmeldung nicht aktiviert ist, erscheint das Men(
Benutzeranmeldung.
Weitere Informationen: "Benutzer anmelden und abmelden", Seite 26

3.4.2 Energiesparmodus aktivieren und deaktivieren

Wenn das Gerat voribergehend nicht benutzt wird, sollten Sie den
Energiesparmodus aktivieren. Dabei wechselt das Gerat in einen inaktiven Zustand,
ohne die Stromversorgung zu unterbrechen. In diesem Zustand wird der Bildschirm
abgeschaltet.

Energiesparmodus aktivieren

» Im Hauptmend auf Ausschalten tippen
2@ » Auf Energiesparmodus tippen
> Der Bildschirm schaltet ab.

Energiesparmodus deaktivieren

Am unteren Rand erscheint ein Pfeil.
Pfeil nach oben ziehen

Der Bildschirm schaltet ein und die zuletzt angezeigte
Benutzeroberflache wird eingeblendet.

> Auf eine beliebige Stelle des Touchscreens tippen
>
>
>
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POSITIP 8000 ausschalten

HINWEIS

Beschadigung des Betriebssystems!

Wenn Sie das Gerat von der Stromquelle trennen wahrend es eingeschaltet ist,
kann das Betriebssystem des Gerats beschadigt werden.

> Gerat Uber das Meni Ausschalten herunterfahren

» Gerat nicht von der Stromquelle trennen, solange es eingeschaltet ist

» Erst nach dem Herunterfahren das Gerat mit dem Netzschalter ausschalten

@ > Auf Herunterfahren tippen
> Das Betriebssystem fahrt herunter.

» Warten bis der Bildschirm die Meldung anzeigt:
Sie konnen das Gerdt jetzt ausschalten.

» Gerat am Netzschalter ausschalten

v

Im Hauptmenl auf Ausschalten tippen

Benutzer anmelden und abmelden

Im MenU Benutzeranmeldung melden Sie sich am Gerat als Benutzer an und ab.

Es kann nur ein Benutzer am Gerat angemeldet sein. Der angemeldete Benutzer wird
angezeigt. Um einen neuen Benutzer anzumelden, muss der angemeldete Benutzer
abgemeldet werden.

Das Gerat verfiigt Uber Berechtigungsstufen, die eine umfassende oder
eingeschrankte Verwaltung und Bedienung durch die Benutzer festlegen.
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3.5.1 Benutzer anmelden

>
»
»
>

>

>
>

Im HauptmenU auf Benutzeranmeldung tippen
In der Drop-down-Liste einen Benutzer wahlen
In das Eingabefeld Passwort tippen

Passwort des Benutzers eingeben

Benutzer  Default-Passwort  Zielgruppe

OEM oem Inbetriebnehmer,
Maschinenhersteller

Setup setup Einrichter,
Systemkonfigurator

Operator  operator Bediener

Weitere Informationen: "Fir das Anwendungsbeispiel
anmelden’, Seite 275

Wenn das Passwort nicht mit den
Standardeinstellungen Ubereinstimmt, mussen Sie
beim Einrichter (Setup) oder Maschinenhersteller
(OEM) nachfragen.

Wenn das Passwort nicht mehr bekannt
ist, kontaktieren Sie eine HEIDENHAIN-
Serviceniederlassung.

Eingabe mit RET bestatigen
Auf Anmelden tippen
Der Benutzer wird angemeldet und das wird eingeblendet.

Weitere Informationen: "Zielgruppen nach Benutzertypen®, Seite 13

3.5.2 Benutzer abmelden

>

>
>
>

Im HauptmenU auf Benutzeranmeldung tippen

Auf Abmelden tippen

Der Benutzer wird abgemeldet.

Alle Funktionen des Hauptmeniis auBer Ausschalten sind
inaktiv.

Das Gerat kann erst nach Anmeldung eines Benutzers wieder
benutzt werden.

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung Drehen | 08/2023
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Sprache einstellen

Im Auslieferungszustand ist die Sprache der Benutzeroberflache Englisch. Sie
konnen die Benutzeroberflache in die gewinschte Sprache umstellen.

» Im Hauptmend auf Einstellungen tippen

r(% » Auf Benutzer tippen

> Der angemeldete Benutzer ist mit einem Hakchen
gekennzeichnet.

» Den angemeldeten Benutzer wahlen

> Die fur den Benutzer ausgewahlte Sprache wird in der Drop-
down-Liste Sprache mit der entsprechenden Flagge angezeigt.

> In der Drop-down-Liste Sprache die Flagge der gewlnschten
Sprache wahlen

> Die Benutzeroberflache wird in der ausgewahlten Sprache
angezeigt.

Referenzmarkensuche nach dem Start durchfiihren

0 Wenn das Gerat mit einer Spindelachse S konfiguriert ist, miissen Sie
vor einem moglichen Bearbeitungsvorgang eine Obergrenze fir die
Spindeldrehzahl definieren.

Weitere Informationen: "Obergrenze flir Spindeldrehzahl definieren’,
Seite 233

o Wenn die Referenzmarkensuche nach dem Start des Gerats
eingeschaltet ist, werden alle Funktionen des Gerats blockiert, bis die
Referenzmarkensuche erfolgreich abgeschlossen wurde.

Weitere Informationen: "Referenzmarken (Messgerat)", Seite 99

0 Bei Messgeraten mit EnDat-Schnittstelle entfallt die Referenzmarkensuche,
da die Achsen automatisch referenziert werden.

Wenn die Referenzmarkensuche am Gerat eingeschaltet ist, fordert ein Assistent
dazu auf, die Referenzmarken der Achsen zu Uberfahren.

» Nach dem Anmelden den Anweisungen im Assistenten folgen

> Nach erfolgreicher Referenzmarkensuche blinkt das Symbol der Referenz nicht
mehr.

Weitere Informationen: "Bedienelemente der Positionsanzeige', Seite 41
Weitere Informationen: "Referenzmarkensuche einschalten’, Seite 143
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3.8

3.8.1

Benutzeroberflache

Das Gerat ist in verschiedenen Ausflihrungen und mit unterschiedlicher
Ausstattung erhaltlich. Benutzeroberflache und Funktionsumfang konnen
je nach Ausflhrung und Ausstattung variieren.

Benutzeroberflache nach dem Einschalten

Benutzeroberflache im Auslieferungszustand
Die dargestellte Benutzeroberflache zeigt den Auslieferungszustand des Gerats.

Diese Benutzeroberflache wird auch angezeigt, nachdem das Gerat auf die
Werkseinstellungen zurlckgesetzt wurde.

HEIDENHAIN

POSITIP 8016 ACTIVE

Net logged in
E
<]

Abbildung 2: Benutzeroberflache im Auslieferungszustand des Gerats

Benutzeroberflache nach dem Start

Wenn zuletzt ein Benutzer vom Typ Operator mit aktivierter automatischer
Benutzeranmeldung angemeldet war, zeigt das Gerat nach dem Start das Men(
Handbetrieb an.

Weitere Informationen: "Menl Handbetrieb", Seite 32

Wenn die automatische Benutzeranmeldung nicht aktiviert ist, 6ffnet das Gerat das
Menu Benutzeranmeldung.

Weitere Informationen: "Menl Benutzeranmeldung", Seite 39
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Hauptmenii der Benutzeroberflache

Benutzeroberfliche (im Handbetrieb)

1

mm  Degree

44 75008

)  0:00:00

-109.080 88

250 - -

1 Anzeigebereich Meldung, zeigt Uhrzeit und Anzahl nicht geschlossener

Meldungen an

2 Hauptmenl mit Bedienelementen

Bedienelemente des Hauptmeniis

Bedienelement

Funktion

Meldung

Anzeige einer Ubersicht aller Meldungen und der Anzahl der
nicht geschlossenen Meldungen

Weitere Informationen: "Meldungen', Seite 52

=

Handbetrieb
Manuelles Positionieren der Maschinenachsen
Weitere Informationen: "MenU Handbetrieb", Seite 32

MDI-Betrieb

Direkte Eingabe der gewiinschten Achsbewegungen (Manual
Data Input); der verbleibende Restweg wird berechnet und
angezeigt

Weitere Informationen: "MenU MDI-Betrieb’, Seite 33

Programmlauf

Ausflhren eines vorher erstellten Programms mit Bediener-
fihrung

Weitere Informationen: "Menu Programmlauf *, Seite 35

Programmierung
Erstellung und Verwaltung von einzelnen Programmen

Weitere Informationen: "MenU Programmierung ",
Seite 36

Dateiverwaltung

Verwaltung der Dateien, die auf dem Gerat zur Verfligung
stehen

Weitere Informationen: "MenU Dateiverwaltung", Seite 38
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Bedienelement

Funktion

B B

Benutzeranmeldung
An-und Abmeldung des Benutzers

Weitere Informationen: "MenU Benutzeranmeldung',
Seite 39

Wenn ein Benutzer mit erweiterten Berechtigungen
(Benutzertyp Setup oder OEM) angemeldet ist,
erscheint das Zahnradsymbol.

E

Einstellungen

Einstellungen des Gerats, wie z. B. Einrichten von Benut-
zern, Konfiguration von Sensoren oder Aktualisierung der
Firmware

Weitere Informationen: "MenU Einstellungen’, Seite 40

G

Ausschalten

Herunterfahren des Betriebssystems oder Aktivieren des
Energiesparmodus

Weitere Informationen: "Meni Ausschalten’, Seite 41
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Menii Handbetrieb
Aufruf

» Im Hauptmeni auf Handbetrieb tippen
> Die Benutzeroberflache fir den Handbetrieb wird angezeigt.

mm  Degree

Abbildung 3: Menl Handbetrieb

Achstaste

Referenz

Positionsanzeige

Statusleiste

Spindeldrehzahl (Werkzeugmaschine)

AbhwWN=

Das Menu Handbetrieb zeigt im Arbeitsbereich die an den Maschinenachsen
gemessenen Positionswerte.

In der Statusleiste sind zusatzliche Funktionen verflgbar.
Weitere Informationen: "Handbetrieb", Seite 231
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3.84

Menii MDI-Betrieb
Aufruf

E » Im Hauptmeni auf MDI-Betrieb tippen
> Die Benutzeroberflache fiir den MDI-Betrieb wird angezeigt.

mm  Degree

X

25.190

000

HERE

Ol
I @l I
Q Q
]
@l I

I Y | [

s 450 -

Abbildung 4: Menu MDI-Betrieb

\ |

Achstaste

Ist-Position

Gekoppelte Achsen

Restweg

Statusleiste

Spindeldrehzahl (Werkzeugmaschine)

b WN=
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Dialog MDI-Satz
E » Im Hauptmeni auf MDI-Betrieb tippen

@ > In der Statusleiste auf Anlegen tippen
= > Die Benutzeroberflache fiir den MDI-Betrieb wird angezeigt.

Positionieren
X10Z-12

0
JAN
D>
®

& P I

G

Ansichtsleiste
Satzparameter
MDI-Satz
Statusleiste
Satzwerkzeuge

AabhwN =

Das Menu MDI-Betrieb ermoglicht die direkte Angabe der gewiinschten
Achsbewegungen (Manual Data Input). Dabei wird die Distanz zum Zielpunkt
vorgegeben, der verbleibende Restweg wird berechnet und angezeigt.

In der Statusleiste sind zusatzliche Messwerte und Funktionen verfigbar.
Weitere Informationen: "MDI-Betrieb’, Seite 240
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3.8.5 Menii Programmlauf

Aufruf

» Im Hauptmendi auf Programmlauf tippen
> Die Benutzeroberflache fir den Programmlauf wird angezeigt.

mm  Degree

Program_tuning.i
Programmkopt Program
s4Program G21
M
6.567 . Werkzeugaufruf
T

I G A e I W N

Spindeldrehzahl
8500

Z @ Positionieren
-38.312 (G90 X25 G90 Z2 G90 Zo0
L]

4 Posit J
T Y G I I A fresri mm/min

G

5
@ 9026
ZO 2597
" Positionieren
G90X35

I Y G Y B A N A

500, i

Abbildung 5: Menu Programmlauf

Ansichtsleiste

Statusleiste

Programmsteuerung

Spindeldrehzahl (Werkzeugmaschine)
Programmverwaltung

AabhwWON=

Das Menl Programmlauf ermdglicht die Ausfiihrung eines zuvor in der Betriebsart
Programmierung erstellten Programms. Sie werden wahrend der Ausfiihrung von
einem Assistenten durch die einzelnen Programmschritte geftihrt.

Im MenU Programmlauf konnen Sie ein Simulationsfenster einblenden, das den
ausgewahlten Satz visualisiert.

In der Statusleiste sind zusatzliche Messwerte und Funktionen verflgbar.
Weitere Informationen: "Programmlauf ", Seite 252
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Aufruf
» Im Hauptmeni auf Programmierung tippen
> Die Benutzeroberflache fir die Programmierung wird

angezeigt.

Programmierung nicht verfiigbar.

Die Statusleiste und die optionale OEM-Leiste ist im MenU

Abbildung 6: Menu Programmierung

1 Ansichtsleiste
2 Werkzeugleiste
3 Programmverwaltung

Sie kénnen im optionalen Simulationsfenster eine Visualisierung eines ausgewahlten

Satzes sehen.
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Positionieren S 0
X 1 25.000
4 Il 2.000

20 1 0.000

E =B 5 8 2 =

Program...

+

Programmkopf Prograr
YeProgram G21
1 eugaul
1

2 SpindeldrehZ
§500

3 Positionieren|
X25 22 Zo0

4 Positionieren|
X28

Nan

6

6 Positionieren|

Abbildung 7: Menu Programmierung mit gedffnetem Simulationsfenster

Ansichtsleiste
Simulationsfenster (optional)
Satzparameter
Werkzeugleiste
Programmsatze
Programmverwaltung

AL WN=

Das Menu Programmierung ermaoglicht die Erstellung und Verwaltung
von Programmen. Dazu definieren Sie einzelne Bearbeitungsschritte oder
Bearbeitungsmuster als Satze. Eine Abfolge mehrerer Satze bildet dann ein

Programm.
Weitere Informationen: "Programmierung ", Seite 261
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3.8.7 Menii Dateiverwaltung

Aufruf
ii » Im Hauptmendi auf Dateiverwaltung tippen
> Die Benutzeroberflache der Dateiverwaltung wird angezeigt.
Kurzbeschreibung

1
Internal 2
Internal /_
™ USB-STICK a
Documents
A 3 Images
) 3 Oem
'<’> 3 Programs
(3 System
rO1 1 user
&
b

Abbildung 8: MenU Dateiverwaltung

1 Liste der verfligbaren Speicherorte
2 Liste der Ordner im gewahlten Speicherort

Das Menii Dateiverwaltung zeigt eine Ubersicht der im Speicher des Geréats
abgelegten Dateien an.

Eventuell angeschlossene USB-Massenspeicher (FAT32-Format) und
verfligbare Netzlaufwerke werden in der Liste der Speicherorte angezeigt. Die
USB-Massenspeicher und Netzlaufwerke werden mit dem Namen oder der
Laufwerksbezeichnung angezeigt.

Weitere Informationen: "Dateiverwaltung", Seite 177
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3.8.8  Menii Benutzeranmeldung
Aufruf

» Im Hauptmeni auf Benutzeranmeldung tippen
> Die Benutzeroberflache fir das An- und Abmelden der
Benutzer wird angezeigt.

Kurzbeschreibung

HEIDENHAIN

POSITIP 8016 ACTIVE

Loggedinas

fO\ Operator

Abbildung 9: Menl Benutzeranmeldung

1 Anzeige des angemeldeten Benutzers
2 Benutzeranmeldung

Das Menu Benutzeranmeldung zeigt den angemeldeten Benutzer in der linken
Spalte. Die Anmeldung eines neuen Benutzers wird in der rechten Spalte angezeigt.

Um einen anderen Benutzer anzumelden, muss der angemeldete Benutzer
abgemeldet werden.

Weitere Informationen: 'Benutzer anmelden und abmelden”, Seite 26
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3.8.9  Menii Einstellungen

Aufruf
» Im Hauptmeni auf Einstellungen tippen
> Die Benutzeroberflache fir die Gerate-Einstellungen wird
angezeigt.
Kurzbeschreibung

Allgemein o Gerdte-Informationen »
™ Sensoren @ Bidschim »
o
A Schnitistellen L;L Darstellung »
D Benutzer rO\ Eingabegeréte »
Achsen E Tone »
» '
Service Q Drucker »
Datum und Uhrzeit »
Einheien »
&
tud Utheberrechte »

Abbildung 10: MenU Einstellungen

1 Liste der Einstellungsoptionen
2 Liste der Einstellungsparameter

Das Mendi Einstellungen zeigt alle Optionen zur Konfiguration des Gerats an. Mit
den Einstellparametern passen Sie das Gerat an die Erfordernisse am Einsatzort an.

Weitere Informationen: "Einstellungen’, Seite 184

Das Gerat verfligt Uber Berechtigungsstufen, die eine umfassende oder
eingeschrankte Verwaltung und Bedienung durch die Benutzer festlegen.
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3.8.10 Menii Ausschalten

3.9

3.9.1

Aufruf

» Im Hauptmend auf Ausschalten tippen

> Die Bedienelemente zum Herunterfahren des Betriebssystems,
zum Aktivieren des Energiesparmodus und zum Aktivieren des
Reinigungsmodus werden angezeigt.

Kurzbeschreibung
Das MenU Ausschalten zeigt die folgenden Optionen:

Bedienelement Funktion

@ Herunterfahren
Fahrt das Betriebssystem herunter

2@ Energiesparmodus

Schaltet den Bildschirm ab, versetzt das Betriebssystem in
den Energiesparmodus

@ Reinigungsmodus
Schaltet den Bildschirm ab, das Betriebssystem lauft unver-
andert weiter

Weitere Informationen: "POSITIP 8000 einschalten und ausschalten’, Seite 25
Weitere Informationen: "Bildschirm reinigen”, Seite 205

Positionsanzeige

In der Positionsanzeige zeigt das Gerat die Achspositionen und ggf.
Zusatzinformationen fur die konfigurierten Achsen an.

AulRerdem konnen Sie die Anzeige von Achsen koppeln und haben Zugriff auf die
Spindelfunktionen.

Bedienelemente der Positionsanzeige

Symbol Bedeutung

Achstaste

Funktionen der Achstaste:

m  Auf Achstaste tippen: 6ffnet Eingabefeld fir Posi-
tionswert (Handbetrieb) oder Dialog MDI-Satz (MDI-
Betrieb)

®  Achstaste halten: aktuelle Position als Nullpunkt setzen

®  Achstaste nach rechts ziehen: 6ffnet Menu, wenn fur die
Achse Funktionen verfiigbar sind

X

Xo Positionsanzeige zeigt den Durchmesser der radialen
Bearbeitungsachse X an

Weitere Informationen: "Darstellung’, Seite 188

® Referenzmarkensuche erfolgreich durchgefthrt
Referenzmarkensuche nicht durchgefihrt oder keine
@ Referenzmarken erkannt
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Symbol

Bedeutung

Achse Zo ist mit der Achse Z gekoppelt. Positionsanzeige
gibt die Summe beider Positionswerte an

Weitere Informationen: "Achsen koppeln", Seite 43

Es kann nur die Achse Zo an die Achse Z gekoppelt
werden.

Ausgewahlte Getriebestufe der Getriebespindel

Weitere Informationen: "Getriebestufe einstellen fir Getrie-
bespindel", Seite 44

Spindeldrehzahl kann mit ausgewahlter Getriebestufe nicht
erreicht werden

» Hohere Getriebestufe wahlen

Spindeldrehzahl kann mit ausgewahlter Getriebestufe nicht
erreicht werden

» Niedrigere Getriebestufe wahlen

Q@ <@ 4 o«

Spindelmodus €SS (Konstante Schnittgeschwindigkeit) ist
aktiviert

Weitere Informationen: "Spindelmodus einstellen’,
Seite 45

Wenn das Symbol blinkt, liegt die berechnete Spindel-
drehzahl auRerhalb des definierten Drehzahlbereichs. Die
gewunschte Schnittgeschwindigkeit kann nicht erreicht
werden. Die Spindel dreht mit der maximalen oder minima-
len Spindeldrehzahl weiter

©

Im MDI-Betrieb und Programmlauf wird ein Mal}faktor auf
die Achse angewendet

Weitere Informationen: "Einstellungen im Schnellzugriffs-
menl anpassen’, Seite 47

Achse ist in Regelung

1250 -

Ist-Drehzahl der Spindel

1250 - -

Eingabefeld zur Steuerung der Spindeldrehzahl

Weitere Informationen: "Spindeldrehzahl einstellen’,
Seite 44

Virtuelle Achstasten zur Bedienung von NC-Achsen
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3.9.2

Funktionen der Positionsanzeige

Achsen koppeln

Sie konnen die Anzeige der Achse Zo an die Achse Z koppeln. Bei gekoppelten
Achsen zeigt die Positionsanzeige in der Achse Z die Positionswerte beider Achsen
in Summe an.

Wenn Sie die Achsen Z und Zo gekoppelt haben, ist die Betriebsart
Programmlauf gesperrt.

Alle anderen Achsen konnen Sie im MenU Einstellungen koppeln.
Weitere Informationen: "Achsen koppeln’, Seite 139

Achsen koppeln

> Im Arbeitsbereich Achstaste Z nach rechts ziehen

y4
7 » Auf Koppeln tippen
) > Die Achse Zo wird mit der Achse Z gekoppelt.
2 > Das Symbol fir die gekoppelten Achsen wird neben der
' Achstaste Z angezeigt.
> Der Positionswert fur die gekoppelten Achsen wird in Summe
angezeigt.

Achsen entkoppeln

» Im Arbeitsbereich Achstaste Z nach rechts ziehen

Z
> Auf Entkoppeln tippen
o2 > Der angezeigte Summenwert wird in Achse Z Ubernommen.

> Achse Zo wird auf 0 gesetzt.

Beispiel: Achsen koppeln

Folgende Grafik zeigt die Positionswerte vor, wahrend und nach dem Koppeln der
Achsen Z und Zo.

Xe 19.250 X2  19.250
- X2 19.250 -
o 5.000|E Y Zo  0.000
=a\[Z . -15.000 | ==
Z  -10.000 2| -15.000

Achsen Zo und Z nicht
gekoppelt.

Zo wird an die Achse Z
gekoppelt.

Die Summe beider
Achsen wird in Z
angezeigt.
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Zo wird von der Achse Z
entkoppelt.

Die Summe wird weiter-

hin in Achse Z angezeigt.

Die Achse Zo wird auf
Null gesetzt.
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Spindeldrehzahl einstellen

Sie konnen abhangig von der Konfiguration der angeschlossenen
Werkzeugmaschine die Spindeldrehzahl steuern.

» Um ggf. von der Anzeige der Spindeldrehzahl zum Eingabefeld
zu wechseln, die Anzeige nach rechts ziehen

> Das Eingabefeld Spindeldrehzahl erscheint.

Die Spindeldrehzahl durch Tippen oder Halten von + oder - auf
1250 -~ den gewlinschten Wert einstellen

oder

In das Eingabefeld Spindeldrehzahl tippen
Den gewunschten Wert eingeben

Eingabe mit RET bestatigen

Die eingegebene Spindeldrehzahl wird vom Gerat als Sollwert
dbernommen und angesteuert.

> Um zur Anzeige der Ist-Spindeldrehzahl zurickzukehren, das
Eingabefeld nach links ziehen

v

vV v.v Y

Getriebestufe einstellen fiir Getriebespindel

Wenn lhre Werkzeugmaschine eine Getriebespindel verwendet, konnen Sie die
verwendete Getriebestufe auswahlen.

Die Auswahl der Getriebestufen kann auch durch ein externes Signal
angesteuert werden.

Weitere Informationen: "Spindelachse S", Seite 130

> Im Arbeitsbereich Achstaste S nach rechts ziehen

S

Auf Getriebestufe tippen

Der Dialog Getriebestufe setzen wird angezeigt.

Auf gewlinschte Getriebestufe tippen

Auf Bestatigen tippen

Die gewahlte Getriebestufe wird als neuer Wert ibernommen.
Achstaste S nach links ziehen

Das Symbol fiir die gewahlte Getriebestufe wird neben der
Achstaste S angezeigt.

vV VvV VvV VvV VvV VY

1

Wenn die gewlinschte Spindeldrehzahl mit der gewahlten Getriebestufe
nicht erreicht werden kann, blinkt das Symbol fiir die Getriebestufe mit
einem Pfeil nach oben (hdhere Getriebestufe) oder einem Pfeil nach unten
(niedrigere Getriebestufe).
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Spindelmodus einstellen

Sie konnen entscheiden, ob das Gerat flir den Spindelmodus den standardmalligen
Drehzahlmodus oder €SS (Konstante Schnittgeschwindigkeit) nutzt.

Im Spindelmodus CSS berechnet das Gerat die Drehzahl der Spindel so, dass die
Schnittgeschwindigkeit des Drehwerkzeugs unabhangig von der Geometrie des
Werkstucks konstant bleibt.

Spindelmodus CSS aktivieren

S » Im Arbeitsbereich Achstaste S nach rechts ziehen

Auf CSS-Modus tippen

Der Dialog CSS aktivieren wird angezeigt.
Wert fiir Maximale Spindeldrehzahl eingeben
Auf Bestdtigen tippen

Der Spindelmodus CSS wird aktiviert.

Die Spindelgeschwindigkeit wird in der Einheit m/min
angezeigt.

Achstaste S nach links ziehen

@ Das Symbol fiir den Spindelmodus CSS wird neben der
Achstaste S angezeigt.

CSS

v

vV V VvV VvV Yy

v Vv

Drehzahlmodus aktivieren

S » Im Arbeitsbereich Achstaste S nach rechts ziehen

v

Auf Drehzahlmodus tippen

Der Dialog Drehzahlmodus aktivieren wird angezeigt.
Wert fiir Maximale Spindeldrehzahl eingeben

Auf Bestdtigen tippen

Der Drehzahlmodus wird aktiviert.

Die Spindelgeschwindigkeit wird in der Einheit 1/min
angezeigt.

> Achstaste S nach links ziehen

V V v vV VY

Mit virtuellen Achstasten verfahren

Wenn virtuelle Achstasten am Gerat konfiguriert sind, kénnen Sie mit diesen die NC-
Achsen verfahren.

Beispiel mit Achse Y negativ verfahren

Y > Im Arbeitsbereich Achstaste Y nach rechts ziehen
> Bedienelemente Minus und Plus werden angezeigt.
» Ggf. Taste flr Freigabe der Achstasten betatigen (nur wenn
konfiguriert)

» Minus halten

Abhéngig der Konfiguration sind die virtuellen
Achstasten Taster (Halten) oder Schalter (Tippen).

> Die Achse Y verfahrt in negativer Richtung.
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Statusleiste

Die Statusleiste und die optionale OEM-Leiste ist im Men(
Programmierung nicht verflgbar.

In der Statusleiste zeigt das Gerat die Vorschub- und Verfahrgeschwindigkeit an.
Aulerdem haben Sie mit den Bedienelementen der Statusleiste direkten Zugriff auf
die Bezugspunkt- und Werkzeugtabelle sowie auf die Hilfsprogramme Stoppuhr und
Rechner.

Bedienelemente der Statusleiste
In der Statusleiste stehen folgende Bedienelemente zur Verfligung:

Bedienelement Funktion

Schnellzugriffsmenii

Einstellung der Einheiten fir lineare Werte und Winkelwerte,
Konfiguration eines Malfaktors, Konfiguration der
Positionsanzeige flr radiale Bearbeitungsachsen; Tippen
offnet das Schnellzugriffsmeni

Weitere Informationen: "Einstellungen im
Schnellzugriffsmenl anpassen’, Seite 47

mm Degree

Bezugspunkttabelle

Anzeige des aktuellen Bezugspunkts; Tippen 6ffnet die
Bezugspunkttabelle

Weitere Informationen: "Bezugspunkttabelle erstellen”,
Seite 173
Werkzeugtabelle

Anzeige des aktuellen Werkzeugs; Tippen offnet die
Werkzeugtabelle

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle erstellen”,
Seite 171

Stoppuhr

Zeitanzeige mit Start-/Stoppfunktion im Format h.mm:ss
Weitere Informationen: "Stoppuhr”, Seite 49

=

Rechner

Rechner mit den wichtigsten mathematischen Funktionen,
Drehzahlrechner und Kegelrechner

Weitere Informationen: "Rechner’, Seite 49

E =

Vorschubgeschwindigkeit

0 Anzeige der aktuellen Vorschubgeschwindigkeit der
schnellsten Linearachse

Wenn alle Linearachsen stillstehen, wird die
Vorschubgeschwindigkeit der schnellsten Rotationsachse
angezeigt

In den Betriebsarten Handbetrieb und MDI kann der
Vorschubwert gesetzt werden; Tippen 6ffnet den Dialog

F mm/min
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Bedienelement Funktion

F o /i SchrittmaB
O Eingabe eines Schrittmalles und Aktivieren der Funktion
Schrittmal in der Betriebsart Handbetrieb; Tippen 6ffnet
den Dialog
Wenn die Funktion aktiviert ist, wird dies durch ein Icon
dargestellt

Override
Anzeige der gednderten Verfahrgeschwindigkeit der
schnellsten Linearachse.

Wenn alle Linearachsen stillstehen, wird die geanderte
Verfahrgeschwindigkeit der schnellsten Rotationsachse
angezeigt

Die Anderung erfolgt durch einen externen Regler an einer
NC-geregelten Werkzeugmaschine

Zusatzfunktionen
Zusatzfunktionen im Handbetrieb
Weitere Informationen: "Zusatzfunktionen im Handbetrieb",

Seite 50
MDI-Satz
[ —3 Anlegen von Bearbeitungssatzen im MDI-Betrieb

3.10.2 Einstellungen im Schnellzugriffsmenii anpassen

Mit dem Schnellzugriffsmend kdnnen Sie folgende Einstellungen anpassen:

Die jeweilige Verflgbarkeit der Einstellungen im Schnellzugriffsmend hangt
vom angemeldeten Benutzer ab.

® FEinheit fUr lineare Werte (Millimeter oder Zoll)
®  Einheit fir Winkelwerte (Radiant, Dezimalgrad oder Grad-Min-Sek)
®  Anzeige fUr Radiale Bearbeitungachsen (Radius oder Durchmesser)

= MaBfaktor, der beim Abarbeiten eines MDI-Satzes oder Programmsatzes mit der

hinterlegten Position multipliziert wird

Einheiten einstellen

> In der Statusleiste auf das Schnellzugriffsmenti tippen
> Gewdulnschte Einheit fiir lineare Werte wahlen
> Gewdlnschte Einheit fiir Winkelwerte wahlen
X » Um das Schnellzugriffsmend zu schlieRen, auf SchlieBen
tippen
> Die gewahlten Einheiten werden im Schnellzugriffsmenii

angezeigt.
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Anzeige fiir Radiale Bearbeitungachsen aktivieren

> In der Statusleiste auf das Schnellzugriffsmenii tippen
mm egree
» Gewdlinschte Option wahlen
» Um das Schnellzugriffsmend zu schlieRen, auf SchlieBen
X tippen

> Wenn die Option Durchmesser ausgewahlt wurde, erscheint
das entsprechende Symbol in der Positionsanzeige.

Xo

MaBfaktor aktivieren

Der MaBfaktor wird beim Abarbeiten eines MDI-Satzes oder Programmsatzes mit
der im Satz hinterlegten Position multipliziert. So konnen Sie einen MDI-Satz oder
Programmsatz an einer oder mehreren Achsen spiegeln oder skalieren, ohne den
Satz zu verandern.

v

In der Statusleiste auf das Schnellzugriffsmenii tippen

mm Degree B . o X
- » Um zur gewlnschten Einstellung zu navigieren, Ansicht nach
links ziehen

MaBfaktor mit dem Schiebeschalter ON/OFF aktivieren
Fur jede Achse gewlinschten MaBfaktor eingeben
Eingabe jeweils mit RET bestatigen

Um das Schnellzugriffsmend zu schlieRen, auf SchlieBen

X tippen

vVvyyYvyywyw

\'

@) Bei aktivem Malfaktor # 1 erscheint das entsprechende
' Symbol in der Positionsanzeige.

Beispiel: Mafaktor zum Spiegeln anwenden

A
y
Maffaktor: X = -1 Kein Malfaktor: X&Y =1
Loch 1: X:-10, Y:10 Loch 1: X:10, Y:10
Loch 2: X:-40, Y:10 Loch 2: X:40, Y:10

O O | O O

O O | O® O

Maffaktor: X&Y = -1 Maffaktor: Y = -1
Loch 1: X:-10, Y:-10 Loch 1: X:10, Y:-10
Loch 2: X:-40, Y:-10 Loch 2: X:40, Y:-10
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3.10.3

3.10.4

3.10.5

Stoppuhr

Zur Messung von Bearbeitungszeiten o. a. bietet das Gerat in der Statusleiste eine
Stoppuhr. Die Zeitanzeige im Format h:mm:ss arbeitet nach dem Prinzip einer
normalen Stoppuhr, misst also die abgelaufene Zeit.

Bedienelement Funktion
Start
Startet Zeitmessung oder setzt Zeitmessung nach
Pause fort
Pause

I | Unterbricht die Zeitmessung
Stopp
. Stoppt die Zeitmessung und setzt sie auf 0:00:00 zurtick
Rechner

Fur Berechnungen bietet das Gerat in der Statusleiste verschiedene Rechner. Zur
Eingabe der Zahlenwerte benutzen Sie die numerischen Tasten wie bei einem
normalen Rechner.

Rechner Funktion
Standard Verflgt Uber die wichtigsten mathematischen Funktionen
Drehzahlrechner » In vorgegebene Felder Durchmesser (mm) und

Schnittgeschwindigkeit (m/min) eingeben
Die Drehzahl wird automatisch berechnet.

Kegelrechner In vorgegebene Felder D1, D2 und L eingeben
Der Winkel wird automatisch berechnet.

Der Kegel wird grafisch dargestellt.

V V V|V

Vorschubwert setzen

Vorschubwert setzen

Fur die Betriebsarten Handbetrieb und MDI-Betrieb konnen Sie im Dialog Vorschub
den Vorschubwert setzen.

Dialog Funktion
» In der Statusleiste auf Vorschub tippen
F mm/min = Fir Linearachsen in die Eingabefelder mm/U und
0 mm/min
B FUr Rotationsachsen in das Eingabefeld °/min

Bei sich drehender Spindel werden Linearachsen
in Abhangigkeit der Spindeldrehzahl verfahren.
Das Gerat wendet den Wert aus dem Eingabefeld
mm/U an. Bei Stillstand der Spindel wendet das
Gerat den Wert aus dem Eingabefeld mm/min an.
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SchrittmalB eingeben und aktivieren

SchrittmaRB eingeben und aktivieren

In der Betriebsart Handbetrieb konnen Sie im Dialog Vorschub/SchrittmaB ein
Schrittmal} eingeben und aktivieren.

Dialog Funktion

E » In der Statusleiste auf Vorschub /SchrittmaB tippen
z .
«" mm/min » Schrittmall mit dem Schiebeschalter ON/OFF aktivieren

O = Fir Linearachsen in die Eingabefelder mm/U und
mm/min

= Fir Rotationsachsen in das Eingabefeld SchrittmaB °

Zusatzfunktionen im Handbetrieb

» Um die Zusatzfunktionen aufzurufen, in der Statusleiste auf
Zusatzfunktionen tippen

Es stehen folgende Bedienelemente zur Verfigung:

Bedienelement Funktion

Referenzmarken

||| Referenzmarkensuche starten

Weitere Informationen: 'Referenzmarkensuche
einschalten”, Seite 143

. Bezugspunkte
—) Bezugspunkte setzen
-¢_ Weitere Informationen: "Bezugspunkte ankratzen',
Seite 174
Werkzeugdaten
#_D Werkzeug einmessen (ankratzen)

Weitere Informationen: "Werkzeug einmessen’,
Seite 172

OEM-Leiste

Die Statusleiste und die optionale OEM-Leiste ist im Menu
Programmierung nicht verfiigbar.

Mit der optionalen OEM-Leiste kdnnen Sie abhangig von der Konfiguration die
Funktionen der angeschlossenen Werkzeugmaschine steuern.
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3.11.1

3.11.2

Bedienelemente der OEM-Leiste

Die verfligbaren Bedienelemente in der OEM-Leiste sind abhangig von der
Konfiguration des Gerats und der angeschlossenen Werkzeugmaschine.

Weitere Informationen: "OEM-Leiste konfigurieren", Seite 146

In der OEM-Leiste stehen typischerweise folgende Bedienelemente zur Verfligung:

Bedienelement Funktion

L
L@GO Z(e)ig:;]j das konfigurierte OEM-Logo an

ENTERPRISE

Spindeldrehzahl
1 5 0 0 Zeigt einen oder mehrere Vorgabewerte fir die Spindeldreh-
zahl
1/min Weitere Informationen: "Sollwerte fiir Spindeldrehzahl konfi-

gurieren’, Seite 147

Funktionen der OEM-Leiste aufrufen

Die verfligbaren Bedienelemente in der OEM-Leiste sind abhangig von der
Konfiguration des Gerats und der angeschlossenen Werkzeugmaschine.

Weitere Informationen: "OEM-Leiste konfigurieren", Seite 146

Sie konnen mit den Bedienelementen in der OEM-Leiste spezielle Funktionen
steuern, z. B. Funktionen zur Spindel.

Weitere Informationen: "Sonderfunktionen konfigurieren", Seite 149

Spindeldrehzahl vorgeben

1500 > In der OEM-Leiste auf gewiinschtes Feld Spindeldrehzahl
1jmin tippen

> Das Gerat gibt den Spannungswert vor, der bei unbelasteter
Spindel die gewahlte Spindeldrehzahl der angeschlossenen
Werkzeugmaschine erreicht.

Spindeldrehzahl programmieren

> Die Spindel durch Tippen oder Halten von + oder - auf die
gewlnschte Drehzahl bringen
1500 > In der OEM-Leiste gewiinschtes Feld Spindeldrehzahl halten
1/min > Die Hintergrundfarbe des Feldes wird griin dargestellt.

> Die aktuelle Spindeldrehzahl wird vom Gerat als Sollwert
dbernommen und im Feld Spindeldrehzahl angezeigt.

1500 '+
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3.12 Meldungen und Audio-Feedback
3.12.1 Meldungen

2
P

04:03 Error: Minimum amplitude exceeded on axis X | OK ‘

mm  Degree

0:00:00

105700
1950 - &

1 Anzeigebereich Meldungen
2 Liste der Meldungen

Meldungen am oberen Rand des Arbeitsbereichs konnen ausgelost werden, z. B.
durch Bedienfehler oder nicht abgeschlossene Prozesse.

Die Meldungen werden mit dem Auftreten der Meldungsursache oder durch Tippen
auf den Anzeigebereich Meldungen am linken oberen Bildschirmrand eingeblendet.

Meldungen aufrufen
- » Auf Meldungen tippen

> Die Liste der Meldungen wird geoffnet.
Anzeigebereich anpassen

» Um den Anzeigebereich der Meldungen zu vergroRern, den
Anfasser nach unten ziehen

» Um den Anzeigebereich der Meldungen zu verkleinern, den
Anfasser nach oben ziehen

» Um den Anzeigebereich zu schliel}en, den Anfasser nach oben
aus dem Bildschirm ziehen

> Die Zahl der nicht geschlossenen Meldungen wird in
Meldungen angezeigt.
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Meldungen schlieen

Abhangig vom Inhalt der Meldungen, konnen Sie die Meldungen mit folgenden
Bedienelementen schlielen:

>

X

>

Um eine hinweisende Meldung zu schliel3en, auf SchlieBen
tippen
Die Meldung wird nicht mehr angezeigt.

oder

Um eine Meldung mit moglicher Auswirkung auf die
Applikation zu schliel3en, auf OK tippen

Die Meldung wird ggf. von der Applikation beriicksichtigt.
Die Meldung wird nicht mehr angezeigt.
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3.12.2 Assistent

3.12.3

54

Referenzmarken Uberfahren: /

Bewegen Sie die X-Achse, bis eine oder mehrere Referenzmarken tberfahren wurden.

-44.750
z -109.080 188
s 250 -

Abbildung 11: Unterstlitzung bei Handlungsschritten durch den Assistenten

mm  Degree

1 Assistent (Beispiel)

Der Assistent unterstitzt Sie, wenn Sie Handlungsschritte und Programme
abarbeiten oder Lernvorgange durchfthren.

Die folgenden Bedienelemente des Assistenten werden abhangig vom
Handlungsschritt oder Vorgang angezeigt.

z> > Um zum letzten Arbeitsschritt zurtickzukehren oder den
Vorgang zu wiederholen, auf Riickgangig tippen

» Um den angezeigten Arbeitsschritt zu bestatigen, auf

v Bestatigen tippen

> Der Assistent springt zum nachsten Schritt oder beendet den
Vorgang.

Um zur nachsten Anzeige zu wechseln, auf Nachsten tippen
Um zur vorherigen Anzeige zu wechseln, auf Vorherigen
< tippen

S
vy

» Um den Assistenten zu schlieRen, auf SchlieBen tippen

X

Audio-Feedback

Das Gerat kann akustische Ruckmeldung geben, um Bedienaktionen,
abgeschlossene Prozesse oder Storungen zu signalisieren.

Die verfiigbaren Tone sind zu Themenbereichen zusammengefasst. Innerhalb eines
Themenbereichs unterscheiden sich die Tone voneinander.

Die Einstellungen der Audio-Feedbacks konnen Sie im Mend Einstellungen
festlegen.

Weitere Informationen: "Tone", Seite 191
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Uberblick

Dieser Teil der Dokumentation enthalt die wichtigen Punkte fiir den Benutzer OEM
und Setup, um das Gerat in Betrieb nehmen und einrichten zu kénnen.

Inhalte der Kapitel im Teil "Informationen fiir OEM und Setup"
Die nachfolgende Tabelle zeigt:

B aus welchen Kapiteln der vorliegende Teil "Informationen fir OEM und Setup’
besteht

®  welche Informationen die Kapitel beinhalten
m auf welche Zielgruppen die Kapitel vorwiegend zutreffen

Kapitel Inhalt Zielgruppe

Dieses Kapitel beinhaltet Informationen iiber ... S
O »w O
... den Transport des Produkts
1 "Transport und ... die Lagerung des Produkts
Lagerung" ... den Lieferumfang des Produkts o
... Zubehor fur das Produkt
2 "Montage" ... die bestimmungsgemale Montage des Produkts v
3 "Installation"” ... die bestimmungsgemale Installation des Produkts v
4 "Inbetriebnahme” ... die Inbetriebnahme des Produkts v
5 "Einrichten” ... das bestimmungsgemale Einrichten des Produkts v
6 "Dateiverwaltung" ... die Funktionen des MenUs "Dateiverwaltung" v v
7 "Einstellungen” .f.(.erijnas;e}lelrLérgjgui?ptionen und zugehorige Einstellparameter VAR,
8 "Service und Wartung" ... allgemeine Wartungsarbeiten am Produkt v v
9 "Demontage und ... die Demontage und Entsorgung des Produkts R,
Entsorgung" ... Vorgaben zum Umweltschutz

. ... die Technischen Daten des Produkts
10 "Technische Daten" _ v v
... Produktmafe und Anschlussmale (Zeichnungen)
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1.1 Uberblick

Dieses Kapitel beinhaltet Informationen zu Transport und Lagerung sowie zu
Lieferumfang und Zubehor des Gerats.

Die folgenden Schritte dirfen nur von Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Weitere Informationen: "Qualifikation des Personals”, Seite 17

1.2 Gerat auspacken

> Verpackungskarton oben 6ffnen
Verpackungsmaterial entfernen
Inhalt entnehmen
Lieferung auf Vollstandigkeit priifen
Lieferung auf Transportschaden kontrollieren

vvyyvwvyyw

1.3 Lieferumfang und Zubehor

1.3.1 Lieferumfang
In der Lieferung sind die folgenden Artikel enthalten:

Bezeichnung Beschreibung

Addendum (optional) Erganzt oder ersetzt Inhalte der Betriebsanlei-
tung und ggf. der Installationsanleitung

Betriebsanleitung PDF-Ausgabe der Betriebsanleitung auf einem
Speichermedium in den aktuell verfligbaren
Sprachen

Gerat Positionsanzeige POSITIP 8000

Installationsanleitung Gedruckte Ausgabe der Installationsanleitung in

den aktuell verfligbaren Sprachen

Standful® Single-Pos Standful zur starren Montage, Neigung 20°,
Befestigungslochmuster 100 mm x 100 mm
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1.3.2 Zubehor

o Software-Optionen missen am Geréat tber einen Lizenzschlissel
freigeschaltet werden. Zugehorige Hardware-Komponenten kénnen erst
nach Freischaltung der jeweiligen Software-Option verwendet werden.

Weitere Informationen: "Software-Optionen aktivieren", Seite 86

Das nachfolgend aufgefiihrte Zubehor kann optional bei HEIDENHAIN bestellt

werden:
Zubehor Bezeichnung Beschreibung ID
zum Betrieb
Software-Option Freischaltung eines zusatzli- 1089228-02
POSITIP 8000 AEIT chen Messgerate-Eingangs
Software-Option Freischaltung eines zusatzli- 1089228-52
POSITIP 8000 AEIN chen Messgerate-Eingangs,
Trial zeitlich begrenzte Testversion
(60 Tage)
Software-Option Regelung einer Achse 1089228-03
POSITIP 8000 NC1 (Servo- und Schrittmotor) der
Werkzeugmaschine
Software-Option Regelung einer Achse 1089228-53
POSITIP 8000 NC1 (Servo- und Schrittmotor) der
Trial Werkzeugmaschine, zeitlich
begrenzte Testversion (60
Tage)

zur Installation

Adapterstecker 1 Vss Belegungsumsetzung der 1 1089214-01
Vss-Schnittstelle von Einbau
Sub-D Stecker, 2-reihig, Stift,
15-polig auf Sub-D Stecker,
2-reihig, mit Verriegelungs-
schrauben, Stift, 15-polig

Anschlusskabel Anschlusskabel siehe Prospekt —
"Kabel und Steckverbinder fiir
HEIDENHAIN-Produkte"

Netzkabel Netzkabel mit Euro-Netzste- 223775-01
cker (Typ F), Ldnge 3 m

Tastsystem TS 248 Tastsystem zum Antasten 683110-xx
(axial) eines Werkstucks (Erstellen

von Bezugspunkten), Kabel-

ausgang axial

Tastsystem TS 248 Tastsystem zum Antasten 683112-xx
(radial) eines Werkstlcks (Erstellen

von Bezugspunkten), Kabel-

ausgang radial

USB-Verbindungskabel ~ USB-Verbindungskabel 354770-xx
Steckertyp A auf Steckertyp B

zur Montage
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Zubehor Bezeichnung Beschreibung ID
Einbaurahmen Einbaurahmen zur Montage 1089208-02
des Gerats in ein Panel
Halter Multi-Pos Halter zur Befestigung des 1089230-04

Gerats auf einem Arm, stufen-
los kippbar, Kippbereich 90°,
Befestigungslochmuster

700 mm x 100 mm

Standfull Duo-Pos Standfuld zur starren Montage,  1089230-02
Neigung 20° oder 45°, Befes-
tigungslochmuster 100 mm x
1700 mm

Standful® Multi-Pos Standful zur stufenlos kippba-  1089230-03
ren Montage, Kippbereich
90°, Befestigungslochmuster
700 mm x 100 mm

Standful® Single-Pos Standful zur starren Monta- 1089230-01
ge, Neigung 20°, Befestigungs-
lochmuster 700 mm x 100 mm

1.4 Wenn ein Transportschaden vorliegt

Schaden vom Spediteur bestatigen lassen

> Verpackungsmaterialien zur Untersuchung aufheben

> Absender tUber den Schaden benachrichtigen

» Handler oder Maschinenhersteller bezUuglich Ersatzteilen kontaktieren

v

Bei einem Transportschaden:

» Die Verpackungsmaterialien zur Untersuchung aufbewahren
» HEIDENHAIN oder Maschinenhersteller kontaktieren

Dies gilt auch fur Transportschaden an Ersatzteilanforderungen.

1.5 Wiederverpackung und Lagerung

Verpacken und lagern Sie das Gerat umsichtig und entsprechend der hier genannten
Bedingungen.
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Gerat verpacken

Die Wiederverpackung sollte der Originalverpackung so gut wie maoglich
entsprechen.

> Alle Anbauteile und Staubschutzkappen am Gerat so anbringen, wie sie bei der
Lieferung des Geréats angebracht waren oder so verpacken, wie sie verpackt
waren

> Gerat so verpacken, dass
®  Stole und Erschitterungen beim Transport gedampft werden
B kein Staub und keine Feuchtigkeit eindringen konnen

> Alle mitgelieferten Zubehorteile in die Verpackung legen
Weitere Informationen: "Lieferumfang und Zubehor", Seite 61

> Samtliche im Lieferzustand beigepackte Dokumentation beilegen
Weitere Informationen: "Aufbewahrung und Weitergabe der Dokumentation’,
Seite 12

Bei Reparaturriicksendungen des Gerats zum Kundendienst:

» Das Gerat ohne Zubehor, ohne Messgerate und ohne Peripheriegerate
verschicken

Gerat lagern
» Gerat wie oben beschrieben verpacken

> Bestimmungen flr die Umgebungsbedingungen beachten
Weitere Informationen: "Technische Daten", Seite 219

> Gerat nach jedem Transport und nach langerer Lagerung auf Beschadigungen
prifen
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Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Montage des Gerats. Sie finden hier Anleitungen, wie
Sie das Gerat ordnungsgemal’ an Standfiile oder Halter montieren.

Die folgenden Schritte dirfen nur von Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Weitere Informationen: "Qualifikation des Personals”, Seite 17

Zusammenbau des Gerats

Allgemeine Montagehinweise

Die Aufnahme fir die Montagevarianten befindet sich an der Geréaterlckseite. Der
Anschluss ist kompatibel zum VESA-Standard 100 mm x 100 mm.

% 0 N
® ®
% & ‘
8
o o ‘
® ®
\ ®© )
100

Abbildung 12: Bemalungen der Geraterlckseite

Das Material zur Befestigung der Montagevarianten am Gerét ist dem Zubehor
beigepackt.

Zusatzlich bendtigen Sie:

B Schraubendreher Torx T20

® Schraubendreher Torx T25

® Innensechskantschlissel SW 2,5 (Standfu Duo-Pos)
®  Material zur Befestigung auf einer Standflache

Fir die bestimmungsgemale Verwendung des Gerats muss das Gerat auf
einen Standfull oder einen Halter montiert sein.
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2.2.1

Montage am Standful} Single-Pos
Sie konnen den Standful} Single-Pos in einer 20°-Neigung an das Gerat schrauben.

> Standfull mit den mitgelieferten Senkkopfschrauben M4 x 8 ISO 14581 an den
oberen VESA 100-Gewindebohrungen auf der Gerateriickseite befestigen

o Zulassiges Anzugsdrehmoment von 2,6 Nm beachten

> Standfull mit zwei geeigneten Schrauben von oben auf eine Standflache
schrauben

oder
> Selbstklebende Gummiauflagen auf der Unterseite des Standfulies anbringen

» Kabel von hinten durch die Offnung des StandfuBes verlegen und zu den
Anschlissen fihren

...
Shat™ &o o

Abbildung 13: Gerat montiert am Standful Abbildung 14: Kabelfihrung am Standful
Single-Pos Single-Pos

Weitere Informationen: 'Gerdtemalie mit Standfu® Single-Pos", Seite 224
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Montage am Standfull Duo-Pos

Sie konnen den Standfull Duo-Pos entweder in einer 20°-Neigung oder in einer
45°-Neigung an das Gerat schrauben.

» Standfull mit den mitgelieferten Innensechskantschrauben M4 x 8 1ISO 7380 an
den unteren VESA 100-Gewindebohrungen auf der Geraterlickseite befestigen

o Zulassiges Anzugsdrehmoment von 2,6 Nm beachten

» StandfuB Gber die Montageschlitze (Breite = 4,5 mm) auf eine Standflache
schrauben

oder
> Gerat frei am gewlinschten Standort aufstellen

» Kabel von hinten durch die beiden Stltzen des Standfufies verlegen und durch
die seitlichen Offnungen zu den Anschlissen fihren

N )
Abbildung 15: Gerat montiert am Standful Abbildung 16: Kabelfihrung am Standfuly
Duo-Pos Duo-Pos

Weitere Informationen: "Geratemaflle mit Standfull Duo-Pos", Seite 224
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2.2.3 Montage am Standful Multi-Pos
»

Standful® mit den mitgelieferten Senkkopfschrauben M4 x 8 1ISO 14581 (schwarz)
an den VESA 100-Gewindebohrungen auf der Gerateriickseite befestigen

o Zulassiges Anzugsdrehmoment von 2,6 Nm beachten

Optional Standfuly mit zwei M5-Schrauben von unten an eine Standflache
schrauben

Gewdinschten Neigungswinkel innerhalb des Kippbereichs von 90° einstellen
Standful fixieren: Schraube T25 festziehen

Anzugsdrehmoment flir die Schraube T25 beachten
B Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 5,0 Nm
B Maximal zulassiges Anzugsdrehmoment: 15,0 Nm

Kabel von hinten durch die beiden Stitzen des Standfules verlegen und durch
die seitlichen Offnungen zu den Anschlissen fihren

Abbildung 17: Gerat montiert am Standful Abbildung 18: Kabelfihrung am Standful}
Multi-Pos Multi-Pos

Weitere Informationen: "Geradtemale mit Standful® Multi-Pos", Seite 225
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2.2.4 Montage am Halter Multi-Pos

> Halter mit den mitgelieferten Senkkopfschrauben M4 x 8 ISO 14581 (schwarz) an
den VESA 100-Gewindebohrungen auf der Geraterickseite befestigen

o Zulassiges Anzugsdrehmoment von 2,6 Nm beachten

> Halter mit der mitgelieferten M8-Schraube, den Scheiben, dem Handgriff und der
M8-Sechskantmutter auf einen Arm montieren

oder

> Halter mit zwei Schrauben <7 mm durch die beiden Locher an gewtinschter
Flache montieren

> Gewunschten Neigungswinkel innerhalb des Kippbereichs von 90° einstellen
> Halter fixieren: Schraube T25 festziehen

Anzugsdrehmoment fir die Schraube T25 beachten
= Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 5,0 Nm
B Maximal zulassiges Anzugsdrehmoment: 15,0 Nm

» Kabel von hinten durch die beiden Stlitzen des Halters verlegen und durch die
seitlichen Offnungen zu den Anschliissen flhren

Abbildung 19: Gerat montiert am Halter Abbildung 20: Kabelfihrung am Halter
Multi-Pos Multi-Pos

Weitere Informationen: "Gerdtemafle mit Halter Multi-Pos", Seite 225
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Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Installation des Gerats. Sie finden hier Informationen
zu den Anschlissen des Gerats und Anleitungen, wie Sie Peripheriegerate
ordnungsgemaf’ anschlielRen.

Die folgenden Schritte durfen nur von Fachpersonal durchgeflihrt werden.
Weitere Informationen: "Qualifikation des Personals”, Seite 17

Allgemeine Hinweise

HINWEIS

Storungen durch Quellen hoher elektromagnetischer Emission!

Peripheriegerate wie Frequenzumrichter oder Antriebe konnen Stérungen
verursachen.

Um die Stérunempfindlichkeit gegentiber elektromagnetischen Einfllissen zu
erhohen:

> Optionalen Anschluss Funktionserde gemal’ IEC/EN 60204-1 verwenden

» Nur USB-Peripherie mit einer durchgangigen Schirmung mittels z. B. metall-
kaschierter Folie und Metallgeflecht oder Metallgehause verwenden. Der
Bedeckungsgrad des Schirmgeflechts muss 85 % oder hoher sein. Der Schirm
muss rundum an die Stecker angebunden werden (360°-Anbindung).

HINWEIS

Gerateschaden durch Herstellen und Losen von Steckverbindungen wahrend
des Betriebs!

Interne Bauteile konnen beschadigt werden.

> Steckverbindungen nur bei ausgeschaltetem Gerat herstellen oder 16sen

HINWEIS
Elektrostatische Entladung (ESD)!

Das Gerat enthalt elektrostatisch gefahrdete Bauteile, die durch elektrostatische
Entladung zerstort werden konnen.

» Sicherheitsvorkehrungen fur die Handhabung ESD-empfindlicher Bauteile
unbedingt beachten

> Anschlussstifte niemals ohne ordnungsgemale Erdung berthren

> Bei Arbeiten an den Gerate-Anschlissen geerdetes ESD-Armband tragen
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HINWEIS

Schiaden am Gerat durch falsche Verdrahtung!

Wenn Sie Eingange oder Ausgange falsch verdrahten, konnen Schaden am Gerat
oder an Peripheriegeraten entstehen.

» Anschlussbelegungen und technische Daten des Gerats beachten

» Ausschliellich verwendete Pins oder Adern belegen

Weitere Informationen: "Technische Daten", Seite 219

3.3 Gerite-Ubersicht

Die Anschllsse auf der Gerateriickseite sind durch Staubschutzkappen vor
Verschmutzung und Beschadigung geschiitzt.

HINWEIS

Verschmutzung und Beschidigung durch fehlende Staubschutzkappen!

Wenn Sie auf nicht genutzte Anschliisse keine Staubschutzkappen aufsetzen,
konnen Anschlusskontakte in ihrer Funktion beeintrachtigt oder zerstort werden.

> Staubschutzkappen nur entfernen, wenn Mess- oder Peripheriegerate
angeschlossen werden

» Wenn ein Mess- oder Peripheriegerat entfernt wird, Staubschutzkappe wieder
auf den Anschluss aufsetzen

Die Art der Anschlisse flir Messgerate kann je nach Gerate-Ausflihrung
unterschiedlich sein.
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Abbildung 21: Gerateriickseite bei Geraten mit ID 1089176-xx
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Abbildung 22: Geratertickseite bei Geraten mit ID 1089177-xx
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Anschliisse

1

2

w

N o a b~

11

X102: 37-poliger Sub-D-Anschluss flr digitale TTL-Schnittstelle (8 Eingange,

16 Ausgénge)

X112: 15-poliger Sub-D-Anschluss fir Tastsysteme (z. B. HEIDENHAIN-Tastsystem)
X1-X6: 15-polige Sub-D-Anschlisse fir Messgerate mit Schnittstellen vom Typ 1 Vgg,
11uAgg oder EnDat 2.2

Standardmalig 4 Eingange freigeschaltet, optional 2 weitere Eingdnge freischaltbar
X32-X34: USB 2.0 Hi-Speed-Anschluss (Typ A) fiir USB-Massenspeicher
Lautsprecher

Funktionserde-Anschluss gemal IEC/EN 60204-1

X116: RJ45-Ethernet-Anschluss fir Kommunikation und Datenaustausch mit Folgesys-
temen bzw. PC

X117: wird derzeit nicht unterstitzt
X100: Netzschalter und Netzanschluss

Zusatzliche Anschllsse bei Gerdaten mit ID 1089177-xx:

8
9

10

X106: 15-poliger Sub-D-Anschluss fir analoge Schnittstelle (4 Eingange, 4 Ausgange)

X104: 9-poliger Sub-D-Anschluss flr universelle Relaisschnittstelle (2x Relaiswechsel-
kontakte)

X105: 37-poliger Sub-D-Anschluss fir digitale Schnittstelle (DC 24 V; 24 Schalteingan-
ge, 8 Schaltausgange)

Linke Gerateseite

12

X31 (unter Schutzabdeckung): USB 2.0 Hi-Speed-Anschluss (Typ A) fiir USB-Massen-
speicher

3.4 Messgerate anschlieen

o Bei Messgeraten mit EnDat-2.2-Schnittstelle: Wenn einer Achse in den

Gerate-Einstellungen bereits der entsprechende Messgerate-Eingang
zugewiesen ist, wird das Messgerat bei einem Neustart automatisch
erkannt und die Einstellungen werden angepasst. Alternativ konnen
Sie den Messgerate-Eingang zuweisen, nachdem Sie das Messgerat
angeschlossen haben.

Nachfolgende Anschlussbelegung beachten
Staubschutzkappe entfernen und aufbewahren

Kabel je nach Montagevariante verlegen

Weitere Informationen: "Zusammenbau des Gerats', Seite 66
Messgerate fest an den jeweiligen Anschllssen anschliel3en
Weitere Informationen: 'Gerate-Ubersicht', Seite 73

Bei Steckern mit Schrauben: Schrauben nicht zu fest anziehen
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Anschlussbelegung X1, X2, X3, X4, X5, X6

1 Vpp, 11 pApp, EnDat 2.2
v 76543 2 1]
O 0 00 0O O OO
15141312 11 10 9
O O OO O O O
1 2 3 4 5 6 7 8
1 Vpp A+ oV B+ Up / / R- /
11 HApp [+ Iy / Inter- |0, /
nal
EnDat / / DATA | shield / CLOCK
9 10 11 12 13 14 15
1 Vpp A- Sensor B- Sensor / R+ /
oV Up
11 “APP |1, |2, / |0+ /
EnDat / / DATA / CLOCK
3.5 Schalteingange und -ausgange verdrahten

Gefahr bei der Verwendung von Schalteingdngen fiir Sicherheitsfunktionen!

Wenn Sie Schalteingdnge fir mechanische Endschalter fir Sicherheitsfunktionen
verwenden, konnen ernsthafte Verletzungen oder Tod die Folge sein.

» Schalteingange fur mechanische Endschalter nicht flr Sicherheitsfunktionen
verwenden

Abhangig von der anzuschlielBenden Peripherie kann fir die
Anschlusstétigkeiten eine Elektrofachkraft erforderlich sein.

Beispiel: Uberschreitung der Schutzkleinspannung (SELV)
Weitere Informationen: "Qualifikation des Personals", Seite 17

o Das Gerat erflillt die Anforderungen der Norm IEC 61010-1, wenn die
Spannungsversorgung aus einem Sekundarkreis mit begrenzter Energie
nach IEC 61010-13rdEd. Abschnitt 9.4 oder aus einem Sekundarkreis der
Klasse 2 nach UL1310 versorgt wird.

Anstelle der IEC 610710-13rdEd. Abschnitt 9.4 konnen auch die
entsprechenden Abschnitte der Normen DIN EN 61010-1, EN 61010-1,
UL 61010-1 und CAN/CSA-C22.2 No. 61010-1 verwendet werden.

> Schalteingange und -ausgange gemalt nachfolgender Anschlussbelegung
verdrahten

> Staubschutzkappe entfernen und aufbewahren
> Kabel je nach Montagevariante verlegen
Weitere Informationen: "Zusammenbau des Gerats', Seite 66
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> Anschlusskabel der Peripherie fest an den jeweiligen Anschlissen anschlielten
Weitere Informationen: 'Geréate-Ubersicht’, Seite 73

» Bei Steckern mit Schrauben: Schrauben nicht zu fest anziehen

Die digitalen oder analogen Eingange und Ausgéange mussen Sie in den
Gerate-Einstellungen der jeweiligen Schaltfunktion zuweisen.
Anschlussbelegung X102
Q9181716‘15141312111098 7 6 543 2 1]
OO0 OO0 O0OO0OOOOOOOOOOOO0OOoOOo
37 36 3534 33 32 3130 29 28 27 26 25 24 23 22 21 20
O 0O 0000 O0OO0OO0OO0O0OO0OOOO0OO0OO0OOo
1 2 3 4 5 6 7 8
GND Din 1 Din 3 Din 4 Din 6 GND Dout0 | 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 | Dout13 | Dout15 / /
Digital inputs: Digital outputs:
X102 X102
Pin 22" ]
l DC5V
\ Din0..7 C> . Dout 0...15 TTL DC5V
“* GND (D)
pd
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Anschlussbelegung X104

5 4 3 2 1
0 00 oO0oO
9 8 7 6
0 0 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 CO

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

Relay outputs:
X1_04
NC i

NO \
co

Anschlussbelegung X105

Din 0 Din 2 Din 4 Din 6 Din 8 Din 10 Din12 Din 14

Din 16 Din 18 Din 20 Din 22 Dout 0 Dout 2 Dout 4 Dout 6

17 18 19 20 21 22 23 24

DC24V | DC24V | GND Din 1 Din 3 Din 5 Din7 Din9

25 26 27 28 29 30 31 32

Din 11 Din 13 Din 15 Din 17 Din 19 Din 21 Din23 | Dout 1

33 34 35 36 37

Dout 3 Dout 5 Dout7 | DC24V GND

Digital inputs: Digital outputs:
X105 X105

P Pin 17, 18, 36
DC 24V Din 0...23 1 DC 24V LI
l GND m l <> Dout 0...7 IZi

Es L

]
I
I
-

o GND
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Anschlussbelegung 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-| Aout?2- | Aout3-| DC5V Ain 0 Ain 2

Analog inputs: Analog outputs:
XE)S Xﬂ)s DAC
DCSVY - Aout 0...3+ :}_#’ |
ADC5V 21 in E
120518 :QR — |L‘ | " Aout0..3
1
3.6 Eingabegerate anschlieen

> Nachfolgende Anschlussbelegung beachten
> Staubschutzkappe entfernen und aufbewahren
> Kabel je nach Montagevariante verlegen
Weitere Informationen: "Zusammenbau des Gerats', Seite 66

> USB-Maus oder USB-Tastatur an USB Typ A-Anschluss (X31, X32, X33, X34)
anschliefen. Der USB-Kabelstecker muss vollstandig eingesteckt sein

Weitere Informationen: 'Gerate-Ubersicht”, Seite 73

Anschlussbelegung X31, X32, X33, X34

4 3 2 1
R
1 2 3 4
DC5V Data (-) Data (+) GND
3.7 Netzwerk-Peripherie anschlieen

» Nachfolgende Anschlussbelegung beachten
» Staubschutzkappe entfernen und aufbewahren
> Kabel je nach Montagevariante verlegen
Weitere Informationen: "Zusammenbau des Geréats', Seite 66

> Netzwerk-Peripherie mit Hilfe eines handelstblichen CAT.5-Kabels an Ethernet-
Anschluss X116 anschlieRen. Der Kabelstecker muss fest im Anschluss
einrasten

Weitere Informationen: 'Gerate-Ubersicht’, Seite 73
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Anschlussbelegung X116

12345678

1 2 3 4 5 6 7 8
D1+ D1- D2+ D3+ D3- D2- D4+ D4-
(TX+) (TX-) (RX+) (RX-)
3.8 Netzspannung anschlieen

Stromschlaggefahr!

Nicht ordnungsgeman geerdete Gerate konnen zu ernsthaften Verletzungen oder
Tod durch Stromschlag fihren.

> Grundsatzlich 3-poliges Netzkabel verwenden
» Korrekten Schutzleiteranschluss an die Gebaudeinstallation sicherstellen

Brandgefahr durch falsches Netzkabel!

Die Verwendung eines Netzkabels, das die Anforderungen des Aufstellorts nicht
erflllt, kann zur Brandgefahr fihren.

> Nur ein Netzkabel verwenden, das mindestens die nationalen Anforderungen
des Aufstellorts erfUllt

> Nachfolgende Anschlussbelegung beachten

> Netzanschluss mit einem Netzkabel, das den Anforderungen entspricht, an
Netzsteckdose mit Schutzleiter anschliellen

Weitere Informationen: 'Gerate-Ubersicht', Seite 73

Anschlussbelegung X100

LN N/L @
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Uberblick

Dieses Kapitel beinhaltet alle Informationen zur Inbetriebnahme des Gerats.

Informationen fiir OEM und Setup | Inbetriebnahme

Bei der Inbetriebnahme konfiguriert der Inbetriebnehmer (OEM) des
Maschinenherstellers das Gerat flir den Einsatz an der jeweiligen

Werkzeugmaschine.

Die Einstellungen lassen sich wieder auf die Werkseinstellungen zurlicksetzen.
Weitere Informationen: "Alle Einstellungen zurlicksetzen", Seite 216

Sie missen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und verstanden
haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten durchflhren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung"’, Seite 20

Die folgenden Schritte dirfen nur von Fachpersonal durchgefihrt werden.
Weitere Informationen: "Qualifikation des Personals', Seite 17

Fiir die Inbetriebnahme anmelden

Benutzer anmelden
Fir die Inbetriebnahme des Gerats muss sich der Benutzer OEM anmelden.

vV v vVvYwvyy

VvV Vv VvyyYy

Im HauptmenU auf Benutzeranmeldung tippen
Ggf. den angemeldeten Benutzer abmelden
Benutzer OEM wahlen

In das Eingabefeld Passwort tippen

Passwort "oem" eingeben

Wenn das Passwort nicht mit den
Standardeinstellungen Ubereinstimmt, missen Sie
beim Einrichter (Setup) oder Maschinenhersteller
(OEM) nachfragen.

Wenn das Passwort nicht mehr bekannt
ist, kontaktieren Sie eine HEIDENHAIN-
Serviceniederlassung.

Eingabe mit RET bestatigen

Auf Anmelden tippen

Der Benutzer wird angemeldet.

Das Gerat offnet die Betriebsart Handbetrieb.
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4.2.2

423

Referenzmarkensuche nach dem Start durchfiihren

Wenn das Gerat mit einer Spindelachse S konfiguriert ist, miissen Sie
vor einem moglichen Bearbeitungsvorgang eine Obergrenze fir die
Spindeldrehzahl definieren.

Weitere Informationen: "Obergrenze fiir Spindeldrehzahl definieren’,
Seite 233

Wenn die Referenzmarkensuche nach dem Start des Gerats
eingeschaltet ist, werden alle Funktionen des Gerats blockiert, bis die
Referenzmarkensuche erfolgreich abgeschlossen wurde.

Weitere Informationen: "Referenzmarken (Messgerat)", Seite 99

Bei Messgeraten mit EnDat-Schnittstelle entfallt die Referenzmarkensuche,
da die Achsen automatisch referenziert werden.

Wenn die Referenzmarkensuche am Gerat eingeschaltet ist, fordert ein Assistent
dazu auf, die Referenzmarken der Achsen zu Uberfahren.

» Nach dem Anmelden den Anweisungen im Assistenten folgen

> Nach erfolgreicher Referenzmarkensuche blinkt das Symbol der Referenz nicht
mehr.

Weitere Informationen: "Bedienelemente der Positionsanzeige', Seite 41
Weitere Informationen: 'Referenzmarkensuche einschalten’, Seite 143

Sprache einstellen

Im Auslieferungszustand ist die Sprache der Benutzeroberflache Englisch. Sie
konnen die Benutzeroberflache in die gewiinschte Sprache umstellen.

o

» Im Hauptmend auf Einstellungen tippen

» Auf Benutzer tippen

> Der angemeldete Benutzer ist mit einem Hakchen
gekennzeichnet.

» Den angemeldeten Benutzer wahlen
> Die fur den Benutzer ausgewahlte Sprache wird in der Drop-

down-Liste Sprache mit der entsprechenden Flagge angezeigt.

» In der Drop-down-Liste Sprache die Flagge der gewlnschten
Sprache wahlen

> Die Benutzeroberflache wird in der ausgewahlten Sprache
angezeigt.
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4.2.4 Passwort andern

Um einen Missbrauch der Konfiguration zu vermeiden, missen Sie das Passwort
andern.

Das Passwort ist vertraulich und darf nicht weitergegeben werden.

» Im HauptmenU auf Einstellungen tippen

O

v

Auf Benutzer tippen

Der angemeldete Benutzer ist mit einem Hakchen
gekennzeichnet.

Angemeldeten Benutzer wahlen

Auf Passwort tippen

Aktuelles Passwort eingeben

Eingabe mit RET bestatigen

Neues Passwort eingeben und wiederholen
Eingabe mit RET bestatigen

Auf OK tippen

Meldung mit OK schlieRen

Das neue Passwort steht bei der nachsten Anmeldung zur
Verfligung.

\'

V vV vV vV vV v vVVvYy

4.3 Einzelschritte zur Inbetriebnahme

Die nachfolgenden Einzelschritte zur Inbetriebnahme bauen aufeinander
auf.

» Um das Gerat korrekt in Betrieb zu nehmen, Handlungsschritte in der
beschriebenen Reihenfolge durchfihren

Voraussetzung: Sie sind als Benutzer vom Typ OEM angemeldet (siehe "Fir die
Inbetriebnahme anmelden”, Seite 82).

Anwendung wahlen

= Anwendung wahlen

Grundeinstellungen

®  Software-Optionen aktivieren
= Datum und Uhrzeit einstellen
= Einheiten einstellen
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Achsen konfigurieren

Bei EnDat-Schnittstelle: Bei 1 Vgs- oder 11 pAgs-
= Achsen konfigurieren fir Schnittstelle:
Messgerate mit EnDat- m  Referenzmarkensuche
Schnittstelle einschalten
B Fehlerkompensation = Achsen konfigurieren fur
durchfihren Messgerate mit 1 Vgg- oder
m  Strichzahl pro Umdrehung 11 pAss-Schnittstelle
ermitteln ® Fehlerkompensation
durchfihren
®  Strichzahl pro Umdrehung
ermitteln

® Zentralantrieb konfigurieren

m  Spezifische Einstellungen flir Achse + NC konfigurieren
®  Spindelachse konfigurieren

m Elektronisches Handrad konfigurieren

® Achsen koppeln

m Durchmesserachse

Gewindeschneiden konfigurieren

m Gewindeschneiden konfigurieren (Software-Option NC)

M-Funktionen konfigurieren

®  Standard-M-Funktionen
m Herstellerspezifische M-Funktionen

OEM-Bereich

Dokumentation hinzufiigen

Startbildschirm hinzuflgen

OEM-Leiste konfigurieren

Anzeige anpassen

Fehlermeldungen anpassen

OEM-Einstellungen sichern und wiederherstellen
Gerat flr Bildschirmaufnahmen konfigurieren

Daten sichern

® FEinstellungen sichern
= Anwenderdateien sichern

HINWEIS

Verlust oder Beschadigung der Konfigurationsdaten!

Wenn das Gerat von der Stromquelle getrennt wird, wahrend es eingeschaltet ist,
konnen die Konfigurationsdaten verloren gehen oder beschadigt werden.

» Sicherung der Konfigurationsdaten erstellen und fur Wiederherstellung
aufbewahren

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung Drehen | 08/2023



44

4.5
4.5.1

86

Informationen fiir OEM und Setup | Inbetriebnahme

Anwendung wahlen

Sie konnen bei der Inbetriebnahme des Gerats zwischen den Standardanwendungen
Frasen und Drehen wahlen.

Im Auslieferungszustand des Geréts ist die Anwendung Frasen gewahlt.

Wenn Sie den Anwendungsmodus des Gerats wechseln, werden alle
Achseinstellungen zurlickgesetzt.

Einstellungen » Service » OEM-Bereich » Einstellungen

Parameter Erklarung

Anwendung Art des Anwendungsmodus; eine Anderung wird nach einem
Neustart aktiv

Einstellungen:

® Frasen

= Drehen
Standardwert: Frasen

Grundeinstellungen

Software-Optionen aktivieren
Zusatzliche Software-Optionen werden Uber einen Lizenzschliissel aktiviert.

Sie kdnnen die aktivierten Software-Optionen auf der Ubersichtsseite
prifen.

Weitere Informationen: "Software-Optionen priifen", Seite 89

Lizenzschliissel anfordern

Sie kdnnen einen Lizenzschllssel mit folgenden Verfahren anfordern:
m  Gerate-Informationen fir die Lizenzschlisselanfrage auslesen

B Antrag fur LizenzschlUsselanfrage erstellen

Gerate-Informationen fiir die Lizenzschliisselanfrage auslesen

» Im Hauptmend auf Einstellungen tippen
@ > Auf Allgemein tippen
> Auf Gerate-Informationen tippen
> Eine Ubersicht Uber die Gerate-Informationen wird gedffnet.
> Produktbezeichnung, Identnummer, Seriennummer und

Firmware-Version werden angezeigt.

» HEIDENHAIN-Serviceniederlassung kontaktieren und
unter Angabe der angezeigten Gerate-Informationen einen
Lizenzschlissel fir das Gerat anfordern

> Der Lizenzschlissel und die Lizenzdatei werden generiert und
per E-Mail Gbermittelt.
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Antrag fiir Lizenzschliisselanfrage erstellen

>

2 .

v v vy

Im HauptmenU auf Einstellungen tippen

Auf Service tippen
Auf Software-Optionen tippen

Um eine kostenpflichtige Software-Option anzufordern, auf
Optionen anfordern tippen

Um eine kostenlose Testoption anzufordern, auf Testoptionen
anfordern tippen

Um die gewtlinschten Software-Optionen zu wahlen, auf die
entsprechenden Hakchen tippen bzw. mit + und - die Anzahl
der Optionen wahlen

o » Um die Eingabe zurickzusetzen, bei der jeweiligen
Software-Option auf das Hakchen tippen

Auf Antrag erstellen tippen

Im Dialog den gewinschten Speicherort wahlen, in den der
Lizenzantrag gespeichert werden soll

Einen geeigneten Dateinamen eingeben
Eingabe mit RET bestatigen
Auf Speichern unter tippen

Der Lizenzantrag wird erstellt und im gewahlten Ordner
abgelegt.

Wenn sich der Lizenzantrag auf dem Gerat befindet, die Datei
auf einen angeschlossenen USB-Massenspeicher (FAT32-
Format) oder ins Netzlaufwerk verschieben

Weitere Informationen: "Ordner und Dateien verwalten’,
Seite 179

USB-Stick sicher entfernen

HEIDENHAIN-Serviceniederlassung kontaktieren, Lizenzantrag
Ubermitteln und einen Lizenzschlissel anfordern

Der Lizenzschlissel und die Lizenzdatei werden generiert und
per E-Mail Ubermittelt.

Lizenzschliissel freischalten

Ein Lizenzschlissel kann Uber folgende Mdglichkeiten freigeschaltet werden:
m Lizenzschlissel am Gerat aus der Ubermittelten Lizenzdatei einlesen

B |izenzschllssel am Gerat manuell eintragen
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Lizenzschliissel aus Lizenzdatei einlesen

>

2 :

v

Im HauptmenU auf Einstellungen tippen

Auf Service tippen
Nacheinander 6ffnen:

= Software-Optionen

= Optionen aktivieren

Auf Lizenzdatei einlesen tippen

> Lizenzdatei im Dateisystem, auf dem USB-Massenspeicher

v v VvV Vvy

v

oder im Netzlaufwerk wahlen

Die Auswahl mit Auswahlen bestatigen
Auf OK tippen

Der Lizenzschlissel wird aktiviert.

Auf OK tippen

Abhangig von der Software-Option kann ein Neustart
erforderlich sein.

Neustart mit OK bestatigen
Die aktivierte Software-Option steht zur Verfligung.

Lizenzschliissel manuell eintragen

>

2 .

vV v v Vv Y

v

88

Im Hauptmend auf Einstellungen tippen

Auf Service tippen
Nacheinander offnen:

= Software-Optionen
= Optionen aktivieren

In das Eingabefeld Lizenzschliissel den Lizenzschliissel
eintragen

Eingabe mit RET bestéatigen

Auf OK tippen

Der LizenzschlUssel wird aktiviert.
Auf OK tippen

Abhangig von der Software-Option kann ein Neustart
erforderlich sein.

Neustart mit OK bestatigen
Die aktivierte Software-Option steht zur Verfigung.
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Software-Optionen priifen

Auf der Ubersichtsseite konnen Sie priifen, welche Software-Optionen fir das Gerét
freigeschaltet sind.

» Im Hauptmend auf Einstellungen tippen
% > Auf Service tippen
» Nacheinander offnen:

= Software-Optionen
= Uberblick

> Eine Liste der freigeschalteten Software-Optionen wird
angezeigt.

4.5.2 Datum und Uhrzeit einstellen
Einstellungen » Allgemein » Datum und Uhrzeit

Parameter Erklarung

Datum und Uhrzeit Aktuelles Datum und aktuelle Uhrzeit des Gerats
® Einstellungen: Jahr, Monat, Tag, Stunde, Minute
B Standardeinstellung: aktuelle Systemzeit

Datumsformat Format der Datumsanzeige
Einstellungen:
= MM-DD-YYYY: Monat, Tag, Jahr
= DD-MM-YYYY: Tag, Monat, Jahr
® YYYY-MM-DD: Jahr, Monat, Tag
® Standardeinstellung: YYYY-MM-DD (z. B. "2016-01-31")

45.3 Einheiten einstellen

Sie kdénnen verschiedene Parameter flr Einheiten, Rundungsverfahren und
Nachkommastellen einstellen.

Einstellungen » Allgemein » Einheiten

Parameter Erklarung

Einheit fiir lineare Werte Einheit der linearen Werte
®  Einstellungen: Millimeter oder Zoll
B Standardeinstellung: Millimeter
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Parameter

Erklarung

Rundungsverfahren fiir lineare
Werte

Rundungsverfahren fir lineare Werte
Einstellungen:

= Kaufmannisch: Nachkommastellen von 1 bis 4 werden
abgerundet, Nachkommastellen von 5 bis 9 werden
aufgerundet

®m  Abrunden: Nachkommastellen von 1 bis 9 werden abgerundet

®  Aufrunden: Nachkommastellen von 1 bis 9 werden
aufgerundet

m  Abschneiden: Nachkommastellen werden ohne Auf- oder
Abrunden abgeschnitten

= Runden auf 0 und 5: Nachkommastellen < 24 oder 275
werden auf 0 gerundet, Nachkommastellen = 25 oder < 74
werden auf 5 gerundet ("Rappenrundung")

®  Standardeinstellung: Kaufmannisch

Nachkommastellen fiir lineare
Werte

Anzahl der Nachkommastellen linearer Werte
Einstellbereich:

= Millimeter:0... 5

m Zoll0...7

Standardwert:

= Millimeter: 4

= Zoll: 6

Einheit fiir Winkelwerte

Einheit fir Winkelwerte

Einstellungen:

= Radiant: Winkel in Radiant (rad)

® Dezimalgrad: Winkel in Grad (°) mit Nachkommastellen

®  Grad-Min-Sek: Winkel in Grad (°), Minuten [] und Sekunden [']
® Standardeinstellung: Dezimalgrad

Rundungsverfahren fiir
Winkelwerte

Rundungsverfahren fur dezimale Winkelwerte
Einstellungen:

= Kaufmannisch: Nachkommastellen von 1 bis 4 werden
abgerundet, Nachkommastellen von 5 bis 9 werden
aufgerundet

®  Abrunden: Nachkommastellen von 1 bis 9 werden abgerundet

= Aufrunden: Nachkommastellen von 1 bis 9 werden
aufgerundet

= Abschneiden: Nachkommastellen werden ohne Auf- oder
Abrunden abgeschnitten

B Runden auf 0 und 5: Nachkommastellen < 24 oder =2 75
werden auf 0 gerundet, Nachkommastellen =2 25 oder < 74
werden auf 5 gerundet ("Rappenrundung”)

®  Standardeinstellung: Kaufmannisch
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4.6

4.6.1

Parameter Erklarung
Nachkommastellen fiir Anzahl der Nachkommastellen der Winkelwerte
Winkelwerte Einstellbereich:

® Radiant:0...7

® Dezimalgrad:0... 5
® Grad-Min-Sek: 0 ... 2
Standardwert:

= Radiant: 5

® Dezimalgrad: 3

® Grad-Min-Sek: 0

Dezimaltrennzeichen Trennzeichen fur die Darstellung der Werte
® Einstellungen: Punkt oder Komma
®  Standardeinstellung: Punkt

Achsen konfigurieren
Das Vorgehen ist abhangig vom Schnittstellentyp des angeschlossenen Messgerats
und vom Achstyp:

B Messgerate mit Schnittstelle vom Typ EnDat:
Die Parameter werden automatisch vom Messgerat Ubernommen

Weitere Informationen: "Achsen konfigurieren fiir Messgerate mit EnDat-
Schnittstelle’, Seite 94

B Messgerate mit Schnittstelle vom Typ 1 Vgs oder 11 pAss:
Die Parameter miissen manuell konfiguriert werden

®  Achstyp Spindel, Getriebespindel und Spindel mit Orientierung
Die Ein- und Ausgange und zusatzliche Parameter missen manuell konfiguriert
werden

Weitere Informationen: "Spindelachse S", Seite 130

®  Achstyp Achse + NC, Elektronisches Handrad (Software-Option): Die Ein- und
Ausgange und zusatzliche Parameter missen manuell konfiguriert werden

Weitere Informationen: "Spezifische Einstellungen flr Achse + NC konfigurieren’,
Seite 112

Weitere Informationen: "Elektronisches Handrad konfigurieren”, Seite 137

Die Parameter von HEIDENHAIN-Messgeraten, die typischerweise an das Gerat
angeschlossen werden, finden Sie in der Ubersicht typischer Messgerate.

Weitere Informationen: "Ubersicht typischer Messgerate", Seite 93

Grundlagen fiir die Konfiguration der Achsen

Um Funktionen wie das Abarbeiten von Satzen nutzen zu konnen, muss die
Konfiguration der Achsen den Konventionen fir die jeweilige Anwendung
entsprechen.
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Bezugssystem an Drehmaschinen

Bei der Bearbeitung eines Werkstlcks an einer Drehmaschine beziehen sich die
Koordinatenangaben der Hauptachsen X, Y und Z auf den Werkstiick-Nullpunkt.

Die Bezugsachse beim Drehen ist die Rotationsachse der Spindel. Diese Achse ist
die Z-Achse. Die X-Achse verlauft in Richtung des Radius bzw. des Durchmessers.
Die Y-Achse steht senkrecht zur X-Achse und Z-Achse und wird fir die Bearbeitung
aulberhalb der Werkstlckmitte verwendet. Die Position der Werkzeugspitze wird mit
einer X- und Z-Position eindeutig beschrieben.

Die Winkelangaben fiir die Drehachse C beziehen sich auf den Nullpunkt der C-
Achse.

|

/ﬁﬁ\
|
|

Abbildung 23: Zuordnung des rechtwinkligen Koordinatensystems zum Werkstlck
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4.6.2 Ubersicht typischer Messgerite

Die folgende Ubersicht enthélt die Parameter von HEIDENHAIN-Messgeréten, die
typischerweise an das Gerat angeschlossen werden.

Wenn andere Messgerate angeschlossen werden, schlagen Sie die
bendtigten Parameter in der entsprechenden Geratedokumentation nach.

Langenmessgerite

Beispiele fiir typischerweise verwendete inkrementale Messgerite

Messgerite- Schnittstelle Signalperiode Referenzmarke Maximale
Baureihe Verfahrstrecke
LS 383C 1 Vgg 20 ym Kodiert 20 mm

LS 683C 1 Vs 20 ym Kodiert 20 mm

LS 187/487C T Vss 20 pm Kodiert 20 mm

LB 383C 1 Vgg 40 ym Kodiert 80 mm

Beispiele fiir typischerweise verwendete absolute Messgerate

Messgerate-Baureihe Schnittstelle Messschritt
LC 415 EnDat 2.2 5nm

Winkelmessgerate und Drehgeber

Beispiele fiir typischerweise verwendete inkrementale Messgerite

Messgerite- Schnittstelle Strichzahl/ Referenzmarke Grundabstand
Baureihe Ausgangssignale
pro Umdrehung
RON 285C 1 Vss 18000 Kodiert 20°
RON 886C 1 Vss 18000 Kodiert 20°
ROD 280C 1 Vss 18000 Kodiert 20°
ROD 480 1 Vss 1000 ... 5000 Eine -
ERN 180 1 Vss 1000 ... 5000 Eine -
ERN 480 1 Vss 1000 ... 5000 Eine -

o Mit Hilfe der folgenden Formeln kdnnen Sie den Grundabstand der
abstandscodierten Referenzmarken bei Winkelmessgeraten berechnen:

Grundabstand = 360° + Anzahl der Referenzmarken x 2
Grundabstand = (360° x Grundabstand in Signalperioden) + Strichzahl

Beispiele fiir typischerweise verwendete absolute Messgerate

Messgerate-Baureihe Schnittstelle Messschritt
ROC 425 EnDat 2.2 25 Bit
RCN 5310 EnDat 2.2 26 Bit
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4.6.3 Achsen konfigurieren fiir Messgerate mit EnDat-Schnittstelle

Wenn einer Achse bereits der entsprechende Messgerate-Eingang zugewiesen ist,
wird ein angeschlossenes Messgerat mit EnDat-Schnittstelle bei einem Neustart
automatisch erkannt und die Einstellungen werden angepasst. Alternativ konnen
Sie den Messgerate-Eingang zuweisen, nachdem Sie das Messgerat angeschlossen

haben.

Voraussetzung: Ein Messgerat mit EnDat-Schnittstelle ist an das Gerat

angeschlossen.

Einstellungen » Achsen » <Achsname> » Messgerat

Parameter

Erklarung

Messgerate-Eingang

Zuordnung des Messgerate-Eingangs zur Achse des Gerats
Einstellungen:

Nicht verbunden

X1

X2

X3

X4

X5

X6

Weitere Informationen: 'Gerate-Ubersicht’, Seite 73

Schnittstelle

Automatisch erkannter Schnittstellentyp EnDat

Typenschild

Informationen zum Messgerat, die aus dem elektronischen Typen-
schild ausgelesen wurden

Diagnose Ergebnisse der Messgeratediagnose, Beurteilung der Funktion des
Messgerats z. B. mit Funktionsreserven
Weitere Informationen: "Diagnose flir Messgerate mit Schnittstel-
le EnDat", Seite 210

Messgeratetyp Typ des angeschlossenen Messgerats

Einstellungen:
B Langenmessgerat: Lineare Achse
= Winkelmessgerdt: Rotatorische Achse

B Winkelmess- als Langenmessgerat: Rotatorische Achse wird
als lineare Achse angezeigt

®  Standardwert: Abhangig vom angeschlossenen Messgerat

Mechanische Ubersetzung

Fur Anzeige einer rotatorischen Achse als lineare Achse:
Verfahrweg in mm pro Umdrehung

= Einstellbereich: 0.1 mm ... 1000 mm
m Standardwert: 1.0

Referenzpunktverschiebung

94

Konfiguration des Offsets zwischen Referenzmarke und Nullpunkt
Weitere Informationen: "Referenzpunktverschiebung’, Seite 95
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Einsatz Winkelmess- als Langenmessgerat

Bei Konfiguration eines Winkelmessgerats oder Drehgebers als Langenmessgerat
sind bestimmte Parameter zu beachten, um einen Uberlauf des Systems
auszuschlieRen.

® Das Ubersetzungsverhaltnis muss so gewahlt sein, dass man den maximalen
Verfahrbereich von 21474.483 mm nicht Uberschreitet

® Die Referenzpunktverschiebung sollte mit Beriicksichtigung des maximalen
Verfahrbereichs von £21474.483 mm eingesetzt werden, da dieses Limit sowohl
mit als auch ohne Referenzpunktverschiebung wirkt

® Nur bei Multiturn-Drehgebern mit EnDat 2.2: Der Drehgeber muss so montiert
werden, dass ein Uberlauf des Drehgebers sich nicht storend auf die Maschinen-
koordinaten auswirkt

Referenzpunktverschiebung

Einstellungen » Achsen » <Achsname> » Messgerat » Referenzmarken »
Referenzpunktverschiebung

Parameter Erklarung

Referenzpunktverschiebung Aktivierung der Offset-Berechnung zwischen Referenzmarke und
Nullpunkt der Maschine

m Einstellbereich: ON oder OFF
m Standardwert: OFF

Referenzpunktverschiebung Manuelle Eingabe des Offsets (in mm oder Grad, abhéngig vom
ausgewahlten Messgeratetyp) zwischen Referenzmarke und
Nullpunkt
Standardwert: 0.00000

Aktuelle Position fiir Ubernehmen iibernimmt die aktuelle Position als Offset (in mm

Referenzpunktverschiebung oder Grad, abhéngig vom ausgewahlten Messgeratetyp) zwischen

Referenzmarke und Nullpunkt

4.6.4 Achsen konfigurieren fiir Messgerate mit 1 Vgg- oder 11 pAgg-
Schnittstelle
Einstellungen » Achsen » <Achsname> P Messgerat

Parameter Erklarung

Messgerate-Eingang Zuordnung des Messgerate-Eingangs zur Achse des Gerats
Einstellungen:

Nicht verbunden

X1

X2

X3

X4

X5

X6

Weitere Informationen: 'Gerate-Ubersicht’, Seite 73

Inkrementalsignal Signal des angeschlossenen Messgerats
Einstellungen:
® 1 Vss: Sinusformiges Spannungssignal
® 11 pAss: Sinusformiges Stromsignal
B Standardwert: 1 Vss
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Parameter

Erklarung

Messgeratetyp

Typ des angeschlossenen Messgerats
Einstellungen:

B Langenmessgerat: Lineare Achse

= Winkelmessgerat: Rotatorische Achse

B Winkelmess- als Langenmessgerat: Rotatorische Achse wird
als lineare Achse angezeigt

®  Standardwert: Abhangig vom angeschlossenen Messgerat

Signalperiode

Fdr Langenmessgerate

Lange einer Signalperiode

® FEinstellbereich: 0.001 pm ... 1000000.000 pm
m  Standardwert: 20.000

Strichzahl

Fur Winkelmessgerate und fir Anzeige einer rotatorischen Achse
als lineare Achse.
Anzahl der Striche

m FEinstellbereich: 1 ... 1000000
®  Standardwert: 1000

Lernvorgang

Startet den Lernvorgang zur Ermittlung der Strichzahl fir ein
Winkelmessgerat anhand eines vorgegebenen Drehwinkels.

Anzeigemodus

Fur Winkelmessgerate und flr Anzeige einer rotatorischen Achse
als lineare Achse.

Einstellungen:

B - cee ®

m 0°...360°

= -180° ... 180°

m Standardwert: -= ... =

Mechanische Ubersetzung

Fur Anzeige einer rotatorischen Achse als lineare Achse:
Verfahrweg in mm pro Umdrehung

m Einstellbereich: 0.1 mm ... 1000 mm
®m  Standardwert: 1.0

Referenzmarken

Konfiguration der Referenzmarken

Weitere Informationen: "Referenzmarken (Messgerat)",
Seite 99

Analogfilterfrequenz

Frequenzwert des analogen Tiefpassfilters
Einstellungen:

® 33 kHz: Unterdrickung von Storfrequenzen oberhalb von
33 kHz

= 400 kHz: Unterdriickung von Storfrequenzen oberhalb von
400 kHz

= Standardwert: 400 kHz

Abschlusswiderstand

Ersatzlast zur Vermeidung von Reflexionen
m Einstellungen: ON oder OFF
® Standardwert: ON

Fur die Inkrementalsignale des Typs Stromsignal
(11 pAgg) wird der Abschlusswiderstand automatisch
deaktiviert.

96

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung Drehen | 08/2023



Informationen fiir OEM und Setup | Inbetriebnahme

Parameter

Erklarung

Fehleriiberwachung

Uberwachung der Signalfehler

Einstellungen:

B Aus: Fehleriberwachung nicht aktiv

= Amplitude: Fehleriiberwachung der Signalamplitude
® Frequenz: Fehleriberwachung der Signalfrequenz
|

Frequenz & Amplitude: Fehleriberwachung der Signal-
amplitude und der Signalfrequenz

® Standardwert: Frequenz & Amplitude

Wird einer der Grenzwerte flr die Fehleriberwachung
uberschritten, erscheint eine Warnmeldung oder eine
Fehlermeldung.

Die Grenzwerte sind abhangig vom Signal des angeschlossenen
Messgerats:

® Signal 1 Vss, Einstellung Amplitude

B Warnmeldung bei Spannung £ 0,45V

m Fehlermeldung bei Spannung < 0,18 V oder 21,34V
® Signal 1 Vss, Einstellung Frequenz

B Fehlermeldung bei Frequenz = 400 kHz
= Signal 11 pAss, Einstellung Amplitude

= Warnmeldung bei Strom < 5,76 YA

B Fehlermeldung bei Strom < 2,32 pA oder 217,27 pA
® Signal 11 pAss, Einstellung Frequenz

B Fehlermeldung bei Frequenz = 150 kHz

Zahlrichtung

Signalerkennung wahrend der Achsbewegung
Einstellungen:

®  Positiv: Fahrrichtung entspricht der Zahlrichtung des
Messgerats

m  Negativ: Fahrrichtung entspricht nicht der Zahlrichtung des
Messgerats

m  Standardwert: Positiv

Diagnose
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Ergebnisse der Messgeratediagnose; Beurteilung der Funktion des
Messgerats z. B. mit Lissajous-Figur

Weitere Informationen: "Diagnose fiir Messgerate mit Schnittstel-
le 1 \/83/11 UASSHI Seite 209

97



Informationen fiir OEM und Setup | Inbetriebnahme

Strichzahl pro Umdrehung ermitteln

Bei Winkelmessgeraten mit Schnittstellen vom Typ 1 Vg oder 11 pAgs konnen Sie in
einem Lernvorgang die exakte Strichzahl pro Umdrehung ermitteln.

Einstellungen » Achsen » <Achsname> P Messgerat

> In der Drop-down-Liste Messgeratetyp den Typ
Winkelmessgerat wahlen

> Fir Anzeigemodus die Option -« ... « wahlen
> Auf Referenzmarken tippen

> In der Drop-down-Liste Referenzmarke eine der folgenden
Optionen wahlen:

m Keine: Keine Referenzmarke vorhanden
® Eine: Messgerat verfligt Uiber eine Referenzmarke
» Um zur vorherigen Anzeige zu wechseln, auf Zuriick tippen
< » Um den Lernvorgang zu starten, auf Starten tippen

> Der Lernvorgang wird gestartet und der Assistent wird
angezeigt.
> Den Anweisungen im Assistenten folgen

> Die im Lernvorgang ermittelte Strichzahl wird in das Feld
Strichzahl Ubernommen.

Wenn Sie nach dem Lernvorgang einen anderen Anzeigemodus wahlen,
bleibt die ermittelte Strichzahl gespeichert.
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Referenzmarken (Messgerait)
Einstellungen » Achsen » <Achsname> » Messgerat » Referenzmarken

Bei Messgeraten mit EnDat-Schnittstelle entfallt die Referenzmarkensuche,
da die Achsen automatisch referenziert werden.

Parameter Erkldarung

Referenzmarke Festlegung des Referenzmarkentyps
Einstellungen:
m Keine: Keine Referenzmarke vorhanden
= Eine: Messgerat verfiigt tber eine Referenzmarke

® Codiert: Messgerat verfugt Uber abstandscodierte Refe-
renzmarken

m Standardwert: Eine

Maximale Verfahrstrecke FlUr Langenmessgerate mit codierten Referenzmarken:
Maximale Verfahrstrecke zur Ermittlung der absoluten Position

= Einstellbereich: 0.1 mm ... 10000.0 mm
m  Standardwert: 20.0

Grundabstand Fur Winkelmessgerate mit codierten Referenzmarken:
Maximaler Grundabstand zur Ermittlung der absoluten Position

® FEinstellbereich: >0° ... 360°

® Standardwert: 10.0
Invertierung der Festlegung, ob die Referenzmarkenimpulse invertiert ausgewertet
Referenzmarkenimpulse werden

Einstellungen

®m  ON: Referenzimpulse werden invertiert ausgewertet

m  OFF: Referenzimpulse werden nicht invertiert ausgewertet

®  Standardwert: OFF

Referenzpunktverschiebung Konfiguration des Offsets zwischen Referenzmarke und Nullpunkt
Weitere Informationen: "Referenzpunktverschiebung"’, Seite 95

Referenzpunktverschiebung

Einstellungen » Achsen » <Achsname> P Messgerat » Referenzmarken »
Referenzpunktverschiebung

Parameter Erklarung

Referenzpunktverschiebung Aktivierung der Offset-Berechnung zwischen Referenzmarke und
Nullpunkt der Maschine

m Einstellbereich: ON oder OFF
= Standardwert: OFF

Referenzpunktverschiebung Manuelle Eingabe des Offsets (in mm oder Grad, abhdngig vom
ausgewahlten Messgeratetyp) zwischen Referenzmarke und
Nullpunkt
Standardwert: 0.00000

Aktuelle Position fiir Ubernehmen iibernimmt die aktuelle Position als Offset (in mm

Referenzpunktverschiebung oder Grad, abhdngig vom ausgewahlten Messgerétetyp) zwischen

Referenzmarke und Nullpunkt
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Fehlerkompensation durchfiihren

Mechanische Einflisse wie z. B. Fihrungsfehler, Abkippen in den Endpositionen,
Toleranzen der Auflageflache oder ungtinstiger Anbau (Abbe-Fehler) kénnen zu
Messfehlern fihren. Mit der Fehlerkompensation kann das Gerat systematische
Messfehler schon wahrend der Bearbeitung von Werksticken automatisch
ausgleichen. Uber den Vergleich von Soll- und Istwerten kdnnen ein oder mehrere
Kompensationsfaktoren definiert werden.

Dabei wird zwischen folgenden Methoden unterschieden:

B Lineare Fehlerkompensation (LEC): Der Kompensationsfaktor wird aus der
vorgegebenen Lange eines Messnormals (Sollldnge) und dem tatsachlichen
Verfahrweg (Istldnge) errechnet. Der Kompensationsfaktor wird linear auf den
gesamten Messbereich angewendet.

® Abschnittsweise lineare Fehlerkompensationen (SLEC): Die Achse wird mit Hilfe
von max. 200 Stutzpunkten in mehrere Abschnitte unterteilt. Fir jeden Abschnitt
wird ein eigener Kompensationsfaktor definiert und angewendet.

HINWEIS

Nachtrégliche Anderungen der Messgerite-Einstellungen kdnnen zu
Messfehlern fiihren

Wenn Messgerate-Einstellungen wie Messgerate-Eingang, Messgeratetyp,
Signalperiode oder Referenzmarken geandert werden, treffen zuvor ermittelte
Kompensationsfaktoren moglicherweise nicht mehr zu.

» Wenn Sie Messgerate-Einstellungen verandern, Fehlerkompensation
anschlieBend neu konfigurieren

0 Fir alle Methoden muss der tatséchliche Fehlerverlauf exakt gemessen
werden, z. B. mit Hilfe eines Vergleichsmessgerats oder Kalibriernormals.

0 Die lineare Fehlerkompensation und die abschnittsweise lineare
Fehlerkompensation sind nicht miteinander kombinierbar.

0 Wenn Sie die Referenzpunktverschiebung aktivieren, missen Sie
anschliefend die Fehlerkompensation neu konfigurieren. So vermeiden Sie
Messfehler.
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Lineare Fehlerkompensation (LEC) konfigurieren

Bei der linearen Fehlerkompensation (LEC) wendet das Gerat einen
Kompensationsfaktor an, der aus der vorgegebenen Lange oder Winkel eines
Messnormals (Solllange oder Sollwinkel) und dem tatsachlichen Verfahrweg
(Istlange oder Istwinkel) errechnet wird. Der Kompensationsfaktor wird auf den
gesamten Messbereich angewendet.

Einstellungen » Achsen » <Achsname> » Fehlerkompensation »
Lineare Fehlerkompensation (LEC)

Parameter Erklarung

Kompensation Mechanische Einflisse auf die Achsen der Maschine werden
kompensiert

Einstellungen:

® ON: Kompensation ist aktiv

= OFF: Kompensation ist nicht aktiv
m  Standardwert: OFF

Wenn die Kompensation aktiv ist, konnen die Solllange
und die Istlange nicht bearbeitet oder erzeugt werden.

Solllange Eingabefeld fir die Lange des Messnormals laut Herstelleranga-
ben

Einheit: Millimeter oder Grad (messgerateabhangig)

Istlange Eingabefeld fir die gemessene Lange (tatséchlicher Verfahrweg)
Einheit: Millimeter oder Grad (messgerateabhangig)

Die Lineare Fehlerkompensation (LEC) konnen Sie auch bei
Winkelmessgeraten anwenden, wenn der Rotationswinkel weniger als 360°
betragt.
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Abschnittsweise lineare Fehlerkompensation (SLEC) konfigurieren

Flr eine abschnittsweise lineare Fehlerkompensation (SLEC) wird die Achse

mit Hilfe von max. 200 Stitzpunkten in kurze Streckenabschnitte unterteilt. Die
Abweichungen des tatsachlichen Verfahrwegs von der Streckenlange im jeweiligen
Streckenabschnitt ergeben die Kompensationswerte, die die mechanischen
Einflisse an der Achse kompensieren.

Wenn flr das Winkelmessgerat der Anzeigemodus -« ... = gewahlt ist,
wirkt die Fehlerkompensation von Winkelmessgeraten nicht auf negative
Werte der Stlitzpunkttabelle.

Einstellungen » Achsen » <Achsname> » Fehlerkompensation »
Abschnittsweise lineare Fehlerkompensation (SLEC)

Parameter Erklarung

Kompensation Mechanische Einflisse auf die Achsen der Maschine werden
kompensiert

Einstellungen:

= ON: Kompensation ist aktiv

® OFF: Kompensation ist nicht aktiv
B Standardwert: OFF

Wenn die Kompensation aktiv ist, kann die
Stiitzpunkttabelle nicht bearbeitet oder erzeugt werden.

Stiitzpunkttabelle Offnet die Stiitzpunkttabelle zur manuellen Bearbeitung
Die Tabelle zeigt von den jeweiligen Streckenabschnitten:
m Stiitzpunktpositionen (P)
= Kompensationswerte (D)

Stiitzpunkttabelle erzeugen Offnet das Menl zum Erzeugen einer neuen Stiitzpunkttabelle
Weitere Informationen: "Stiitzpunkttabelle erzeugen", Seite 103

102 HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung Drehen | 08/2023



Informationen fiir OEM und Setup | Inbetriebnahme

Stiitzpunkttabelle erzeugen

Einstellungen » Achsen » <Achsname> » Fehlerkompensation »
Abschnittsweise lineare Fehlerkompensation (SLEC) » Stiitzpunkttabelle erzeugen

Parameter Erklarung
Anzahl der Stiitzpunkte Anzahl der Stltzpunkte auf der mechanischen Achse der
Maschine

= Einstellbereich: 2 ... 200
= Standardwert: 2

Abstand der Stiitzpunkte Abstand der Stiitzpunkte auf der mechanischen Achse der
Maschine
= Standardwert: 100.00000

Startpunkt Der Startpunkt definiert ab welcher Position die Kompensation auf

die Achse angewendet wird
®  Standardwert: 0.00000

Erzeugen Erzeugt anhand der Eingaben eine neue Stitzpunkttabelle

» Den Kompensationswert (D) "0,0" fir den Stiitzpunkt 0 eingeben

> Die durch Messung ermittelten Kompensationswerte unter Kompensationswert
(D) fir die erzeugten Stlitzpunkte eingeben

» Eingaben mit RET bestatigen

Stiitzpunkttabelle erzeugen

Einstellungen » Achsen » <Achsname> » Fehlerkompensation »
Abschnittsweise lineare Fehlerkompensation (SLEC) » Stiitzpunkttabelle erzeugen

Parameter Erklarung
Anzahl der Stiitzpunkte Anzahl der Stlitzpunkte auf der mechanischen Achse der
Maschine

m Einstellbereich: 2 ... 200
®  Standardwert: 2

Abstand der Stiitzpunkte Abstand der Stitzpunkte auf der mechanischen Achse der
Maschine
®  Standardwert: 100.00000

Startpunkt Der Startpunkt definiert ab welcher Position die Kompensation auf

die Achse angewendet wird
m Standardwert: 0.00000

Erzeugen Erzeugt anhand der Eingaben eine neue Stutzpunkttabelle

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung Drehen | 08/2023 103



104

Informationen fiir OEM und Setup | Inbetriebnahme

Bestehende Stiitzpunkttabelle anpassen

Nachdem fir die abschnittsweise lineare Fehlerkompensation eine Stiitzpunkttabelle
erzeugt wurde, konnen Sie die Stlitzpunkttabelle bei Bedarf anpassen.

Einstellungen » Achsen » <Achsname> » Fehlerkompensation »
Abschnittsweise lineare Fehlerkompensation (SLEC)

>
»
>

A\
VVYyVvVVYy

Kompensation mit dem Schiebeschalter ON/OFF deaktivieren
Auf Stiitzpunkttabelle tippen

In der Stltzpunkttabelle werden die Stiitzpunktpositionen (P)
und die Kompensationswerte (D) der jeweiligen
Streckenabschnitte angezeigt.

Kompensationswert (D) fiir die Stlitzpunkte anpassen
Eingaben mit RET bestatigen

Um zur vorherigen Anzeige zu wechseln, auf Zurtick tippen
Kompensation mit dem Schiebeschalter ON/OFF aktivieren

Die angepasste Fehlerkompensation fir die Achse wird
angewendet.

Weitere Informationen: 'Abschnittsweise lineare Fehlerkompensation (SLEC)
konfigurieren", Seite 102
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4.6.6 Zentralantrieb konfigurieren

Wenn lhre Maschine uber einen Zentralantrieb verfligt, missen Sie zuerst
allgemeine Einstellungen zum Motor vornehmen. Danach kdnnen Sie jeder Achse,
die der Zentralantrieb bewegen soll, diesen zuweisen und weitere Einstellungen flr

jede einzelne Achse vornehmen.

Nachfolgende Grafik zeigt den Ablauf der Konfiguration auf:

-

Zentralantrieb

~

v

SW-Option NC1 aktivieren

v

Zentralantrieb
konfigurieren

A

A

Motortyp wéhlen

v

A

A

v

[ Motortyp: Schrittmotor ] Motortyp: Servomotor unipolar

[ Motortyp: Servomotor bipolar ]

Automatische Richtungserkennung
beim Anfahren der Achse?

nein

,»4&1)[

Bewegungserkennung ]

Achstyp Achse + NC zuweisen

|

Zentralantrieb den
Achsen zuweisen

A

A

Achsen einzeln konfigurieren
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Zentralantrieb: Allgemeine Einstellungen vornehmen
In den Allgemeinen Einstellungen kénnen Sie lhren Zentralantrieb konfigurieren.
Einstellungen » Achsen » Allgemeine Einstellungen » Zentralantrieb

Parameter

Erklarung

Zentralantrieb

Wenn lhre Maschine einen Zentralantrieb nutzt, konnen Sie diesen
hier aktivieren

Einstellungen:

B ON: Zentralantrieb wird aktiviert und die Konfiguration kann
vorgenommen werden

B OFF: Zentralantrieb kann keinen Achsen zugewiesen werden
m Standardwert: OFF

Motortyp

Motortyp: Servomotor bipolar

Auswahl des Motortyps

Einstellungen:

= Servomotor bipolar:-10V ... 10V
® Servomotor unipolar:0V... 10V
® Schrittmotor

Parameter

Erklarung

Analoger Ausgang

Zuweisung des analogen Ausgangs des Servomotors gemal
Pinbelegung

= Standardwert: Nicht verbunden

Umax

Maximale Spannung, die am Analogausgang ausgegeben wird,
um Fmax zu erreichen

Fmax konnen Sie bei jeder Achse separat festlegen
® Einstellbereich: 1000 mV ... 10000 mV
®  Standardwert: 9000

Antriebsfreigabe

Zuweisung des digitalen Ausgangs flr die Antriebsfreigabe
gemald Pinbelegung

m  Standardwert: Nicht verbunden

Eingang fiir Fehlersignal

Zuweisung des digitalen Eingangs zur Erkennung eines Fehlersi-
gnals

Anliegendes Signal flihrt zum Stopp des Antriebs mit entsprechen-
der Fehlermeldung

m Standardwert: Nicht aktiviert

Signal ist low-aktiv

Auswahl wie das Fehlersignal erkannt werden soll

Elektronische Achsklemmung fiir
aktive Achse

Auswahl, ob die Achse geklemmt werden soll, wenn sie auf der
Zielposition steht

Einstellungen:

®  ON: Die Achse wird in der Regelung gehalten

®m OFF: Die Achse wird aus der Regelung genommen
B Standardwert: OFF

Zielposition erreicht

Zuweisung des digitalen Ausgangs, wenn die Achse im MDI-
Betrieb oder im Programmlauf auf der Zielposition steht

m Standardwert: Nicht verbunden
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Parameter Erklarung
Stillstandsiiberwachung fiir Auswabhl, ob die Stillstandiberwachung verwendet werden soll
ungesteuerte Achsen Einstellungen:

= ON: Die Uberwachung ist aktiviert; Bei aktivem Zugriff einer
Achse auf den Zentralantrieb werden alle anderen Achsen, die
als Zentralantriebs-Achse konfiguriert werden, auf Stillstand
Uberwacht. Wird die Positionstoleranz tberschritten erfolgt
ein Abschalten des Zentralantriebs mit entsprechender
Fehlermeldung

= OFF: Die Uberwachung ist deaktiviert; Wahrend des Zugriffs
einer Achse auf den Zentralantrieb konnen alle anderen Achsen
frei bewegt werden

B Standardwert: OFF
Lineare Positionstoleranz bei Ab diesem Schwellwert wird von einer Bewegung einer ungesteu-

aktiver Stillstandsiiberwachung erten Linearachse ausgegangen und der Zentralantrieb mit einer
entsprechenden Fehlermeldung gestoppt

®m Einstellbereich: 0.005 mm ... 2.000 mm
= Standardwert: 0.05 mm

Radiale Positionstoleranz bei Ab diesem Schwellwert wird von einer Bewegung einer ungesteu-
aktiver Stillstandsiiberwachung erten Rotationsachse ausgegangen und der Zentralantrieb mit
einer entsprechenden Fehlermeldung gestoppt

= Einstellbereich: 0.005 ° ... 45.000 °
m Standardwert: 0.5 °
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Parameter

Erklarung

Analoger Ausgang

Zuweisung des analogen Ausgangs des Servomotors gemaf
Pinbelegung

m  Standardwert: Nicht verbunden

Umax

Maximale Spannung, die am Analogausgang ausgegeben wird,
um Fmax zu erreichen

Fmax konnen Sie bei jeder Achse separat festlegen
m Einstellbereich: 1000 mV ... 10000 mV
B Standardwert: 9000

Freigabe Rechtslauf

Zuweisung des digitalen Ausgangs flr die Freigabe Rechtslauf
® Standardwert: Nicht verbunden

Freigabe Linkslauf

Zuweisung des digitalen Ausgangs fur die Freigabe Linkslauf
®  Standardwert: Nicht verbunden

Antriebsfreigabe

Zuweisung des digitalen Ausgangs fir die Antriebsfreigabe
gemald Pinbelegung

= Standardwert: Nicht verbunden

Eingang fiir Fehlersignal

Zuweisung des digitalen Eingangs zur Erkennung eines Fehlersi-
gnals

m  Standardwert: Nicht aktiviert

Signal ist low-aktiv

Auswahl wie das Fehlersignal erkannt werden soll

Elektronische Achsklemmung fiir
aktive Achse

Auswabhl, ob die Achse geklemmt werden soll, wenn sie auf der
Zielposition steht

Einstellungen:

E ON: Die Achse wird geklemmt

m OFF: Die Achse wird nicht geklemmt
m Standardwert: OFF

Zielposition erreicht

Zuweisung des digitalen Ausgangs, wenn die Achse im MDI-
Betrieb oder im Programmlauf auf der Zielposition steht

m  Standardwert: Nicht verbunden

Stillstandsiiberwachung fiir
ungesteuerte Achsen

Auswahl, ob die Stillstandlberwachung verwendet werden soll
Einstellungen:

= ON: Die Uberwachung ist aktiviert

= OFF: Die Uberwachung ist deaktiviert

B Standardwert: OFF

Lineare Positionstoleranz bei
aktiver Stillstandsiiberwachung

Ab diesem Schwellwert wird von einer Bewegung einer ungesteu-
erten Linearachse ausgegangen und der Zentralantrieb mit einer
entsprechenden Fehlermeldung gestoppt

= Einstellbereich: 0.005 mm ... 2.000 mm
= Standardwert: 0.05 mm

Radiale Positionstoleranz bei
aktiver Stillstandsiiberwachung

Ab diesem Schwellwert wird von einer Bewegung einer ungesteu-
erte Rotationsachse ausgegangen und der Zentralantrieb mit einer
entsprechenden Fehlermeldung gestoppt

= Einstellbereich: 0.005 ° ... 45.000 °
m Standardwert: 0.5 °
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Parameter

Erklarung

Ausgang fiir Schrittmotor

Zuweisung des Ausgangs des Schrittmotors gemal Pinbelegung
®  Standardwert: Nicht verbunden

Minimale Schrittfrequenz

Definition der minimalen Schrittfrequenz des angeschlossenen
Schrittmotors

= Einstellbereich: 0 kHz ... 1000 kHz
= Standardwert: 0.000

Maximale Schrittfrequenz

Definition der maximalen Schrittfrequenz des angeschlossenen
Schrittmotors

m Einstellbereich: 0 kHz ... 1000 kHz
m  Standardwert: 20.000

Antriebsfreigabe

Zuweisung des digitalen Ausgangs fur die Antriebsfreigabe
gemal} Pinbelegung

= Standardwert: Nicht verbunden

Eingang fiir Fehlersignal

Zuweisung des digitalen Eingangs zur Erkennung eines Fehlersi-
gnals

m  Standardwert: Nicht aktiviert

Signal ist low-aktiv

Auswahl wie das Fehlersignal erkannt werden soll

Elektronische Achsklemmung fiir
aktive Achse

Auswahl, ob die Achse geklemmt werden soll, wenn sie auf der
Zielposition steht

Einstellungen:

E ON: Die Achse wird geklemmt

B OFF: Die Achse wird nicht geklemmt
m Standardwert: OFF

Zielposition erreicht

Zuweisung des digitalen Ausgangs, wenn die Achse im MDI-
Betrieb oder im Programmlauf auf der Zielposition steht

= Standardwert: Nicht verbunden

Stillstandsiiberwachung fiir
ungesteuerte Achsen

Auswabhl, ob die Stillstandiberwachung verwendet werden soll
Einstellungen:

= ON: Die Uberwachung ist aktiviert

= OFF: Die Uberwachung ist deaktiviert

B Standardwert: OFF

Lineare Positionstoleranz bei
aktiver Stillstandsiiberwachung

Ab diesem Schwellwert wird von einer Bewegung einer ungesteu-
erten Linearachse ausgegangen und der Zentralantrieb mit einer
entsprechenden Fehlermeldung gestoppt

® FEinstellbereich: 0.005 mm ... 2.000 mm

= Standardwert: 0.05 mm

Radiale Positionstoleranz bei
aktiver Stillstandsiiberwachung
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erten Rotationsachse ausgegangen und der Zentralantrieb mit
einer entsprechenden Fehlermeldung gestoppt
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Bewegungserkennung
Einstellungen » Achsen » Allgemeine Einstellungen » Zentralantrieb »
Bewegungserkennung
Parameter Erklarung
Bewegungserkennung Auswahl ob eine Bewegungserkennung beim Anfahren der
Achsen erfolgen soll
Einstellungen:
= ON: Die Bewegungserkennung wird aktiviert
® OFF: Zugriff auf Zentralantrieb kann nur Uber digitale Freiga-
besignale der einzelnen Achsen realisiert werden
B Standardwert: OFF
Umax Spannung, die am Analogausgang ausgegeben wird um die
Bewegungsrichtung zu erkennen
® FEinstellbereich: 10 mV ... 1000 mV
m  Standardwert: 900
Hochlaufzeit Konfiguration des Beschleunigungsverhaltens der Achsen beim

Anfahren zur Bewegungserkennung; Der Wert der Hochlaufzeit
muss auf Umax abgestimmt sein

= Einstellbereich: 5 ms ... 2880 ms
m  Standardwert: 50

Minimaler Verfahrweg fiir
Bewegungserkennung

Ab diesem Schwellwert geht die Bewegungserkennung von einer
linearen Bewegung aus

= Einstellbereich: 0.005 mm ... 2.000 mm
= Standardwert: 0.05

Minimaler Drehwinkel fiir
Bewegungserkennung

Ab diesem Schwellwert geht die Bewegungserkennung von einer
rotativen Bewegung aus

m Einstellbereich: 0.005° ... 45.000°
m  Standardwert: 0.5

Zeitlimit fiir Abbruch einer
aktiven Bewegungserkennung

Wird nach Ablauf dieses Zeitlimits keine Bewegung detektiert, wird
die Bewegungserkennung mit einer entsprechenden Fehlermel-
dung abgebrochen

= Einstellbereich:0.1s ... 50 s
= Standardwert: 5

Stopp bei Bewegung ungesteuer-
ter Achsen

Einstellungen:

® ON: wird wahrend der Bewegungserkennung eine Bewegung
einer Achse detektiert, die nicht verfahren werden soll, so bricht
der Vorgang mit einer entsprechenden Fehlermeldung ab;
Es werden nur Achsen tiberwacht, denen ein Zentralantrieb
zugewiesen ist

®  OFF: die Bewegungserkennung Uberwacht nur die Achse, die
auch verfahren werden soll. Alle anderen Achsen diirfen sich
wahrend der Bewegungserkennung frei bewegen

m  Standardwert: OFF
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Sonderfunktion Zentralantrieb starten

Auf die OEM-Leiste kann eine Sonderfunktion gelegt werden. Uber diese Funktion
kann in der Betriebsart Handbetrieb der Motor des Zentralantriebs gestartet werden.
Die ausgegebene Spannung ergibt sich aus dem aktuellen Vorschub sowie dem
Vorschub-Override.

Die Sonderfunktion kann nur in der Betriebsart Handbetrieb aktiviert werden.

Einstellungen » Service » OEM-Bereich » OEM-Leiste » Leisteneintrag »

Sonderfunktionen
Parameter Erklarung
Zentralantrieb starten Richtung:
®  Positiv: Motor wird gestartet fir eine positive Verfahr-
bewegung
= Negativ: Motor wird gestartet flr eine negative Verfahr-
bewegung

m  Standardwert: Positiv

6 Ist dem Antrieb ein unipolarer Motor ohne
Richtungsfreigaben zugewiesen, dann kann die Richtung
hier nicht gesetzt werden.
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4.6.7 Spezifische Einstellungen fiir Achse + NC konfigurieren

Abhangig vom Aufbau Ihrer angeschlossenen Werkzeugmaschine konnen Sie
verschiedene Parameter fir Ihre NC-geregelten Achsen konfigurieren. Zuerst

nehmen Sie die spezifischen Einstellungen der einzelnen Achsen vor. Danach
konnen Sie die Allgemeinen Einstellungen vornehmen.

Weitere Informationen: "Spezifische Einstellungen fiir Achse + NC konfigurieren’,
Seite 112

Weitere Informationen: "Allgemeine Einstellungen fiir Achse + NC konfigurieren”,
Seite 123

Nachfolgende Grafik zeigt den Ablauf der Konfiguration der spezifischen
Einstellungen einer Achse:

4 Y
Spezifische Einstellungen fur
NC-Achsen
A J
4 ¢ N\

SW-Option NC1 aktivieren

- J
( ¢ N\
Achstyp wahlen —)[ Achse + NC
- J
( ¢ N\

Parameter einstellen

v

Ausgénge konfigurieren

v

Eingange konfigurieren

v

Software-Endschalter

Bewegungsbefehle von digitalen und analogen Eingangen ]

Digitale Freigabe-Eingange ]
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Achse + NC

Abhangig von der Konfiguration der angeschlossenen Werkzeugmaschine missen
Sie vor dem Betrieb die Eingange, Ausgange und weitere Parameter der NC-Achse
konfigurieren.

Einstellungen » Achsen » Achshname

Parameter Erklarung
Achsname Auswahl des Achsnamens, der in der Positionsvorschau darge-
stellt wird

Standardeinstellung: Nicht definiert

o Folgende Achsen kdnnen Sie konfigurieren: X, Z, Zo, C, S.

Der Achsname S erscheint in der Auswahl, sobald Sie
unter Achstyp die Option Spindel, Getriebespindel oder
Spindel mit Orientierung auswahlen.

Achstyp Definition des Achstyps
Einstellungen:

® Achse + NC (flr bis zu 3 Achsen moglich): NC-gesteuerte
Linearachse oder Rotationsachse

Ausgange Konfiguration der Ausgéange flr die NC-Funktion
Weitere Informationen: "Ausgange”, Seite 115

Eingange Konfiguration der Eingange fur die NC-Funktion
Weitere Informationen: "Eingange”, Seite 119

Software-Endschalter Konfiguration der Software-Endschalter
Weitere Informationen: "Software-Endschalter’, Seite 122

Hochlaufzeit Konfiguration des Beschleunigungsverhaltens und des Bremsver-
haltens der Achse; Zeitraum, in dem der Antrieb vom Stillstand bis
zum maximalen Vorschub Fmax beschleunigt oder vom maxima-
len Vorschub bis zum Stillstand abbremst
m Einstellbereich: 50 ms ... 10000 ms

B Standardwert: 500
Kv-Faktor P Proportionalanteil des Lagereglers wahrend des Positionierens;
Wirkt beim Verfahren der Achse, wenn nicht auf Position gefah-

ren wird, bzw. wenn das Positionierfenster noch nicht erreicht ist
(Fahren Uber Schleppabstand)

B FEinstellbereich: 0,3 m/(min x mm) ... 6 m/(min x mm)
® Standardwert: 2.5

Kv-Faktor L Proportionalanteil des Lagereglers im Stillstand; Wirkt beim
Positionieren auf Zielposition, sobald das Positionierfenster
im NC-Betrieb erreicht ist und bei Achse klemmen (auf Position
halten)
® FEinstellbereich: 0,3 m/(min x mm) ... 6 m/(min x mm)

m Standardwert: 2.5
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Parameter

Erklarung

Maximaler Positionierfehler

Eingabe des maximalen Schleppabstandsfehlers wahrend des
Positionierens

B FEinstellbereich: 5 pm ... 1000 pm
®  Standardwert: 500

Maximaler Stillstandsfehler

Eingabe der maximalen Lageabweichung im Stillstand
® FEinstellbereich: 5 pm ... 1000 pm
m  Standardwert: 100

Positionierfenster

Eingabe des Skalierungsfaktors fir die Positionierhilfe im MDI-
Betrieb (nur fir manuell bediente Linearachsen)

®m Einstellbereich: 0.020 mm ... 2.000 mm
m  Standardwert: 0.100

Positionierfenster im NC-Betrieb

Eingabe des Bereichs um den Zielpunkt. Der Bereich ist der
Umschaltpunkt auf den Kv-Faktor L

Minimale Verweilzeit im manuel-
len Positionierfenster

Eingabe der Dauer, wie lange sich die Achsen im Positionierfens-
ter befinden missen, bis der Satz abgeschlossen wird (nur fur
manuell bediente Linearachsen)

m Einstellbereich: 0 ms ... 10000 ms
m  Standardwert: 0 ms

Minimale Verweilzeit im Positio-
nierfenster

Hochlaufzeit

Eingabe der Dauer, wie lange sich die Achsen im Positionierfens-
ter befinden missen, bis der Satz abgeschlossen wird

= Einstellbereich: 0 ms ... 10000 ms
m Standardwert: 0 ms

Mit der Hochlaufzeit steuern Sie das Beschleunigungsverhalten und Bremsverhalten
der Achsen. Die Hochlaufzeit bezieht sich immer auf fiayx.

A
f

Hochlaufzeit

fmax

Ricklaufzeit
(= Hochlaufzeit)

Kv-Faktor P, Kv-Faktor L und Positionierfenster im NC-Betrieb

Die folgende Grafik zeigt den Zusammenhang zwischen den beiden Parametern Kv-
Faktor P, Kv-Faktor L und dem Positionierfenster im NC-Betrieb.

114
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Positionierfenster
im NC-Betrieb

Umschaltpunkt

Kv-Faktor P \\ Kv-Faktor L

Verfahrweg

@ >0
A B
Fur den Verfahrweg wirkt der Kv-Faktor P. Sobald die Sollwerte des Lagereglers, die
aus den Beschleunigungsrampen ermittelt werden, das Positionierfenster im NC-

Betrieb erreichen, wird auf den Kv-Faktor L umgeschaltet. Der Lageregler bekommt
die Zielposition als neuen Sollwert Ubergeben.

HEIDENHAIN empfiehlt, die beiden Kv-Faktoren nicht zu weit auseinander zu setzen.
Ausgange

In den Einstellungen zu den Ausgangen konfigurieren Sie lhren Motor. Je nach
Motortyp mussen Sie verschiedene Einstellungen vornehmen.

Einstellungen » Achsen » X, Y ... » Ausgdnge

Parameter Erklarung

Motortyp Auswahl des Motortyps
Einstellungen:
m Servomotor bipolar.-10V ... 10V
® Servomotor unipolar:0V ... 10V
® Schrittmotor
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Parameter

Erklarung

Analoger Ausgang

Zuweisung des analogen Ausgangs des Servomotors gemaf
Pinbelegung

m  Standardwert: Nicht verbunden

Analoger Ausgang ist invertiert

Bei aktivierter Funktion wird das Analogsignal am Ausgang inver-
tiert

= Standardwert: Nicht aktiviert

Offener Lageregelkreis

Bei aktiver Funktion wird die Achse mit offenem Lageregelkreis
betrieben

Wenn Sie das Gerat einrichten, konnen Sie die Achsen
in einem offenen Lageregelkreis verfahren. Hierdurch
ermitteln Sie geeignete Parameter flir Fmax und Umax.

m Standardwert: Nicht aktiviert

Fmax

Definition des Vorschubs, der bei Umax erreicht wird
= Einstellbereich: 100 mm/min ... 10000 mm/min
= Standardwert: 2000

Die Maximale Maschinengeschwindigkeit kann nicht
Uberschritten werden, auch wenn fir einzelne Achsen ein
hoherer Vorschub definiert wurde.

Weitere Informationen: "Sondereinstellungen", Seite 127

Umax

Maximale Spannung, die am Analogausgang ausgegeben wird,
um Fmax zu erreichen

m Einstellbereich: 1000 mV ... 10000 mV
= Standardwert: 9000

Antriebsfreigabe

Zuweisung des digitalen Ausgangs flr die Antriebsfreigabe
gemald Pinbelegung

= Standardwert: Nicht verbunden

Zielposition erreicht

116

Zuweisung des digitalen Ausgangs, wenn die Achse im MDI-
Betrieb oder im Programmlauf auf der Zielposition steht

= Standardwert: Nicht verbunden
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Motortyp: Servomotor unipolar

Parameter Erklarung
Analoger Ausgang Zuweisung des analogen Ausgangs des Servomotors gemaf
Pinbelegung

m  Standardwert: Nicht verbunden

Analoger Ausgang ist invertiert Bei aktivierter Funktion wird das Analogsignal am Ausgang inver-
tiert

= Standardwert: Nicht aktiviert

Offener Lageregelkreis Bei aktiver Funktion wird die Achse mit offenem Lageregelkreis
betrieben

Wenn Sie das Gerat einrichten, konnen Sie die Achsen
in einem offenen Lageregelkreis verfahren. Hierdurch
ermitteln Sie geeignete Parameter flir Fmax und Umax.

m Standardwert: Nicht aktiviert

Fmax Definition des Vorschubs, der bei Umax erreicht wird
= Einstellbereich: 100 mm/min ... 10000 mm/min
= Standardwert: 2000

Die Maximale Maschinengeschwindigkeit kann nicht
Uberschritten werden, auch wenn fir einzelne Achsen ein
hoherer Vorschub definiert wurde.

Weitere Informationen: "Sondereinstellungen", Seite 127

Umax Maximale Spannung, die am Analogausgang ausgegeben wird,
um Fmax zu erreichen

m Einstellbereich: 1000 mV ... 10000 mV
= Standardwert: 9000

Freigabe Rechtslauf Zuweisung des digitalen Ausgangs fir die Freigabe Rechtslauf

Der Eingang muss bei Auswahl des Motortyps Servomotor
unipolar konfiguriert werden

m  Standardwert: Nicht verbunden

Freigabe Linkslauf Zuweisung des digitalen Ausgangs flr die Freigabe Linkslauf

Der Eingang muss bei Auswahl des Motortyps Servomotor
unipolar konfiguriert werden

= Standardwert: Nicht verbunden

Antriebsfreigabe Zuweisung des digitalen Ausgangs flr die Antriebsfreigabe
gemald Pinbelegung

= Standardwert: Nicht verbunden

Zielposition erreicht Zuweisung des digitalen Ausgangs, wenn die Achse im MDI-
Betrieb oder im Programmlauf auf der Zielposition steht

= Standardwert: Nicht verbunden
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Parameter

Erklarung

Ausgang fiir Schrittmotor

Zuweisung des Ausgangs des Schrittmotors gemal Pinbelegung
®  Standardwert: Nicht verbunden

Minimale Schrittfrequenz

Definition der minimalen Schrittfrequenz des angeschlossenen
Schrittmotors

= Einstellbereich: 0 kHz ... 1000 kHz
= Standardwert: 0.000

Maximale Schrittfrequenz

Definition der maximalen Schrittfrequenz des angeschlossenen
Schrittmotors

m Einstellbereich: 0 kHz ... 1000 kHz
m  Standardwert: 20.000

Richtungssignal ist invertiert

Aktivierung der Funktion, wenn Sie die Drehrichtung des
angeschlossenen Schrittmotors andern wollen

= Standardwert: Nicht aktiviert

Offener Lageregelkreis

Bei aktiver Funktion wird die Achse mit offenem Lageregelkreis
betrieben

Wenn Sie das Gerat einrichten, konnen Sie die Achsen
in einem offenen Lageregelkreis verfahren. Hierdurch
ermitteln Sie geeignete Parameter flr Fmax und Umax.

m  Standardwert: Nicht aktiviert

Fmax

Definition des Vorschubs, der bei Umax erreicht wird
= Einstellbereich: 100 mm/min ... 10000 mm/min
= Standardwert: 2000

Die Maximale Maschinengeschwindigkeit kann nicht
Uberschritten werden, auch wenn fir einzelne Achsen ein
hoherer Vorschub definiert wurde.

Weitere Informationen: "Sondereinstellungen’, Seite 127

Antriebsfreigabe

Zuweisung des digitalen Ausgangs flr die Antriebsfreigabe
gemal Pinbelegung

m  Standardwert: Nicht verbunden

Zielposition erreicht
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Zuweisung des digitalen Ausgangs, wenn die Achse im MDI-
Betrieb oder im Programmlauf auf der Zielposition steht

m  Standardwert: Nicht verbunden
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Eingange
Einstellungen » Achsen » X, Y ... » Eingdnge

Parameter Erklarung
Bewegungsbefehle von digitalem Konfiguration der Bewegungsbefehle externer Eingabegerate tber
Eingang den digitalen Eingang
Bewegungsbefehle von analogem Konfiguration der Bewegungsbefehle externer Eingabegerate iber
Eingang den analogen Eingang
Bewegungsbefehle von Konfiguration der Bewegungsbefehle eines elektronischen
elektronischem Handrad Handrads
Weitere Informationen: "Elektronisches Handrad konfigurieren”,
Seite 137
Digitale Freigabe-Eingange Konfiguration der digitalen Eingdnge zur Freigabe

Bewegungsbefehle von digitalem Eingang

Einstellungen » Achsen » X, Y ... » Eingdange » Bewegungsbefehle von
digitalem Eingang

Parameter Erkldarung
Digitale Bewegungsbefehle Freigabe von externen Bewegungsbefehlen (z. B. von Jog-Tasten
freigeben am Bedienpult der Maschine) Uber den digitalen Eingang

® FEinstellungen: ON oder OFF
®  Standardwert: OFF

0 Digitale Bewegungsbefehle sind nur verfiigbar, wenn die
analogen Bewegungsbefehle deaktiviert sind.

Weitere Informationen: "Bewegungsbefehle von
analogem Eingang’, Seite 120

0 Um mit externen Bewegungsbefehlen zu arbeiten,
mussen Sie die folgenden Eingdnge konfigurieren:

= Eingang fiir digitalen Bewegungsbefehl in
positiver Richtung

= Eingang fiir digitalen Bewegungsbefehl in
negativer Richtung

Eingang fiir digitalen Zuweisung des digitalen Eingangs flir den Bewegungsbefehl in
Bewegungsbefehl in positiver positiver Richtung gemaf Pinbelegung

Richtung Standardwert: Nicht verbunden

Eingang fiir digitalen Zuweisung des digitalen Eingangs flir den Bewegungsbefehl in
Bewegungsbefehl in negativer negativer Richtung gemal’ Pinbelegung

Richtung Standardwert: Nicht verbunden
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Bewegungsbefehle von analogem Eingang
Einstellungen » Achsen » X, Y ... » Eingdange » Bewegungsbefehle von

analogem Eingang

Parameter

Erklarung

Analoge Bewegungsbefehle
freigeben

Freigabe von Bewegungsbefehlen externer Eingabegerate (z. B.
Joystick) Uber den analogen Eingang

®  FEinstellungen: ON oder OFF
®  Standardwert: OFF

0 Analoge Bewegungsbefehle sind nur verfligbar, wenn die
digitalen Bewegungsbefehle deaktiviert sind.

Weitere Informationen: "Bewegungsbefehle von
digitalem Eingang", Seite 119

0 Um mit externen Bewegungsbefehlen zu
arbeiten, mussen Sie den Eingang fiir analoge
Bewegungsbefehle konfigurieren.

Eingang fiir analoge
Bewegungsbefehle

Zuweisung des analogen Eingangs fir die Bewegungsbefehle
gemal’ Pinbelegung. Die analoge Spannung an diesen Eingangen
muss im Bereich von 0 V...5 V liegen

Standardwert: Nicht verbunden

Totbereich

Eingabe in Prozent des gesamten Spannungsbereichs. Der Totbe-
reich definiert den Eingangsspannungsbereich um die Nulllage,
bei dem die anliegende Spannung noch nicht als Bewegungsbe-
fehl interpretiert wird. Die Angabe bezieht sich auf den gesamten
Spannungsbereich

m Einstellbereich:0 % ... 100 %
= Standardwert: 10 %

Analogen Eingang invertieren

Bei aktivierter Funktion wird der analoge Eingang invertiert. Bei
invertiertem Eingang flhrt hohere Eingangsspannung zu einem
Vorschub in negativer Richtung. Geringe Eingangsspannung fihrt
zu einem Vorschub in positiver Richtung

Standardwert: Nicht aktiviert

Fmax

Fmax definiert den maximalen Vorschub der Achse, der lber
Bewegungsbefehle vom analogen Eingang erreicht werden kann

= Einstellbereich: 100 mm/min ... 2000 mm/min
®  Standardwert: 2000

Fmax fiir sanften Vorschub

Definition des Vorschubs fir einen langsameren Vorschub bei voll
ausgelenktem Joystick

m Einstellbereich: 100 mm/min ... 2000 mm/min
m  Standardwert: 200

Um die Funktion zu nutzen, muss bei Auswahl des
sanften Vorschubs fiir analoge Bewegungsbefehle ein
Eingang zugewiesen werden.

Weitere Informationen: "Eingange (Schaltfunktionen)",
Seite 123

Eingangsspannung festlegen

120

Startet einen Lernvorgang zur Festlegung der Eingangsspannung
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Digitale Freigabe-Eingange
Einstellungen » Achsen » X, Y.

.. » Eingdnge » Digitale Freigabe-Eingange

Parameter

Erklarung

Eingang fiir Fehlersignal

Zuweisung des digitalen Eingangs gemal Pinbelegung

Der angeschlossene Antriebsverstarker gibt das Signal aus. Das
Gerat interpretiert das Signal als Fehlersignal. Wenn ein Fehler
am Eingang anliegt, wird die Achse stromlos geschaltet und ohne
Rampe abrupt zum Stillstand gebracht. Am Gerat erscheint eine
Fehlermeldung

Standardwert: Nicht verbunden
Signal ist low-aktiv

® Bei aktivierter Funktion wird bei Signal "low" am Eingang ein
Fehler interpretiert. Die Freigabe erfolgt bei Signal "high"

Eingang fiir aktiviertes mechani-
sches Handrad

Zuweisung des digitalen Eingangs zur Aktivierung des mechani-
schen Handrads

Wenn der Eingang anliegt, konnen mit der Achse keine NC-
Bewegungen ausgefltihrt werden. Wenn sich die Achse in
Regelung befindet und der Eingang fiir aktiviertes mechani-
sches Handrad schaltet, wird die Achse geregelt abgebremst
und aus der Regelung genommen. Wenn der Eingang nicht mehr
anliegt, kann die Achse wieder in Regelung verfahren werden

Standardwert: Nicht verbunden
Signal ist low-aktiv

® Bei aktivierter Funktion wird bei Signal "low" am Eingang ein
aktives mechanisches Handrad interpretiert

Eingang fiir den aktiven Zugriff
auf den Zentralantrieb

Zuweisung des digitalen Eingangs zur Aktivierung des Zugriffs auf
den Zentralantrieb

Wenn an diesem Eingang ein Signal anliegt, bekommt die Achse
Zugriff auf den Zentralantrieb

Standardwert: Nicht verbunden
Signal ist low-aktiv

B Bej aktivierter Funktion wird bei Signal "low" am Eingang der
Zugriff auf den Zentralantrieb gewahrt

Eingang fiir negative Verfahr-
richtung der Achse

Zuweisung des digitalen Eingangs zur Freigabe fur die negative
Verfahrrichtung einer Achse

Wenn an diesem Eingang ein Signal anliegt, wird die negative
Verfahrrichtung einer Achse Uber den Zentralantrieb freigegeben.
Sonst die positive Verfahrrichtung

Standardwert: Nicht verbunden
Signal ist low-aktiv

m Bei aktivierter Funktion wird bei Signal "low" am Eingang die
Freigabe erkannt
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Software-Endschalter

Funktion der Software-Endschalter

Software-Endschalter begrenzen den zulassigen Verfahrbereich einer NC-geregelten
Achse in positiver und in negativer Richtung. Bei aktiven Software-Endschaltern
wird die Achse rechtzeitig abgebremst, sodass sie spatestens bei Erreichen des
Software-Endschalters zum Stillstand kommt.

Wenn ein Programmeschritt eine Sollposition enthalt, die aullerhalb des zulassigen
Verfahrbereichs liegt, wird der Programmschritt mit einer Fehlermeldung quittiert
und die Achse wird nicht verfahren. Wenn die Istposition der Achse auRRerhalb des
zuldssigen Verfahrbereichs liegt, kann die Achse nur in Richtung des Maschinen-

Nullpunkts verfahren werden. Am Geréat erscheint ein entsprechender Hinweis.

Die Softwareendschalter miissen vor dem Setzen eines Bezugspunktes
festgelegt werden.

Einstellungen » Achsen » X, Y ... » Software-Endschalter

Parameter Erklarung

Software-Endschalter Verwendung des Software-Endschalters
® FEinstellungen: ON oder OFF
B Standardwert: OFF

Software-Endschalter in Abstand des Software-Endschalters zum Maschinen-Nullpunkt in
positiver Richtung positiver Richtung (inklusive Referenzpunktverschiebung, wenn
aktiviert)

Einheit: Millimeter
= Standardwert: 0

Software-Endschalter in Abstand des Software-Endschalters zum Maschinen-Nullpunkt in
negativer Richtung negativer Richtung (inklusive Referenzpunktverschiebung, wenn
aktiviert)

Einheit: Millimeter
m  Standardwert: 0
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4.6.8

Allgemeine Einstellungen fiir Achse + NC konfigurieren

Nachdem Sie die spezifischen Einstellungen an jeder Achse+NC vorgenommen
haben, konnen Sie nun die allgemeinen Einstellungen fur die geregelten Achsen
vornehmen. Je nach Aufbau Ihrer Maschine missen Sie nicht alle Einstellungen

vornehmen.

Nachfolgende Grafik zeigt den Ablauf der Konfiguration der allgemeinen

Einstellungen:

Ein- und Ausgéange der Schaltfunktionen

s B
Allgemeine Einstellungen fir
NC-Achsen
A J
'd ¢ N\
Schaltfunktionen —)[
. J
'd ¢ N\
Overrides

. J

'd ¢ N\
Sondereinstellungen

. J

4 ¢ N\
Virtuelle Achstasten

. J

Schaltfunktionen

Einstellungen » Achsen » Allgemeine Einstellungen » Schaltfunktionen

verwendet werden.

Die Schaltfunktionen dirfen nicht als Bestandteil einer Sicherheitsfunktion

Parameter Erklarung

Eingange Zuordnung des digitalen Eingangs fur die jeweilige Schaltfunktion
gemal’ Pinbelegung
Weitere Informationen: "Eingénge (Schaltfunktionen)’,
Seite 123

Ausgange Zuordnung des digitalen Ausgangs fir die jeweilige Schaltfunktion

Eingange (Schaltfunktionen)

gemald Pinbelegung

Weitere Informationen: "Ausgéange (Schaltfunktionen)”,
Seite 125

verwendet werden.

Die Schaltfunktionen dirfen nicht als Bestandteil einer Sicherheitsfunktion

Einstellungen » Achsen » Allgemeine Einstellungen » Schaltfunktionen » Eingdnge

Parameter

Erklarung

Steuerspannung ein

Zuweisung des digitalen Eingangs zur Abfrage der externen
Steuerspannung (z. B. fUr die zu steuernde Maschine)

m  Standardwert: Nicht verbunden

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung Drehen | 08/2023 123



124

Informationen fiir OEM und Setup | Inbetriebnahme

Parameter

Erklarung

Not-Aus aktiv

Zuweisung des digitalen Eingangs zur Abfrage, ob ein extern
angeschlossener Not-Aus-Schalter aktiviert wurde

m  Standardwert: Nicht verbunden

Eilgang

Zuweisung des digitalen Eingangs fiir einen Taster, mit dem der
Eilgang aktiviert wird. Der Eilgang ist aktiv, solange der Taster
gedrtickt wird

Ein aktivierter Eilgang bewirkt, dass die Vorschubsbegrenzung
durch den Vorschub-Override ignoriert wird und die Achsen mit
Eilgangsgeschwindigkeit verfahren

m  Standardwert: Nicht verbunden

Automatischer Vorschub

Zuweisung des digitalen Eingangs fur einen Taster mit folgender

Wirkung:

® Handbetrieb: Driicken des Tasters aktiviert den automatischen
Vorschub wahrend Achsbewegungen, die Uber die Jog-
Tasten gesteuert werden. Die Achse fahrt weiter, bis sie ihren
nachsten Endschalter erreicht oder bis der Taster erneut
gedriickt wird. Der automatische Vorschub funktioniert nur fir
Achsen, flir die Endschalter konfiguriert sind

= MDI-Betrieb und Programmlauf: Taster funktioniert als
NC-START-Taste. Driicken des Tasters startet und unterbricht
die Zyklen eines Programmsatzes

m  Standardwert: Nicht verbunden

6 Ein erneutes Drlcken wirkt nur dann als Pause oder
Stopp, wenn kein eigener Eingang fur Stopp des
automatischen Vorschubs konfiguriert wurde.

6 Wenn dem Parameter Automatischer Vorschub
kein digitaler Eingang zugewiesen ist, erscheint beim
Abarbeiten eines MDI-Satzes oder eines Programms das
Bedienelement NC-START-Taste.

Stopp des automatischen
Vorschubs

Zuweisung des digitalen Eingangs fur einen Taster mit folgender

Wirkung:

® Handbetrieb: Driicken des Tasters stoppt den automatischen
Vorschub wahrend Achsbewegungen, die Uber die Jog-Tasten
gesteuert werden

= MDI-Betrieb und Programmlauf: Taster funktioniert als
NC-STOPP-Taste. Drlcken des Tasters stoppt und unterbricht
die Zyklen eines Programmsatzes

m  Standardwert: Nicht verbunden

Auswahl des sanften Vorschubs
fiir analoge Bewegungsbefehle

Zuweisung des digitalen Eingangs, um ein sanfteres Fahren zu
erreichen, wenn der gesamte Eingangsspannungsbereich genutzt
wird

® Standardwert: Nicht verbunden

Weitere Informationen: "Bewegungsbefehle von analogem
Eingang", Seite 120
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Parameter Erklarung
Freigabe spindelunabhangiger Zuweisung des digitalen Eingangs, um manuelle spindelunabhan-
manueller Bewegungsbefehle gige NC-Bewegungen auszuflthren. Die Spindel steht still und die

Achsen werden im Vorschubmodus mm/min verfahren
m  Standardwert: Nicht verbunden

Spindelunabhéngige manuelle Bewegungen sind nur
maoglich, wenn am Eingang ein High-Pegel anliegt.

Ausgange (Schaltfunktionen)

Die Schaltfunktionen dirfen nicht als Bestandteil einer Sicherheitsfunktion
verwendet werden.

Einstellungen » Achsen » Allgemeine Einstellungen » Schaltfunktionen » Ausgange

Parameter Erklarung

KiihImittel Zuweisung des digitalen Ausgangs fur die Aktivierung oder Deakti-
vierung der Kuhlschmiermittel-Versorgung der Werkzeugmaschi-
ne

= Standardwert: Nicht verbunden

Betriebsbereitschaft Zuweisung des Relaisausgangs, der gesetzt wird, wenn ein
schwerwiegender Fehler bei der Lageregelung (Positionierfehler,
Stillstandsfehler) an einer Achse auftritt. Der Fehler fihrt dazu,
dass die Achsregelung unterbrochen wird und die konfigurierten
analogen Ausgange der Achse stromlos geschaltet werden

= Standardwert: Nicht verbunden

Benutzerdefinierte Zuweisung des Relaisausgangs, der einige Sekunden nach dem
Schaltfunktion Herunterfahren des Gerats einschaltet.
Beispiel: Diese Schaltung kann das Ein- und Ausschalten des
Gerats an das Ein- und Ausschalten der zu steuernden Werkzeug-
maschine koppeln

m  Standardwert: Nicht verbunden

Licht Autostart Zuweisung des digitalen Ausgangs fur eine optische Statusanzei-
ge des Programmlaufs.
Die Beleuchtung ist aktiv, wenn im MDI-Betrieb oder Programm-
lauf ein Zyklus bearbeitet wird oder wenn im Handbetrieb der
automatische Vorschub aktiviert ist.
Die Beleuchtung blinkt, wenn ein aktiver Zyklus unterbrochen ist
und durch Driicken der NC-START-Taste fortgesetzt werden kann

= Standardwert: Nicht verbunden
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Overrides
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Einstellungen » Achsen » Allgemeine Einstellungen » Overrides

Parameter

Erklarung

Eingang fiir Vorschub-Override

Zuweisung des analogen Eingangs (z. B. von Vorschubpotentio-
meter) fur die Vorschublberlagerung gemaf Pinbelegung

Standardwert: Nicht verbunden

Umax

Definition der maximalen Ausgabespannung. Die maximale
Spannung entspricht 100 % des Vorschubpotentiometers

m Einstellbereich: 0 mV ... 5000 mV
= Standardwert: 5000

Unterer Totbereich

Definition des unteren Totbereichs. Der untere Totbereich beginnt
bei 0 % und legt den Bereich fest, in dem noch keine Bewegung
stattfindet

m Einstellbereich:0 % ... 100 %
m  Standardwert: 0.000
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Sondereinstellungen
Einstellungen » Achsen » Allgemeine Einstellungen » Sondereinstellungen

Parameter Erklarung

Elektronische Achsklemmung bei Einstellung der elektronischen Achsklemmung bei Achsenstill-
Achsenstillstand stand

Einstellungen:
E  ON: Die Achse wird bei Achsenstillstand geklemmt
= OFF: Die Achse wird bei Achsenstillstand nicht geklemmt
B Standardwert: OFF
Nur Einzelachsbewegungen mit Einstellung der moglichen Achsbewegungen mit den Verfahrtas-
Verfahrtasten ten
Einstellungen:
= ON: Nur eine einzelne Achse kann verfahren werden
®m  OFF: Mehrere Achsen konnen zeitgleich verfahren werden
®  Standardwert: OFF
Maximale Maschinengeschwin- Definition der Hochstgeschwindigkeit, mit der NC-geregelte
digkeit fiir Linearbewegungen Linearachsen verfahren werden konnen
® FEinstellbereich: 100 mm/min ... 10000 mm/min
= Standardwert: 2000

Die Maximale Maschinengeschwindigkeit kann nicht
Uberschritten werden, auch wenn fir einzelne Achsen ein
hoherer Vorschub definiert wurde.

Maximale Maschinengeschwin- Definition der Hochstgeschwindigkeit, mit der NC-geregelte Rotati-
digkeit fiir Radialbewegungen onsachsen verfahren werden konnen

m Einstellbereich: 72000 °/min ... 3600000 °/min

B Standardwert: 720000
Eilgangsgeschwindigkeit fiir Definition der Geschwindigkeit, mit der NC-geregelte Linearachsen
Linearbewegungen im Eilgang verfahren werden

® FEinstellbereich: 100 mm/min ... 10000 mm/min

®  Standardwert: 2000
Eilgangsgeschwindigkeit fiir Definition der Geschwindigkeit, mit der NC-geregelte Rotations-
Radialbewegungen achsen im Eilgang verfahren werden

m Einstellbereich: 72000 °/min ... 3600000 °/min

B Standardwert: 720000
Geschwindigkeitsvorsteuerung Einstellung der Geschwindigkeitsvorsteuerung fur die Lagerege-

fiir Lageregelung lung interpolierter NC-Bewegungen. Die Reduzierung des Schlepp-
abstands wirkt direkt auf den Drehzahlregelkreis

Einstellungen:
= Keine

B t-2ms
E t-4ms
|
|

t-6ms
Standardwert: Keine
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Funktion der Geschwindigkeitsvorsteuerung

Die Geschwindigkeitsvorsteuerung beeinflusst das Fihrungsverhalten des
lagegeregelten Antriebs. Sie wirkt als SteuergrolRe direkt auf den Drehzahlregelkreis
und kann den Schleppabstand reduzieren, ohne die Stabilitat des Regelkreises zu
gefahrden.

Wenn Sie den Parameter Geschwindigkeitsvorsteuerung fiir Lageregelung
konfigurieren, berechnet die Vorsteuerung den Schleppabstand, der sich aufgrund
der aktuellen Geschwindigkeit im Lageregler ergeben wurde, und ermittelt daraus
einen Geschwindigkeitssollwert, der zum Ausgang des Lagereglers hinzu addiert
wird.

Virtuelle Achstasten konfigurieren

Abhangig vom Aufbau lhrer angeschlossenen Werkzeugmaschine kénnen Sie
virtuelle Achstasten anlegen, mit denen NC-Achsen verfahren werden konnen.

Einstellungen » Achsen » Allgemeine Einstellungen » Virtuelle Achstasten

Parameter Erklarung

Bewegungsbefehle fiir virtuelle Zuweisung des digitalen Eingangs fur die Bestatigungstaste z. B.
Achstasten freigeben am Bedienpult der Maschine um die virtuellen Verfahrtasten
freizuschalten

Die Zuweisung eines Eingangs ist optional, wenn Sie einen
Eingang zuweisen funktionieren die virtuellen Achstasten nur,
wenn ein Signal am konfigurierten Eingang anliegt

Standardwert: Nicht verbunden

+ Hinzufligen virtueller Achstasten (JOG-Tasten) zu einer Achse;
Durch Tippen auf Hinzufligen offnet sich ein Dialog, in dem Sie die
gewunschte Achse wahlen konnen

Achse Auswahl, welche Achse mit virtuellen Achstasten verfahren
werden soll
Start-Stopp-Verfahrmodus Festlegung, ob die Tasten als Schalter oder Taster ausgelegt

werden sollen
Einstellungen:

= ON: Achstaste wird als Schalter ausgelegt. Die Verfahr-
bewegung kann mit einmal Tippen gestartet und mit einem
weiteren Mal Tippen gestoppt werden

® OFF: Achstaste wird als Taster ausgelegt. Die Verfahr-
bewegung wird nur so lange ausgefiihrt, wie die Taste gehalten
wird

®  Standardwert: OFF

Eintrag entfernen Die Achstasten fir die Achse werden entfernt
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4.6.9

Spindelachse konfigurieren

Abhangig von der Konfiguration der angeschlossenen Werkzeugmaschine missen
Sie vor dem Betrieb die Ein- und Ausgange und weitere Parameter der Spindelachse
konfigurieren. Wenn lhre Werkzeugmaschine eine Getriebespindel verwendet,
konnen Sie auch die entsprechenden Getriebestufen konfigurieren.

Zudem konnen Sie eine Spindel mit Orientierung konfigurieren. Die Spindel mit
Orientierung konnen Sie fir das Gewindeschneiden verwenden.

Eine Spindelachse wird Uber die M-Funktionen M3/M4 oder manuell gestartet und
gestoppt.

Wenn keine M-Funktionen M3/M4 zur Verfligung stehen, kdnnen Sie die Spindel
nur manuell bedienen. Hierzu konfigurieren Sie die Parameter der digitalen Eingange
Spindel-Start und Spindel-Stopp.

Ansteuerung der Analoger Eingange
Spindelachse Ausgan . -

P usgang Spindel-Start Spindel-Stopp
Manuell zugewiesen zugewiesen zugewiesen
M-Funktionen zugewiesen nicht verbunden nicht verbunden
M3/M4
Nachfolgende Grafik zeigt den Ablauf der Konfiguration auf:

Spindel
e ¢ N
Achstyp wéhlen
Y p N Y
[ Getriebespindel Spindel [ Spindel mit Orientierung
> Achsname S auswahlen

A

v

Parameter einstellen

v

Ausgénge konfigurieren

. J
\ 4 v
e N
[ Getriebestufen anlegen Eingénge konfigurieren
. J
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Spindelachse S
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Einstellungen » Achsen » Spindelachse S

Parameter Erklarung
Achsname Definition des Achsnamens der in der Positionsvorschau darge-
stellt wird
Einstellungen:
=S
®  Standardeinstellung: S
Achstyp Definition des Achstyps
Einstellungen:
= Nicht definiert
= Spindel
= Getriebespindel
® Spindel mit Orientierung
Messgerat Konfiguration des angeschlossenen Messgerats
Weitere Informationen: "Ubersicht typischer Messgerate”,
Seite 93
Fehlerkompensation Konfiguration der linearen Fehlerkompensation LEC oder der
abschnittsweise linearen Fehlerkompensation SLEC
Weitere Informationen: "Fehlerkompensation durchfihren’,
Seite 100
Ausgange Konfiguration der Ausgange fiir die Spindel
Weitere Informationen: "Ausgéange (S)", Seite 132
Eingange Konfiguration der Eingange fir die Spindel
Weitere Informationen: "Eingange (S)", Seite 134
Getriebestufen Konfiguration der Getriebestufen fir die Getriebespindel

Weitere Informationen: "Getriebestufen’, Seite 137

Getriebestufenauswahl durch
ein externes Signal

Auswahl der Getriebestufen der Getriebespindel durch externe
Signale. Damit die Getriebestufen gewechselt werden konnen,
mussen DC 24V an Pin X105.17/18/36 anliegen

Einstellungen
= ON: Auswahl der Getriebestufen erfolgt Uber externe Signale

= OFF: Auswahl der Getriebestufen erfolgt manuell in den
Betriebsarten

m Standardwert: OFF

Hochlaufzeit fiir oberen Spindel-
Drehzahlbereich

Einstellung der Hochlaufzeit vom Stillstand bis zur maximalen
Drehzahl Smax fir den oberen Drehzahlbereich

m Einstellbereich: 50 ms ... 10000 ms
m  Standardwert: 500

Hochlaufzeit fiir unteren
Spindel-Drehzahlbereich

Einstellung der Hochlaufzeit vom Stillstand bis zur maximalen
Drehzahl Smax fUr den unteren Drehzahlbereich

= Einstellbereich: 50 ms ... 10000 ms
m  Standardwert: 500
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Parameter

Erklarung

Kennlinien-Knickpunkt der
Hochlaufzeiten

Definition der Grenze zwischen dem oberen und dem unteren
Spindel-Drehzahlbereich. Der Wert der Hochlaufzeit muss auf
Smax abgestimmt sein

m Einstellbereich: 0 1/min ... 2000 1/min
® Standardwert: 1500

Minimale Spindeldrehzahl

Einstellung der minimalen Spindeldrehzahl
® FEinstellbereich: 0 1/min ... 500 1/min
m Standardwert: 50

Maximale Spindeldrehzahl fiir
gerichteten Spindel-Stopp

Einstellung der maximalen Spindeldrehzahl fir den gerichteten
Spindelstopp

= Einstellbereich: 0 1/min ... 500 1/min
m Standardwert: 30

Um die Funktion zu nutzen, missen Sie dem Parameter
Spindelposition einen Eingang zuweisen.

Weitere Informationen: "Eingange (S)", Seite 134

Maximale Spindeldrehzahl fiir
Gewindeschneiden

Einstellung der maximalen Spindeldrehzahl fiir das Gewinde-
schneiden beim Gewindebohren

= Einstellbereich: 100 1/min ... 2000 1/min
®  Standardwert: 1000

Maximale Spindeldrehzahl im
Positionierbetrieb

Einstellung der maximalen Spindeldrehzahl im geregelten Betrieb
fur die Bearbeitungszyklen Gewindeschneiden in der Anwendung
Drehen

m Einstellbereich: 100 1/min ... 200 1/min
= Standardwert: 1500

Getriebestufenauswahl durch ein externes Signal

Damit die Getriebestufen gewechselt werden konnen, mussen externe DC 24 V an
Pin X105.17, X105.18 oder X105.36 anliegen.

+24VDC

Spindle start
X105.3, Din 4

Hochlaufzeiten einer Spindel

Spindle stop
X105.4, Din 6

[ ] [ ] L]

Gear stage | Gear stage Il 24V DC GND
X105.1, Din 0 X105.2, Din 2 X105.17; X105.19;
X105.18; X105.37

X105.36

Der Wert Kennlinien-Knickpunkt der Hochlaufzeiten unterteilt die Spindel-
Drehzahlen in zwei Bereiche. Fir jeden Bereich konnen Sie eine eigene Hochlaufzeit

definieren:
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= Hochlaufzeit fiir oberen Spindel-Drehzahlbereich: Zeitraum, in dem der
Antrieb vom Stillstand bis zur maximalen Drehzahl Smax beschleunigt

= Hochlaufzeit fiir unteren Spindel-Drehzahlbereich: Zeitraum, in dem der
Antrieb vom Stillstand bis zur maximalen Drehzahl Smax beschleunigt
Ausgange (S)

In den Einstellungen zu den Ausgangen konfigurieren Sie Ihren Motor. Je nach
Motortyp missen Sie verschiedene Einstellungen vornehmen.

Einstellungen » Achsen » S » Ausgange

Parameter Erkldarung

Motortyp = Servomotor bipolar:-10V ... 10V
= Servomotor unipolar:0V ... 10V
B Schrittmotor

Motortyp: Servomotor bipolar
Einstellungen » Achsen » S » Ausgange

Parameter Erklarung

Analoger Ausgang Zuweisung des analogen Ausgangs gemal’ Pinbelegung
m  Standardwert: Nicht verbunden

Analoger Ausgang ist invertiert Bei aktivierter Funktion wird das Analogsignal am Ausgang inver-
tiert

m  Standardwert: Nicht aktiviert

Smax Definition der Spindeldrehzahl, die bei Umax erreicht wird
B Einstellbereich: 1 1/min ... 10000 1/min
B Standardwert: 2000
Weitere Informationen: "Sondereinstellungen®, Seite 127

Umax Maximale Spannung, die am Analogausgang ausgegeben wird,
um Smax zu erreichen

m Einstellbereich: 1000 mV ... 10000 mV
®  Standardwert: 9000
Antriebsfreigabe Zuweisung des digitalen Ausgangs flr die Antriebsfreigabe
gemal’ Pinbelegung
® Standardwert: Nicht verbunden
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Motortyp: Servomotor unipolar

Einstellungen » Achsen » S » Ausgange

Parameter

Erklarung

Analoger Ausgang

Zuweisung des analogen Ausgangs gemal’ Pinbelegung
® Standardwert: Nicht verbunden

Analoger Ausgang ist invertiert

Bei aktivierter Funktion wird das Analogsignal am Ausgang inver-

tiert
m  Standardwert: Nicht aktiviert

Smax Definition der Spindeldrehzahl, die bei Umax erreicht wird

® FEinstellbereich: 1 1/min ... 10000 1/min

= Standardwert: 2000

Weitere Informationen: "Sondereinstellungen®, Seite 127
Umax Maximale Spannung, die am Analogausgang ausgegeben wird,

um Smax zu erreichen
® Einstellbereich: 1000 mV ... 10000 mV
= Standardwert: 9000

Freigabe Rechtslauf

Zuweisung des digitalen Ausgangs fir die Freigabe Rechtslauf

Der Eingang muss bei Auswahl des Motortyps Servomotor
unipolar konfiguriert werden

m Standardwert: Nicht verbunden

Freigabe Linkslauf

Zuweisung des digitalen Ausgangs flr die Freigabe Rechtslauf

Der Eingang muss bei Auswahl des Motortyps Servomotor
unipolar konfiguriert werden

= Standardwert: Nicht verbunden

Antriebsfreigabe

Zuweisung des digitalen Ausgangs fir die Antriebsfreigabe
gemald Pinbelegung

= Standardwert: Nicht verbunden
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Motortyp: Schrittmotor

Parameter Erklarung

Ausgang fiir Schrittmotor Zuweisung des Ausgangs des Schrittmotors gemal Pinbelegung
®  Standardwert: Nicht verbunden

Minimale Schrittfrequenz Definition der minimalen Schrittfrequenz des angeschlossenen
Schrittmotors

m FEinstellbereich: 0 kHz ... 1000 kHz
m  Standardwert: 0.000
Maximale Schrittfrequenz Definition der maximalen Schrittfrequenz des angeschlossenen
Schrittmotors
® FEinstellbereich: 0 kHz ... 1000 kHz
B Standardwert: 20.000
Richtungssignal ist invertiert Aktivierung der Funktion, wenn Sie die Drehrichtung des
angeschlossenen Schrittmotors andern wollen
®  Standardwert: Nicht aktiviert

Smax Definition der Spindeldrehzahl, die bei Umax erreicht wird
m Einstellbereich: 1 1/min ... 10000 1/min
B Standardwert: 2000
Weitere Informationen: "Sondereinstellungen”, Seite 127

Antriebsfreigabe Zuweisung des digitalen Ausgangs fur die Antriebsfreigabe
gemald Pinbelegung

= Standardwert: Nicht verbunden

Eingange (S)
Einstellungen » Achsen » S » Eingange

Parameter Erklarung

Bewegungsbefehle von digitalem Konfiguration der Bewegungsbefehle fiir den digitalen Eingang der
Eingang Spindel; z. B. Jog-Tasten flr Spindel-Start und Spindel-Stopp
Digitale Freigabe-Eingange Konfiguration der digitalen Eingdnge fir die Freigabe der Spindel

Drehzahlanzeige iiber analogen Konfiguration der Anzeige der Ist-Drehzahl; Eingang zuweisen,
Eingang wenn die Ist-Drehzahl angezeigt werden soll; Angabe der Drehzahl
bei einer Eingangsspannung 5V
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Bewegungsbefehle von digitalem Eingang (S)
Einstellungen » Achsen » S » Eingange » Bewegungsbefehle von digitalem

Eingang

Parameter Erklarung

Digitale Bewegungsbefehle Verwendung der digitalen Bewegungsbefehle

freigeben = Einstellungen: ON oder OFF
B Standardwert: OFF

Spindel-Start Zuweisung des digitalen Eingangs fur den Start der Spindel
gemal} Pinbelegung
®  Standardwert: Nicht verbunden

Spindel-Stopp Zuweisung des digitalen Eingangs flr den Stopp der Spindel

gemald Pinbelegung
= Standardwert: Nicht verbunden

Digitale Freigabe-Eingange (S)
Einstellungen » Achsen » S » Eingange > Digitale Freigabe-Eingange

Parameter Erklarung

Spindelbereitschaft Zuweisung eines digitalen Eingangs; zeigt an, dass sich die
Spindel in einem fehlerfreien Zustand befindet

m  Standardwert: Nicht verbunden

Spindelunterbrechung Zuweisung eines digitalen Eingangs; schaltet im aktiven Zustand
den konfigurierten analogen Ausgang der Spindel sofort stromlos.
Eine Spindelbewegung wird ohne Rampe gestoppt, ggf. automa-
tisch verfahrende Achsen gestoppt und das Aktivieren der Spindel
wird verhindert.

Fir das sofortige Stoppen der Spindel ist der
Maschinenhersteller verantwortlich.

m  Standardwert: Nicht verbunden

Spindelschutzvorrichtung Zuweisung eines digitalen Eingangs; zeigt an, ob eine vorhandene
Spindelschutzvorrichtung geoffnet oder geschlossen ist. Dieses
Signal beeinflusst Fehlermeldungen und Programmlauf.

Flr das sofortige Stillsetzen der Spindel bei gedffnetem
Spindelschutz ist der Maschinenhersteller verantwortlich.

m  Standardwert: Nicht verbunden

Pinolenendlage + Zuweisung eines digitalen Eingangs flir den oberen Endschalter
der Pinole. Eingang wird zum Reversieren der Spindel beim Gewin-
deschneiden verwendet

m  Standardwert: Nicht verbunden

Pinolenendlage - Zuweisung eines digitalen Eingangs flr den unteren Endschalter
der Pinole. Eingang wird zum Reversieren der Spindel beim Gewin-
deschneiden verwendet

m  Standardwert: Nicht verbunden
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Parameter

Erklarung

Spindelposition

Zuweisung eines digitalen Eingangs; Signal schaltet bei unter
Maximale Spindeldrehzahl fiir gerichteten Spindel-Stopp
eingestellter Drehzahl die Spindel beim Stoppen in einer
gewtinschten Position stromlos

m  Standardwert: Nicht verbunden

Spindelfreigabe Linkslauf

Zuweisung eines digitalen Eingangs flr die Drehrichtung der
Spindel im Linkslauf gemaf Pinbelegung

m  Standardwert: Nicht verbunden

o Das externe Eingangssignal hat VVorrang gegendber der
eingestellten Drehrichtung in der OEM-Leiste oder im
MenU Programmierung

o Das externe Signal wird nur ausgewertet, wenn am
digitalen Eingang fir Spindel-Start konstant ein High-
Pegel anliegt.

Drehzahlanzeige iiber analogen Eingang (S)
Einstellungen » Achsen » S » Eingdnge » Drehzahlanzeige iiber analogen

Eingang

Parameter

Erklarung

Drehzahlanzeige iiber analogen
Eingang

Aktivierung der Spindel-Drehzahlanzeige in der Positionsanzeige
®  Einstellungen: ON oder OFF
® Standardwert: OFF

Eingang fiir Drehzahlanzeige

Zuweisung des analogen Eingangs gemal Pinbelegung
®  Standardwert: Nicht verbunden

Drehzahl bei Eingangsspannung
5V

Getriebestufen hinzufiigen

Eingabe der Spindeldrehzahl bei einer Eingangsspannung von 5V
®  Standardwert: 2000

o Die gemessene Eingangsspannung wird mit dem Faktor
Drehzahl bei Eingangsspannung 5 V verrechnet. Das
Ergebnis wird in der Positionsanzeige als Ist-Drehzahl
angezeigt.

Einstellungen » Achsen » S » Getriebestufen » +

Parameter

Erkldarung

+

136

Hinzufligen einer neuen Getriebestufe mit Default-Name
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4.6.10
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Getriebestufen

Einstellungen » Achsen » S » Getriebestufen

Parameter Erklarung
Name Eingabe des Namens flr die Getriebestufe
®  Standardwert: Stage [n]
Smax Definition der Spindeldrehzahl, die bei Umax erreicht wird

m Einstellbereich: 1 1/min ... 10000 1/min
= Standardwert: 2000

Hochlaufzeit fiir oberen Spindel-
Drehzahlbereich

Einstellung der erforderlichen Hochlaufzeit bis Smax erreicht ist
m Einstellbereich: 50 ms ... 10000 ms
B Standardwert: 500

Hochlaufzeit fiir unteren
Spindel-Drehzahlbereich

Einstellung der erforderlichen Hochlaufzeit bis Smax erreicht ist
® FEinstellbereich: 50 ms ... 10000 ms
®  Standardwert: 500

Kennlinien-Knickpunkt der
Hochlaufzeiten

Einstellung der Spindeldrehzahl, die den Ubergang vom oberen
zum unteren Spindeldrehzahlbereich markiert

= Einstellbereich: 0 1/min ... 2000 1/min
m Standardwert: 1500

Minimale Spindeldrehzahl

Einstellung der minimalen Spindeldrehzahl
® FEinstellbereich: 0 1/min ... 10000 1/min
® Standardwert: 50

Entfernen

Entfernen der ausgewahlten Getriebestufe

Elektronisches Handrad konfigurieren

Um eine Achse mit einem elektronischen Handrad zu bewegen, mussen Sie
verschiedene Parameter konfigurieren. Nachfolgend erhalten Sie einen Uberblick
ber die Konfiguration eines elektronischen Handrads.

Gehen Sie wie folgt vor:

®  Achstyp Elektronisches Handrad wahlen
B Messgerateeinstellungen des verwendeten Handrads vornehmen
® Handrad der gewiinschten Achse zuweisen

Achstyp Elektronisches Handrad wahlen
Einstellungen » Achsen » <Achsname>

Parameter

Erklarung

Achstyp

Definition des Achstyps
= Elektronisches Handrad

Messgerit des elektronischen Handrads konfigurieren
Geben Sie zuerst die Parameter des verwendeten Messgerats flr das elektronische

Handrad ein.

Einstellungen » Achsen » H1, H2, ... > Messgerat
Weitere Informationen: "Achsen konfigurieren fir Messgerate mit 1 Vgg- oder 11

HAgs-Schnittstelle”, Seite 95

Weitere Informationen: "Achsen konfigurieren flir Messgerate mit EnDat-

Schnittstelle", Seite 94
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Weisen Sie das Handrad der gewtinschten Achse zu und nehmen Sie Einstellungen
fur das Handrad vor. Passen Sie diese nach Ihren Maschineneigenschaften an.

Einstellungen » Achsen » X, Y ... » Eingange » Bewegungsbefehle von

elektronischem Handrad

Parameter

Erkldarung

Bewegungsbefehle von
elektronischem Handrad
freigeben

Freigabe von Bewegungsbefehlen eines elektronischen Handrads
®  FEinstellungen: ON oder OFF
B Standardwert: OFF

Auswahl des elektronischen
Handrads

In der Drop-down-Liste das gewUlnschte elektronische Handrad
wahlen

Zahlrichtung invertieren

Wenn Sie die Zahlrichtung invertieren wollen Funktion aktivieren

Verrechnung des Vorschub-
Override im Handradbetrieb

Bei aktivierter Funktion wird bei einer Bewegung des Handrads der
aktuelle Vorschub-Override verrechnet

Verrechnung des Sollvorschubs
im Handradbetrieb

Bei aktivierter Funktion wird bei einer Bewegung des Handrads der
aktuell eingegeben Vorschub verrechnet

Positionsdifferenz pro
Umdrehung

Eingabe der Positionsdifferenz pro Umdrehung. Mit diesem
Parameter legen Sie die Linearbewegung pro Umdrehung des
Handrads fest

= Einstellbereich: 0.001 mm ... 8000 mm
m Standardwert: 2.5

Maximale Positionsdifferenz

Eingabe der maximalen Positionsdifferenz. Mit diesem Parameter
konnen Sie den aufgebauten Puffer des Handrads gegentber der
Linearachse begrenzen

® FEinstellbereich: 0.005 mm ... 20000 mm

m Standardwert: 20

Auflosung

Eingabe der Auflosung des elektronischen Handrads, wie dies
verfahren soll. Mit diesem Parameter legen Sie fest, wie fein oder
grob die Achse verfahrt

m Einstellbereich: 1 pm ... 65000 ym
®  Standardwert: 1

Zustimmtaste fiir
Bewegungsbefehle von
elektronischem Handrad

Zuweisung des digitalen Eingangs zur Aktivierung des elektroni-
schen Handrads
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4.6.11 Achsen koppeln

Wenn Sie Achsen miteinander koppeln, verrechnet das Gerat die Positionswerte
beider Achsen entsprechend der gewahlten Verrechnungsart. In der
Positionsanzeige erscheint nur die Hauptachse mit dem berechneten Positionswert.

Einstellungen » Achsen » <Achsname>

Parameter Erklarung

Achstyp Definition des Achstyps
Einstellungen:

m Gekoppelte Achse: Achse, deren Positionswert mit einer
Hauptachse verrechnet wird

6 Koppelachsen erscheinen nicht in der
Positionsanzeige. Die Positionsachse zeigt nur die
Hauptachse mit dem berechneten Positionswert
beider Achsen an.

0 Bei Koppelachsen passt das Gerat den Achsnamen
automatisch an. Der Achsname setzt sich zusammen
aus dem Achsnamen der Hauptachse und der
gewahlten Verrechnungsart, z. B. +X.

Gekoppelte Hauptachse Auswahl der Hauptachse, mit der die Achse gekoppelt wird
Standardwert: Keine

Verrechnung mit Hauptachse Verrechnungsart der Positionswerte von Hauptachse und Koppel-
achse

Einstellungen:
® + Positionswerte werden addiert (Hauptachse + Koppelachse)

m - Positionswerte werden subtrahiert (Hauptachse -
Koppelachse)

m Standardwert: +
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Durchmesserachse

Wenn nicht mit einer Bezugspunkttabelle oder Werkzeugtabelle gearbeitet werden
soll, kann man die direkte Eingabe Uber das Achslabel X aktivieren.

Einstellungen » Achsen » Allgemeine Einstellungen » Durchmesserachse

Parameter Erklarung
Bezugspunktsetzen iiber Festlegung, ob das schnelle Setzen eines Bezugspunkts lber das
Achslabel Achslabel aktiviert werden soll

Das Bezugspunktsetzen uber das Achslabel kann zu
unbeabsichtigten Verschiebungen des Bezugspunkts
weg vom Zentrum des Werksticks fihren.

Einstellungen:

B ON: Bezugspunktsetzen tber Achslabel ist aktiv

®  OFF: Bezugspunktsetzen uber Achslabel ist inaktiv
m  Standardwert: OFF

Bezugspunkte bei CSS Festlegung, ob die Bezugspunkte bei CSS berucksichtigt werden
beriicksichtigen sollen

Das Berucksichtigen der Bezugspunkte bei CSS
kann dazu flihren, dass CSS nicht mehr auf den
physikalischen Mittelpunkt des Werksttcks wirkt.

Einstellungen:

B ON: Berilcksichtigen der Bezugspunktwerte bei CSS aktiv

®  OFF: BerUcksichtigen der Bezugspunktwerte bei CSS inaktiv
®  Standardwert: OFF
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4.6.13 Gewindeschneiden konfigurieren (Software-Option NC)

Sie haben die Moglichkeit an lhrer Drehmaschine NC-geregelt Gewinde zu
drehen. Als Rotationsachse flr das Gewindeschneiden kénnen Sie die Spindel mit
Orientierung S oder die als NC-Achse konfigurierte Achse C verwenden.
Voraussetzungen:

® Achse Z als NC-Achse konfiguriert

m Achse X als NC-Achse konfiguriert

= Achse C als NC-Achse oder Spindel mit Orientierung konfiguriert

Achten Sie darauf, dass bei den Messgerate-Einstellungen fiir Achse C
der Anzeigemodus entweder von 0° ... 360° oder von -180° ... 180°
konfiguriert ist. Der Anzeigemodus -« ... « wird nicht unterstitzt.

Einstellungen » Achsen » Allgemeine Einstellungen » Gewindeschneiden

Parameter Erklarung

Rotationsachse Auswahl der Rotationsachse flir das Gewindeschneiden

Abhangig vom Maschinenaufbau und von der Achskonfiguration
stehen folgende Rotationsachsen zur Verfligung:

= Keine

m Achse S (Spindel)

B AchseC
Geschwindigkeit fiir Vorpositio- Einstellung der Geschwindigkeit fir die Vorpositionierung der
nierung der Rotationsachse Rotationsachse S:

= Einstellbereich: 0 1/min ... 2000 1/min
®m Standardwert: 0

Vorschub fiir Vorpositionierung Einstellung des Vorschubs fir die Vorpositionierung der
der Rotationsachse Rotationsachse C:

m Einstellbereich: 0 °/min ... 2000 °/min
m  Standardwert: 0
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Einstellungen » Achsen » Allgemeine Einstellungen » Referenzmarken

142

Informationen fiir OEM und Setup | Inbetriebnahme

Parameter

Erklarung

Referenzmarkensuche nach dem
Start des Gerats

Einstellung der Referenzmarkensuche nach dem Start des Gerats
Einstellungen:

®  ON: Referenzmarkensuche muss nach dem Start durchgefihrt
werden

= OFF: Es wird nach dem Start des Gerats keine Referenzmar-
kensuche gefordert

m  Standardwert: ON

Abbruch der
Referenzmarkensuche fiir alle
Benutzer moglich

Festlegung, ob die Referenzmarkensuche von allen Benutzertypen
abgebrochen werden kann

Einstellungen

= ON: Jeder Benutzertyp kann die Referenzmarkensuche
abbrechen

= OFF: Nur der Benutzertyp OEM oder Setup kann die Referenz-
markensuche abbrechen

= Standardwert: OFF

Referenzmarkensuche Starten startet die Referenzmarkensuche und 6ffnet den Arbeits-
bereich

Status der Anzeige, ob die Referenzmarkensuche erfolgreich war

Referenzmarkensuche

Anzeige:
m Erfolgreich
= Nicht erfolgreich

Abbruch der
Referenzmarkensuche

Anzeige, ob die Referenzmarkensuche abgebrochen wurde
Anzeige:

= Ja

= Nein
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4.7

Referenzmarkensuche einschalten

Mit Hilfe der Referenzmarken kann das Gerat den Maschinentisch zur Maschine
referenzieren. Bei eingeschalteter Referenzmarkensuche wird nach dem Start
des Gerats ein Assistent angezeigt, der dazu auffordert, die Achsen fir die
Referenzmarkensuche zu bewegen.

Voraussetzung: Die verbauten Messgerate verfiigen Uber Referenzmarken, die in
den Achsenparametern konfiguriert sind.

o Bei Messgeraten mit EnDat-Schnittstelle entfallt die Referenzmarkensuche,
da die Achsen automatisch referenziert werden.

o Abhangig von der Konfiguration kann die automatische
Referenzmarkensuche nach dem Start des Gerats auch abgebrochen
werden.

Weitere Informationen: "Referenzmarken (Messgerét)", Seite 99

» Im Hauptmeni auf Einstellungen tippen
SN » Auf Achsen tippen
» Nacheinander 6ffnen:

B Allgemeine Einstellungen
m Referenzmarken

» Referenzmarkensuche nach dem Start des Gerats mit dem
Schiebeschalter ON/OFF aktivieren

> Die Referenzmarken missen nach jedem Start des Gerats
Uberfahren werden.

> Die Funktionen des Geréts stehen erst nach der
Referenzmarkensuche zur Verfligung.

> Nach erfolgreicher Referenzmarkensuche blinkt das Symbol
der Referenz nicht mehr.
Weitere Informationen: "Bedienelemente der
Positionsanzeige", Seite 41

M-Funktionen konfigurieren

Flr Bearbeitungen konnen Sie abhangig von der Konfiguration der
Werkzeugmaschine auch M-Funktionen (Maschinenfunktionen) nutzen. Mit M-
Funktionen konnen Sie folgende Faktoren beeinflussen:

® die Funktionen der Werkzeugmaschine, wie Ein- und Ausschalten der Spin-
deldrehung und des Kihlmittels

® den Programmlauf

Sie kdnnen alle M-Funktionen als Satztyp in Programmierung und Programmlauf
verwenden.

Weitere Informationen: "Maschinenfunktionen", Seite 264

Sie konnen fur den Aufruf der M-Funktionen im Programmlauf optional eine Grafik
anzeigen.

Weitere Informationen: "M-Funktionen konfigurieren’, Seite 152

Im Gerat wird zwischen den Standard-M-Funktionen und den herstellerspezifischen
M-Funktionen unterschieden.
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4.7.1  Standard-M-Funktionen
Das Gerat unterstltzt folgende Standard-M-Funktionen (orientiert an DIN 66025/I1SO

6983):

Code Beschreibung

M2 Programm HALT, Spindel HALT, Kiihlmittel AUS
M3 Spindeldrehung im Uhrzeigersinn

M4 Spindeldrehung gegen den Uhrzeigersinn

M5 Spindel HALT

M8 Kiihlmittel EIN

M9 KiihImittel AUS

M30 Programm HALT, Spindel HALT, Kiihlmittel AUS

Diese M-Funktionen sind zwar maschinenunabhangig, einige M-Funktionen
sind aber von der Konfiguration der Werkzeugmaschine abhangig (z. B.
Spindelfunktionen).

4.7.2 Herstellerspezifische M-Funktionen

Die herstellerspezifischen M-Funktionen M100 bis M120 sind nur
verflighar, wenn der verbundene Ausgang vorher konfiguriert wird.

Das Gerat unterstutzt auch herstellerspezifische M-Funktionen mit folgenden
Eigenschaften auf:

= Nummernbereich definierbar von M100 bis M120
®  Funktion abhangig vom Maschinenhersteller
B Verwendung in Schaltflache der OEM-Leiste
Weitere Informationen: "OEM-Leiste konfigurieren®, Seite 146

4.8 OEM-Bereich

Im OEM-Bereich hat der Inbetriebnehmer die Moglichkeit, spezifische Anpassungen
am Gerat vorzunehmen:

® Dokumentation: OEM-Dokumentation, z. B. Servicehinweise hinzuflgen

m Startbildschirm: Startbildschirm mit eigenem Firmenlogo definieren

®m  OEM-Leiste: OEM-Leiste mit spezifischen Funktionen konfigurieren

® Einstellungen: Anwendung wahlen, Anzeige-Elemente und Meldungen anpassen

= Bildschirmaufnahmen: Gerat fir Bildschirmaufnahmen mit dem Programm
ScreenshotClient konfigurieren
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4.8.1 Dokumentation hinzufiigen

Sie konnen die Dokumentation des Gerats auf dem Gerat ablegen und direkt auf
dem Gerat ansehen.

Sie konnen nur Dokumente des Dateiformats *.pdf als Dokumentation
hinzufligen. Dokumente eines anderen Dateiformats zeigt das Gerat nicht
an.

Einstellungen » Service » OEM-Bereich » Dokumentation

Parameter Erklarung
OEM-Servicehinweise Auswahl der Datei (Dateityp: PDF). Die Datei wird bei der Auswahl
hinzufiigen automatisch in den entsprechenden Ordner des Gerats kopiert

4.8.2  Startbildschirm hinzufiigen

Beim Einschalten des Gerats konnen Sie einen OEM-spezifischen Startbildschirm
anzeigen, z. B. einen Firmenname oder ein Firmenlogo. Dazu mussen Sie im Gerat
eine Bilddatei mit folgenden Eigenschaften ablegen:

m Dateityp: PNG oder JPG

= Auflosung: 96 ppi

m Bildformat: 16:10 (abweichende Formate werden proportional skaliert)
® Bildgrole: max. 1280 x 800 px

Einstellungen » Service » OEM-Bereich » Startbildschirm

Parameter Erklarung

Startbildschirm hinzufiigen Auswahl der Bilddatei, die als Startbildschirm angezeigt werden
soll (Dateityp: PNG oder JPG)

Weitere Informationen: "Startbildschirm hinzufligen", Seite 145

Startbildschirm loschen Loschen |0scht den benutzerdefinierten Startbildschirm und stellt
die Standardansicht wieder her

Wenn Sie die Anwenderdateien sichern, wird auch der OEM-spezifische
Startbildschirm gesichert und kann wiederhergestellt werden.

Weitere Informationen: "Anwenderdateien sichern”, Seite 158
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Sie konnen das Erscheinungsbild und die MenUeintrage der OEM-Leiste

konfigurieren.

Wenn Sie mehr Menueintrage konfigurieren, als in der OEM-Leiste
angezeigt werden konnen, konnen Sie die OEM-Leiste vertikal scrollen.

Einstellungen » Service » OEM-Bereich » OEM-Leiste

Parameter

Erklarung

Leiste anzeigen

Anzeige der OEM-Leiste
Einstellungen:

= ON: OEM-Leiste wird in der Oberflache der entsprechenden
Betriebsarten angezeigt

® OFF: OEM-Leiste wird nicht angezeigt
Standardwert: OFF

Leisteneintrage

Leisteneintrage hinzufiigen

Konfiguration der Leisteneintrage in der OEM-Leiste

Einstellungen » Service » OEM-Bereich » OEM-Leiste » Leisteneintrage » +

Parameter

Erklarung

Beschreibung

Beschreibung des Leisteneintrags in der OEM-Leiste

Typ

Auswahl des neuen Leisteneintrags in der OEM-Leiste
Einstellungen:

Leer

Logo

Spindeldrehzahl

M-Funktion

Sonderfunktionen

Dokument

Standardwert: Leer

Parameter

Die verfligbaren Parameter sind abhangig vom Typ des ausge-
wabhlten Leisteneintrags:

= Logo
Spindeldrehzahl
M-Funktionen
Sonderfunktionen
Dokument

Leisteneintrag entfernen
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Entfernen des Leisteneintrags aus der OEM-Leiste
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OEM-Logo konfigurieren

In der OEM-Leiste konnen Sie ein OEM-spezifisches Firmenlogo anzeigen. Optional
konnen Sie durch Tippen auf das OEM-Logo eine PDF-Datei mit OEM-Dokumentation
offnen.

Einstellungen » Service » OEM-Bereich » OEM-Leiste » Leisteneintrage » Logo

Parameter Erklarung

Beschreibung Beschreibung des Leisteneintrags in der OEM-Leiste

Typ Logo

Logo auswahlen Gewdlinschtes Bild fir die Darstellung auswéhlen

Verkniipfung zur Dokumentation Verwendung des Logos zum Aufruf einer verlinkten Dokumentati-
on
Einstellungen:
= Keine

u Betriebsanleitung
= OEM-Servicehinweise
Standardwert: Keine

Bilddatei hochladen Kopieren einer ausgewahlten Bilddatei in den Speicherort
/Oem/Images

B Dateityp: PNG, JPG, PPM, BMP oder SVG
B Bildgrolle: max. 140 x 70 px

Leisteneintrag entfernen Entfernen des Leisteneintrags aus der OEM-Leiste

Sollwerte fiir Spindeldrehzahl konfigurieren

In der OEM-Leiste konnen Sie Mentieintrage definieren, die abhangig von der
Konfiguration der Werkzeugmaschine die Spindeldrehzahlen steuern.

0 Sie konnen die konfigurierten Spindeldrehzahlen durch Halten eines Felds
Spindeldrehzahl mit dem Wert der aktuell eingestellten Drehzahl der
Spindelachse Uberschreiben.

Weitere Informationen: "Funktionen der OEM-Leiste aufrufen”, Seite 51

Einstellungen » Service » OEM-Bereich » OEM-Leiste P Leisteneintrage »

Spindeldrehzahl
Parameter Erklarung
Beschreibung Beschreibung des Leisteneintrags in der OEM-Leiste
Typ Spindeldrehzahl
Spindel S
Spindeldrehzahl Einstellen der Spindeldrehzahl
® FEinstellbereich: abhangig von der Konfiguration der Spin-
delachse S
B Standardwert: 0
Leisteneintrag entfernen Entfernen des Leisteneintrags aus der OEM-Leiste
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M-Funktionen konfigurieren
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In der OEM-Leiste konnen Sie MenUeintrage definieren, die, abhangig von der
Konfiguration der Werkzeugmaschine, die Verwendung von M-Funktionen steuern.

Die herstellerspezifischen M-Funktionen M100 bis M120 sind nur
verflgbar, wenn der verbundene Ausgang vorher konfiguriert wird.

Einstellungen » Service » OEM-Bereich » OEM-Leiste P Leisteneintrage »

M-Funktion

Parameter Erklarung

Beschreibung Beschreibung des Leisteneintrags in der OEM-Leiste
Typ M-Funktion

Nummer der M-Funktion

Auswahl der gewlinschten M-Funktion
Einstellbereiche

= 100.T ... 120.T (TOGGLE: schaltet bei Betatigung zwischen
den Zustanden um)

= 100.P ... 120.P (PULSE: Ldnge kann Uber Pulsdauer
eingestellt werden)

®m  Standardwert: Leer

Pulsdauer Lange des high-aktiven Impuls auswahlen
Einstellbereich
B 8ms.. 1500 ms
= Standardwert: 500 ms

Neustart Neustart der Pulsdauer

® FEinstellungen: ON oder OFF
m Standardwert: OFF

Bild fiir aktive Funktion
auswahlen

Gewlinschtes Bild fiir die Darstellung der aktiven Funktion
auswahlen

Bild fiir inaktive Funktion
auswahlen

Gewdnschtes Bild flr die Darstellung der inaktiven Funktion
auswahlen

Bilddatei hochladen

Kopieren einer ausgewahlten Bilddatei in den Speicherort
/Oem/Images

® Dateityp: PNG, JPG, PPM, BMP oder SVG
= BildgroRe: max. 100 x 70 px

Leisteneintrag entfernen

Entfernen des Leisteneintrags aus der OEM-Leiste
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Sonderfunktionen konfigurieren

In der OEM-Leiste konnen Sie MenUeintrage definieren, die spezielle Funktionen der
angeschlossenen Werkzeugmaschine steuern.

Die verfligbaren Funktionen sind abhangig von der Konfiguration des
Gerats und der angeschlossenen Werkzeugmaschine.

Einstellungen » Service » OEM-Bereich » OEM-Leiste P Leisteneintrage »
Sonderfunktionen

Parameter Erklarung

Beschreibung Beschreibung des Leisteneintrags in der OEM-Leiste

Typ Sonderfunktionen

Funktion Auswahl der gewlinschten Sonderfunktion
Einstellungen:

Gewindeschneiden

Spindeldrehrichtung

Kiihlmittel

Kiihlmittel bei Spindelbetrieb

Achsen klemmen

Achsen aus der Regelung freigeben

Werkzeugachse nullen

Zentralantrieb starten

Standardwert: Gewindeschneiden

Richtung Nur bei Funktion Zentralantrieb starten:
Verfahrrichtung wéahlen (Positiv oder Negativ)

Ist dem Antrieb ein unipolarer Motor ohne Richtungsfreigaben
zugewiesen, dann kann die Richtung hier nicht gesetzt werden

Offener Lageregelkreis Nur bei Funktion Zentralantrieb starten:

Der Parameter bewirkt, dass die Zentralantriebsachsen nicht in
Regelung genommen werden, sondern lediglich eine Spannung
auf den Ausgang ausgegeben wird

m Einstellbereich: ON oder OFF
m Standardwert: OFF

Rundachse Nur bei Funktion Zentralantrieb starten:
Diese Einstellung definiert, ob es sich um eine Rundachse handelt
® FEinstellbereich: ON oder OFF
®  Standardwert: OFF

Fmax Nur bei Funktion Zentralantrieb starten:

Diese Einstellung definiert die maximale Geschwindigkeit, die in
Bezug zur maximalen Spannung der Zentralantriebskonfiguration
gesetzt wird

= Einstellbereich: 100 mm/min ... 10000 mm/min
m  Standardwert: 100
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Parameter

Erklarung

Hochlaufzeit

Nur bei Funktion Zentralantrieb starten:

Konfiguration des Beschleunigungsverhaltens und des Brems-

verhaltens; Zeitraum, in dem der Antrieb vom Stillstand bis zum
maximalen Vorschub Fmax beschleunigt oder vom maximalen

Vorschub bis zum Stillstand abbremst

® FEinstellbereich: 100 ms ... 10000 ms

®m  Standardwert: 0

Achsen wahlen

Nur bei Funktion Achsen klemmen und Achsen aus der
Regelung freigeben:

Achsen wahlen die geklemmt bzw. aus der Regelung genommen
werden sollen

Mehrfachauswahl ist moglich

Spindel

Nur bei Funktion Spindeldrehrichtung:
S

Bild fiir Spindeldrehrichtung im
Uhrzeigersinn auswahlen

Nur bei Funktion Spindeldrehrichtung:

Gewdnschtes Bild flr die Spindeldrehrichtung im Uhrzeigersinn
auswahlen

Bild fiir Spindeldrehrichtung
entgegen dem Uhrzeigersinn
auswahlen

Nur bei Funktion Spindeldrehrichtung:

Gewdnschtes Bild fur die Spindeldrehrichtung entgegen dem
Uhrzeigersinn auswahlen

Bild fiir aktive Funktion
auswahlen

Gewdnschtes Bild flr die Darstellung der aktiven Funktion
auswahlen

Bild fiir inaktive Funktion
auswahlen

Gewtlinschtes Bild fiir die Darstellung der inaktiven Funktion
auswahlen

Bilddatei hochladen

Kopieren einer ausgewahlten Bilddatei in den Speicherort
/Oem/Images

m Dateityp: PNG, JPG, PPM, BMP oder SVG
® BildgroRe: max. 100 x 70 px

Leisteneintrag entfernen

Dokumente konfigurieren

Entfernen des Leisteneintrags aus der OEM-Leiste

In der OEM-Leiste konnen Sie Menueintrage definieren, die zusatzliche Dokumente
anzeigen. Dazu mussen Sie im Gerat eine entsprechende Datei im Dateiformat PDF

abspeichern.

Einstellungen » Service » OEM-Bereich » OEM-Leiste » Leisteneintrage »

Dokument

Parameter Erklarung

Beschreibung Beschreibung des Leisteneintrags in der OEM-Leiste
Typ Dokument

Dokument auswahlen

Gewilnschtes Dokument auswahlen

Bild fiir Anzeige auswahlen

Gewinschtes Bild flir die Darstellung der Funktion auswahlen

Bilddatei hochladen

Kopieren einer ausgewahlten Bilddatei in den Speicherort
/Oem/Images

Leisteneintrag entfernen

Entfernen des Leisteneintrags aus der OEM-Leiste
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4.8.4 Anzeige anpassen

Sie konnen die Override-Anzeige in den MenlUs Handbetrieb und MDI-Betrieb
anpassen. Aullerdem konnen Sie das Tastaturdesign fiir die Bildschirmtastatur

definieren.

Override-Anzeige anpassen

Einstellungen » Service » OEM-Bereich » Einstellungen

Parameter

Erklarung

Override-Anzeige

Tastaturdesign definieren

Art der Override-Anzeige in den Betriebsarten Handbetrieb und
MDI

Einstellungen:

B Prozent: Override wird in Prozent vom eingestellten
maximalen Vorschub angezeigt

B Wert: Override wird in mm/min angezeigt
Standardwert: Prozent

Einstellungen » Service » OEM-Bereich » Einstellungen

Parameter

Erklarung

Tastaturdesign

Auswahl des Tastaturdesigns

Einstellungen:

® Standard: Bestatigung der Eingabe mit (Return)
® TNC: Bestéatigung der Eingabe mit (Enter)
Standardwert: Standard

4.8.5 Programmausfiihrung anpassen

Als OEM konnen Sie die Art der Programmausfiihrung konfigurieren. Sie kénnen z. B.
M-Funktionen konfigurieren. Wenn Sie einen Zentralantrieb verwenden, knnen Sie
das Standardbild flir den Zentralantrieb verandern.

Programmausfiihrung

Einstellungen » Service » OEM-Bereich » Einstellungen » Programmausfiihrung

Parameter

Erklarung

Programmierten Vorschub mit
Eilgangstaste ignorieren

Der eingestellte oder programmierte Vorschub wird in den
Betriebsarten MDI oder Programmlauf bei Betatigung der
Eilgangstaste ignoriert

® Einstellungen: ON oder OFF
B Standardwert: OFF

Automatisches Weiterschalten
bei Erreichen der oberen
Pinolenendlage

Automatisches Weiterschalten bei der Abarbeitung von Lochmus-
tern erfolgt immer dann, wenn der obere Pinolen-Endschalter
erreicht wird

® Einstellungen: ON oder OFF
® Standardwert: OFF

M-Funktionen

Konfiguration siehe "M-Funktionen konfigurieren”, Seite 152

Zentralantrieb

Zuweisung einer Grafik, die bei der Ausflihrung eines Abarbei-
tungssatzes zum Einlegen der Achsrichtung angezeigt wird; siehe
"Zentralantrieb konfigurieren’, Seite 153
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Einstellungen » Service » OEM-Bereich » Einstellungen » Programmausfiihrung »

M-Funktionen

Parameter

Erklarung

Nummer der M-Funktion

Eingabe der Nummer der neuen M-Funktion

® Einstellbereich: M2.0 ... M120.0 (0: der zur M-Funktion
zugewiesene Ausgang wird inaktiv geschaltet)

® FEinstellbereich: M2.1 ... M120.1 (1: der zur M-Funktion
zugewiesene Ausgang wird aktiv geschaltet)

m Einstellbereich: M2.2 ... M120.2 (2: der zur M-Funktion
zugewiesene Ausgang gibt einen high-aktiven Impuls von 8 ms
aus)

Automatische Ausfiihrung

Einstellung, ob die einzelne M-Funktion im Programmlauf automa-
tisch ausgefiihrt wird oder ob eine Meldung quittiert werden muss.

® Einstellungen: ON oder OFF
®  Standardeinstellung: OFF Ausfihrung muss quittiert werden
= ON Ausflihrung muss nicht quittiert werden

Bild fiir Dialog wahrend des
Programmlaufs auswahlen

Gewdinschtes Bild fiir die Darstellung wahrend des Programm-
laufs wahlen

Bilddatei hochladen

Kopieren einer ausgewahlten Bilddatei in den Speicherort
/Oem/Images

m Dateityp: PNG, JPG, PPM, BMP oder SVG
® BildgroRe: max. 160 x 160 px

Hilfetext-ID oder Hilfetext fiir
das Programmieren

Auswahl des anzuzeigenden Texts. Sie kdnnen eine Text-ID einge-
ben und damit einen vorhandenen Text aus lhrer Textdatenbank
wahlen. Alternativ kénnen Sie einen neuen Text direkt eingeben

0 Wenn Sie die Benutzersprache des Gerats wechseln,
werden die Ubersetzungen der Texte aus der
Textdatenbank genutzt. Direkt eingegebene Texte
werden nicht Ubersetzt angezeigt.

Weitere Informationen: "Textdatenbank erstellen’, Seite 154

Eintrag entfernen

152

Entfernen des Eintrags

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung Drehen | 08/2023



Informationen fiir OEM und Setup | Inbetriebnahme

Zentralantrieb konfigurieren
Einstellungen » Service » OEM-Bereich » Einstellungen » Programmausfiihrung »

Zentralantrieb
Parameter Erklarung
Achse Name der Achse
B Einstellbereich: z. B. X, X+, X-
Es konnen nur bereits konfigurierte Achsen gewahlt werden
Bild fiir Dialog wahrend des GewdUlnschtes Bild flir die Darstellung wahrend des Programm-
Programmlaufs auswahlen laufs auswahlen
Bilddatei hochladen Kopieren einer ausgewahlten Bilddatei in den Speicherort
/Oem/Images
® Dateityp: PNG, JPG, PPM, BMP oder SVG
= BildgroRe: max. 160 x 160 px
Eintrag entfernen Entfernen des Eintrags

4.8.6 Fehlermeldungen anpassen

Als OEM konnen Sie spezifische Fehlermeldungen definieren, die entweder
Standardfehlermeldungen Uberschreiben oder als zusétzliche Meldungen durch
definierte Eingangssignale ausgelost werden. Dazu kénnen Sie eine Textdatenbank
erstellen, die lhre spezifischen Fehlermeldungen enthalt.
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Textdatenbank erstellen

Das Gerdat bietet die Moglichkeit, eine eigene Textdatenbank zu importieren. Mithilfe
des Parameters Meldungen konnen Sie verschiedene Meldungen einblenden lassen.

Flr eine Textdatenbank der OEM-spezifischen Fehlermeldungen erstellen Sie
auf einem Computer eine Datei vom Typ "*.xml" und legen darin Eintrage fir die
einzelnen Meldungstexte an.

Die XML-Datei muss die Dateikodierung UTF-8 aufweisen. Die nachfolgende
Abbildung zeigt die korrekte Struktur der XML-Datei:

sion="1.0" encoding="UTF-8"2>

2 E(scurce : ="1 "

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>

1 <¥xml ver

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 lang="zh">R{FEiH. </texc>
5 <text lang="zh-tw">SERZILEYED, </texc>
16 <text lang="ko">HI&H EZX|DL BHE ZAULICH </texe>
17 <text 1 ="tr">»Acil kapatma etkin.</text>
1B <text lang="nl">De noodstop is actief.</text>
I </entry>
2 = <entry id="ID OEM CONTROL VOLTAGE">
21 <text 1 ="de">E= liegt keine Steunerspannung an.</text>

22 <text 1 ="gs">Neni pomZito Zadné fidici napéti.</text:

23 <text 1 ="en">No machine control wvoltage is being applied.</text>
2 <text 1 ="fr'":>Ancune tension de commande nispossest appliguée.</text>
2 cEext 1 ="it">Non & applicata alcuna tensione di comando.</text>

1 e oin ik

<text lang="es">No estd aplicada la tensidén de control.</text>

2 <text lang="ja">HIBEEGEHISWTOEB . </text>

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">TLPEHIHE. </texc>

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>
36 = </entry>

37 -</source>

Abbildung 24: Beispiel -XML-Datei fiir Textdatenbank

Diese XML-Datei importieren Sie anschlieend mittels USB-Massenspeicher
(FAT32-Format) in das Geré&t und kopieren sie z. B. in den Speicherort Internal/Oem.

Einstellungen » Service » OEM-Bereich » Einstellungen » Textdatenbank

Parameter Erkldarung
Textdatenbank auswahlen Auswahl einer im Gerét abgelegten Textdatenbank vom Dateityp
II*'Xm|II

Weitere Informationen: "Textdatenbank erstellen”, Seite 154

Textdatenbank abwahlen Abwahl der aktuell ausgewahlten Textdatenbank
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Fehlermeldungen konfigurieren

Die OEM-spezifischen Fehlermeldungen kdnnen als zusatzliche Meldungen mit
Eingangen verknipft werden. Die Fehlermeldungen werden dann angezeigt, sobald
der Eingang aktiv geschaltet wird. Dazu missen Sie die Fehlermeldungen den
gewlnschten Eingangssignalen zuordnen.

Einstellungen » Service » OEM-Bereich » Einstellungen » Meldungen

Parameter Erklarung
Name Beschreibung der Meldung
Text ID oder Text Auswahl der anzuzeigenden Meldung. Sie konnen eine Text

ID eingeben und damit einen vorhandenen Meldungstext aus
Ihrer Textdatenbank wahlen. Alternativ konnen Sie einen neuen
Meldungstext direkt eingeben

0 Wenn Sie die Benutzersprache des Gerats wechseln,
werden die Ubersetzungen der Meldungstexte aus
der Textdatenbank genutzt. Direkt eingegebene
Meldungstexte werden nicht Ubersetzt angezeigt.

Weitere Informationen: "Textdatenbank erstellen’, Seite 154

Meldungstyp Auswahl des gewunschten Meldungstyps
Einstellungen:

® Standard: Die Meldung wird angezeigt, solange der Eingang
aktiv ist

B Quittierung durch Benutzer: Die Meldung wird angezeigt, bis
der Benutzer die Meldung quittiert

= Standardwert: Standard

Eingang Zuweisung des digitalen Eingangs gemal Pinbelegung, um die
Meldung einzublenden

= Standardwert: Nicht verbunden

Eintrag entfernen Entfernen des Meldungseintrags

4.8.7 OEM-Einstellungen sichern und wiederherstellen

Alle Einstellungen des OEM-Bereichs konnen als Datei gesichert werden, damit sie
nach einem Zuriicksetzen auf die Werkseinstellungen oder fir die Installation auf
mehreren Geraten verfligbar sind.

Die Einstellungen des OEM-Bereichs konnen als ZIP-Datei auf einem USB-
Massenspeicher oder in einem verbundenen Netzlaufwerk gesichert werden.

Einstellungen » Service » OEM-Bereich » Sichern und wiederherstellen

Parameter Erklarung

OEM-spezifische Ordner und Sichern der Einstellungen des OEM-Bereichs als ZIP-Datei
Dateien sichern

OEM-spezifische Ordner und Wiederherstellen der Einstellungen des OEM-Bereichs aus ZIP-
Dateien wiederherstellen Datei
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4.8.8 Gerat fiir Bildschirmaufnahmen konfigurieren

ScreenshotClient

Mit der PC-Software ScreenshotClient kdnnen Sie von einem Computer aus
Bildschirmaufnahmen vom aktiven Bildschirm des Gerats erstellen.

- 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

Abbildung 25: Benutzeroberflache von ScreenshotClient

1 Verbindungsstatus

2 Dateipfad und Dateiname
3 Sprachauswahl

4 Statusmeldungen

o ScreenshotClient ist in der Standardinstallation von POSITIP 8000 Demo
enthalten.

@ Eine detaillierte Beschreibung finden Sie im Benutzerhandbuch POSITIP
8000 Demo.

https://www.heidenhain.de/de_DE/software/
> Kategorie wahlen

> Produktfamilie wahlen

» Sprache wahlen

v

Weitere Informationen: "'Demo-Software zum Produkt”, Seite 9
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Fernzugriff fiir Bildschirmfotos aktivieren

Um ScreenshotClient vom Computer aus mit dem Gerat verbinden zu kénnen,
mussen Sie am Gerat den Fernzugriff fiir Bildschirmfotos aktivieren.

Einstellungen » Service » OEM-Bereich

Parameter Erklarung

Fernzugriff fiir Bildschirmfotos Zulassen einer Netzwerkverbindung mit dem Programm Screen-
shotClient, damit ScreenshotClient von einem Computer aus
Bildschirmfotos vom Gerat aufnehmen kann

Einstellungen:

B ON: Fernzugriff ist moglich

®  OFF: Fernzugriff ist nicht moglich
m Standardwert: OFF

Beim Herunterfahren des Gerats wird der Fernzugriff
fiir Bildschirmfotos automatisch deaktiviert.

4.9 Daten sichern

4.9.1 Einstellungen sichern

Die Einstellungen des Gerats konnen als Datei gesichert werden, damit sie nach
einem Zurlcksetzen auf die Werkseinstellungen oder fir die Installation auf
mehreren Geréaten verfigbar sind.

Einstellungen » Service » Sichern und wiederherstellen

Parameter Erklarung

Einstellungen sichern Sichern der Einstellungen des Gerats

Vollstandige Sicherung durchfiihren

Bei der vollstandigen Sicherung der Konfiguration werden alle Einstellungen des
Gerats gesichert.

> Auf Vollstandige Sicherung tippen

» Ggf. USB-Massenspeicher (FAT32-Format) in eine USB-
Schnittstelle des Gerats einstecken

» Ordner wahlen, in den die Konfigurationsdaten kopiert werden
sollen

> Gewunschten Namen der Konfigurationsdaten eingeben, z. B.
"<yyyy-mm-dd>_config"

Eingabe mit RET bestatigen

Auf Speichern unter tippen

Die erfolgreiche Sicherung der Konfiguration mit OK bestatigen
Die Konfigurationsdatei wurde gesichert.

vV v.v Vv
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USB-Massenspeicher sicher entfernen

T » Im Hauptmendi auf Dateiverwaltung tippen

] > Zur Liste der Speicherorte navigieren

o » Auf Sicher entfernen tippen

- > Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.

erscheint.
> USB-Massenspeicher abziehen

Anwenderdateien sichern

Die Anwenderdateien des Gerats konnen als Datei gesichert werden, damit sie nach
einem Zurlcksetzen auf den Auslieferungszustand verfligbar ist. In Verbindung

mit der Sicherung der Einstellungen kann die komplette Konfiguration eines Gerats
gesichert werden.

o Als Anwenderdateien werden alle Dateien von allen Benutzergruppen,
die in den entsprechenden Ordnern abgelegt sind, gesichert und kénnen
wiederhergestellt werden.

Die Dateien im Ordner System werden nicht wiederhergestellt.

Einstellungen » Service » Sichern und wiederherstellen

Parameter Erklarung

Anwenderdateien sichern Sichern der Anwenderdateien des Gerats

Sicherung durchfiihren

Die Anwenderdateien kdnnen als ZIP-Datei auf einem USB-Massenspeicher oder in
einem verbundenen Netzlaufwerk gesichert werden.

» Nacheinander offnen:
= Sichern und wiederherstellen
® Anwenderdateien sichern

> Auf Als ZIP speichern tippen

> Ggf. USB-Massenspeicher (FAT32-Format) in eine USB-
Schnittstelle des Gerats einstecken

» Ordner wahlen, in den die ZIP-Datei kopiert werden soll

> Gewlnschten Namen der ZIP-Datei eingeben, z. B.
"<yyyy-mm-dd>_config"

» Eingabe mit RET bestatigen
> Auf Speichern unter tippen

> Die erfolgreiche Sicherung der Anwenderdateien mit OK
bestatigen

> Die Anwenderdateien wurden gesichert.

USB-Massenspeicher sicher entfernen

» Im Hauptmenu auf Dateiverwaltung tippen
> Zur Liste der Speicherorte navigieren
] > Auf Sicher entfernen tippen
- > Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.
erscheint.

» USB-Massenspeicher abziehen
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5.1 Uberblick
Dieses Kapitel beinhaltet alle Informationen zum Einrichten des Geréats.

Beim Einrichten konfiguriert der Einrichter (Setup) das Gerat fir den Einsatz an der
Werkzeugmaschine in den jeweiligen Anwendungen. Dazu zahlt z. B. das Einrichten
von Bedienern und das Erstellen von Bezugspunkttabelle und Werkzeugtabelle.

o Sie mussen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und verstanden
haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten durchfihren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung’, Seite 20

0 Die folgenden Schritte dirfen nur von Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Weitere Informationen: "Qualifikation des Personals”, Seite 17

5.2 Fiir das Einrichten anmelden

5.2.1 Benutzer anmelden
FUr das Einrichten des Gerats muss sich der Benutzer Setup anmelden.
Im Hauptmeni auf Benutzeranmeldung tippen
Ggf. den angemeldeten Benutzer abmelden
Benutzer Setup wahlen
In das Eingabefeld Passwort tippen
Passwort "setup" eingeben

vV v vVvYwvyy

Wenn das Passwort nicht mit den
Standardeinstellungen Ubereinstimmt, mussen Sie
beim Einrichter (Setup) oder Maschinenhersteller
(OEM) nachfragen.

Wenn das Passwort nicht mehr bekannt
ist, kontaktieren Sie eine HEIDENHAIN-
Serviceniederlassung.

» Eingabe mit RET bestatigen

» Auf Anmelden tippen
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5.2.2

523

Referenzmarkensuche nach dem Start durchfiihren

Wenn das Gerat mit einer Spindelachse S konfiguriert ist, miissen Sie
vor einem moglichen Bearbeitungsvorgang eine Obergrenze fir die
Spindeldrehzahl definieren.

Weitere Informationen: "Obergrenze fiir Spindeldrehzahl definieren’,
Seite 233

Wenn die Referenzmarkensuche nach dem Start des Gerats
eingeschaltet ist, werden alle Funktionen des Gerats blockiert, bis die
Referenzmarkensuche erfolgreich abgeschlossen wurde.

Weitere Informationen: "Referenzmarken (Messgerat)", Seite 99

Bei Messgeraten mit EnDat-Schnittstelle entfallt die Referenzmarkensuche,
da die Achsen automatisch referenziert werden.

Wenn die Referenzmarkensuche am Gerat eingeschaltet ist, fordert ein Assistent
dazu auf, die Referenzmarken der Achsen zu Uberfahren.

» Nach dem Anmelden den Anweisungen im Assistenten folgen

> Nach erfolgreicher Referenzmarkensuche blinkt das Symbol der Referenz nicht
mehr.

Weitere Informationen: "Bedienelemente der Positionsanzeige', Seite 41
Weitere Informationen: 'Referenzmarkensuche einschalten’, Seite 143

Sprache einstellen

Im Auslieferungszustand ist die Sprache der Benutzeroberflache Englisch. Sie
konnen die Benutzeroberflache in die gewiinschte Sprache umstellen.

o

» Im Hauptmend auf Einstellungen tippen

» Auf Benutzer tippen

> Der angemeldete Benutzer ist mit einem Hakchen
gekennzeichnet.

» Den angemeldeten Benutzer wahlen
> Die fur den Benutzer ausgewahlte Sprache wird in der Drop-

down-Liste Sprache mit der entsprechenden Flagge angezeigt.

» In der Drop-down-Liste Sprache die Flagge der gewlnschten
Sprache wahlen

> Die Benutzeroberflache wird in der ausgewahlten Sprache
angezeigt.
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Passwort andern

Um einen Missbrauch der Konfiguration zu vermeiden, missen Sie das Passwort
andern.

Das Passwort ist vertraulich und darf nicht weitergegeben werden.

» Im HauptmenU auf Einstellungen tippen

Q

v

Auf Benutzer tippen

Der angemeldete Benutzer ist mit einem Hakchen
gekennzeichnet.

Angemeldeten Benutzer wahlen

Auf Passwort tippen

Aktuelles Passwort eingeben

Eingabe mit RET bestéatigen

Neues Passwort eingeben und wiederholen
Eingabe mit RET bestéatigen

Auf OK tippen

Meldung mit OK schlieRen

Das neue Passwort steht bei der nachsten Anmeldung zur
Verfligung.

\4

vV Vv vV vV vV v vVYVvy
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5.3 Einzelschritte zum Einrichten

Die nachfolgenden Einzelschritte zum Einrichten bauen aufeinander auf.

» Um das Gerat korrekt einzurichten, Handlungsschritte in der
beschriebenen Reihenfolge durchfihren

Voraussetzung: Sie sind als Benutzer vom Typ Setup angemeldet (siehe "Fir das
Einrichten anmelden”, Seite 160).

Grundeinstellungen

Datum und Uhrzeit einstellen

Einheiten einstellen

Benutzer anlegen und konfigurieren

Betriebsanleitung hinzufiigen

Netzwerk konfigurieren

Netzlaufwerk konfigurieren

Bedienung mit Maus, Tastatur oder Touchscreen konfigurieren

Bearbeitungsvorgange vorbereiten

. Werkzeugtabelle erstellen
® Bezugspunkttabelle erstellen

Daten sichern

B Einstellungen sichern
B Anwenderdateien sichern

HINWEIS

Verlust oder Beschadigung der Konfigurationsdaten!

Wenn das Gerat von der Stromquelle getrennt wird, wahrend es eingeschaltet ist,
konnen die Konfigurationsdaten verloren gehen oder beschadigt werden.

» Sicherung der Konfigurationsdaten erstellen und fir Wiederherstellung
aufbewahren

5.3.1  Grundeinstellungen

Moglicherweise hat der Inbetriebnehmer (OEM) bereits einige
Grundeinstellungen vorgenommen.
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Datum und Uhrzeit einstellen
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Einstellungen » Allgemein » Datum und Uhrzeit

Parameter

Erklarung

Datum und Uhrzeit

Aktuelles Datum und aktuelle Uhrzeit des Gerats
B FEinstellungen: Jahr, Monat, Tag, Stunde, Minute
m  Standardeinstellung: aktuelle Systemzeit

Datumsformat

Einheiten einstellen

Format der Datumsanzeige

Einstellungen:

® MM-DD-YYYY: Monat, Tag, Jahr

= DD-MM-YYYY: Tag, Monat, Jahr

= YYYY-MM-DD: Jahr, Monat, Tag

m Standardeinstellung: YYYY-MM-DD (z. B. "2016-01-31")

Sie kdnnen verschiedene Parameter flr Einheiten, Rundungsverfahren und

Nachkommastellen einstellen.

Einstellungen » Allgemein » Einheiten

Parameter

Erklarung

Einheit fiir lineare Werte

Einheit der linearen Werte
= Einstellungen: Millimeter oder Zoll
®  Standardeinstellung: Millimeter

Rundungsverfahren fiir lineare
Werte

Rundungsverfahren fir lineare Werte
Einstellungen:

= Kaufmannisch: Nachkommastellen von 1 bis 4 werden
abgerundet, Nachkommastellen von 5 bis 9 werden
aufgerundet

®  Abrunden: Nachkommastellen von 1 bis 9 werden abgerundet

®  Aufrunden: Nachkommastellen von 1 bis 9 werden
aufgerundet

= Abschneiden: Nachkommastellen werden ohne Auf- oder
Abrunden abgeschnitten

= Runden auf 0 und 5: Nachkommastellen < 24 oder =2 75
werden auf 0 gerundet, Nachkommastellen = 25 oder < 74
werden auf 5 gerundet ("Rappenrundung")

B Standardeinstellung: Kaufmannisch

Nachkommastellen fiir lineare
Werte

Anzahl der Nachkommastellen linearer Werte
Einstellbereich:

= Millimeter:0... 5

® Zoll:0...7

Standardwert:

= Millimeter: 4

= Zoll: 6
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Parameter

Erklarung

Einheit fiir Winkelwerte

Einheit fir Winkelwerte

Einstellungen:

Radiant: Winkel in Radiant (rad)

® Dezimalgrad: Winkel in Grad (°) mit Nachkommastellen

®  Grad-Min-Sek: Winkel in Grad (°), Minuten [] und Sekunden [']
® Standardeinstellung: Dezimalgrad

Rundungsverfahren fiir
Winkelwerte

Rundungsverfahren fur dezimale Winkelwerte
Einstellungen:

= Kaufmannisch: Nachkommastellen von 1 bis 4 werden
abgerundet, Nachkommastellen von 5 bis 9 werden
aufgerundet

®  Abrunden: Nachkommastellen von 1 bis 9 werden abgerundet

= Aufrunden: Nachkommastellen von 1 bis 9 werden
aufgerundet

= Abschneiden: Nachkommastellen werden ohne Auf- oder
Abrunden abgeschnitten

® Runden auf 0 und 5: Nachkommastellen < 24 oder 275
werden auf 0 gerundet, Nachkommastellen =2 25 oder < 74
werden auf 5 gerundet ("Rappenrundung”)

®  Standardeinstellung: Kaufmannisch

Nachkommastellen fiir
Winkelwerte

Anzahl der Nachkommastellen der Winkelwerte
Einstellbereich:

® Radiant:0...7

® Dezimalgrad:0... 5

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

Standardwert:

® Radiant: 5

= Dezimalgrad: 3

® Grad-Min-Sek: 0

Dezimaltrennzeichen

Trennzeichen fir die Darstellung der Werte
B FEinstellungen: Punkt oder Komma
m  Standardeinstellung: Punkt

Benutzer anlegen und konfigurieren

Im Auslieferungszustand des Gerats sind folgende Benutzertypen mit
unterschiedlichen Berechtigungen definiert:

5 OEM
= Setup
= Operator
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Benutzer und Passwort anlegen
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Sie konnen neue Benutzer vom Typ Operator anlegen. Fir die Benutzer-ID
und das Passwort sind alle Zeichen gestattet. Dabei wird zwischen Grol3- und

Kleinschreibung unterschieden.

Voraussetzung: Ein Benutzer vom Typ OEM oder Setup ist angemeldet.

o Neue Benutzer vom Typ OEM oder Setup konnen nicht angelegt werden.

Einstellungen » Benutzer » +

Parameter Erklarung
+ Hinzufligen eines neuen Benutzers vom Typ Operator
Es konnen keine weiteren Benutzer vom Typ OEM und Setup
hinzugeflgt werden.

Benutzer-ID Die Benutzer-ID wird zur Benutzerauswabhl, z. B. in der Benutzer-
anmeldung angezeigt. Die Benutzer-ID kann nachtraglich nicht
geandert werden.

Name Name des Benutzers

Passwort Passwort fur die Anmeldung vergeben

Passwort wiederholen

Passwort zur Bestatigung wiederholen

Passwort anzeigen

Sie kdnnen die Inhalte der Passwortfelder als Klartext anzeigen
und wieder verbergen.
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Benutzer konfigurieren und Ioschen

Einstellungen » Benutzer » Benutzername

Parameter Erklarung

Name Name des Benutzers

Vorname Vorname des Benutzers

Abteilung Abteilung des Benutzers

Gruppe Angabe, welcher Gruppe der Benutzer angehort

Passwort Das festgelegte Passwort kann geandert werden

Sprache Auswahl, welche Sprache fiir den Benutzer angezeigt werden soll
Automatisches Anmelden Auswabhl, ob der Benutzer automatisch ohne Eingabe eines

Passworts angemeldet werden soll.

Der Benutzer muss vor dem Ausschalten des Gerats angemeldet
gewesen sein.

Wenn die automatische Benutzeranmeldung fur

einen oder mehrere Benutzer aktiviert ist, wird beim
Einschalten der zuletzt angemeldete Benutzer
automatisch am Gerat angemeldet. Dabei muss weder
die Benutzer-ID noch das Passwort eingegeben werden.

Benutzerkonto entfernen Der Benutzer kann durch einen Benutzer OEM oder Setup entfernt
werden.

Die Benutzer vom Typ OEM und Setup konnen nicht
geloscht werden.

Betriebsanleitung hinzufiigen

Das Gerdat bietet die Moglichkeit, die zugehdrige Betriebsanleitung in einer
gewlnschten Sprache hochzuladen. Die Betriebsanleitung kann vom mitgelieferten
USB-Massenspeicher auf das Gerat kopiert werden.

Die aktuellste Version kann im Downloadbereich von www.heidenhain.de
heruntergeladen werden.

Einstellungen » Service » Dokumentation

Parameter Erklarung

Betriebsanleitung hinzufiigen Einfligen der Betriebsanleitung in einer gewtinschten Sprache
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Netzwerk konfigurieren

Netzwerkeinstellungen konfigurieren

Wenden Sie sich an Ihren Netzwerkadministrator, um die korrekten
Netzwerkeinstellungen fiir die Konfiguration des Geréats zu erfahren.

Einstellungen » Schnittstellen » Netzwerk » X116

Parameter Erkldarung
MAC-Adresse Eindeutige Hardware-Adresse des Netzwerkadapters
DHCP Dynamisch zugewiesene Netzwerkadresse des Gerats

®  FEinstellungen: ON oder OFF
®  Standardwert: ON

IPv4-Adresse

Netzwerkadresse mit vier Zahlenblocken

Die Netzwerkadresse wird bei aktiviertem DHCP automatisch
vergeben oder kann manuell eingetragen werden

= Einstellbereich: 0.0.0.1 ... 255.255.255.255

IPv4-Subnetzmaske

Kennung innerhalb des Netzwerks mit vier Zahlenblocken

Die Subnetzmaske wird bei aktiviertem DHCP automatisch verge-
ben oder kann manuell eingetragen werden.

® Einstellbereich: 0.0.0.0 ... 255.255.255.255

IPv4-Standardgateway

Netzwerkadresse des Routers, der ein Netzwerk verbindet

Die Netzwerkadresse wird bei aktiviertem DHCP
automatisch vergeben oder kann manuell eingetragen
werden.

= Einstellbereich: 0.0.0.1 ... 255.255.255.255

IPv6-SLAAC

Netzwerkadresse mit erweitertem Adressraum
Nur erforderlich, falls im Netzwerk unterstiitzt
m FEinstellungen: ON oder OFF

®  Standardwert: OFF

IPv6-Adresse

Wird bei aktivem IPv6-SLAAC automatisch vergeben

IPv6-Subnetzprafixlange

Subnetz-Prafix in IPv6-Netzen

IPv6-Standardgateway

Netzwerkadresse des Routers, der ein Netzwerk verbindet

Bevorzugter DNS-Server

Primarer Server zur Umsetzung der IP-Adresse

Alternativer DNS-Server

Optionaler Server zur Umsetzung der IP-Adresse
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Netzlaufwerk konfigurieren
Zum Konfigurieren des Netzlaufwerks bendtigen Sie folgende Angaben:

Name

Server-IP-Adresse oder Hosthame
Freigegebener Ordner
Benutzername

Passwort

Netzlaufwerksoptionen

Weitere Informationen: "Netzwerk-Peripherie anschliellen’, Seite 79

Wenden Sie sich an Ihren Netzwerkadministrator, um die korrekten
Netzwerkeinstellungen fur die Konfiguration des Gerats zu erfahren.

Einstellungen » Schnittstellen » Netzlaufwerk

Parameter Erklarung

Name Ordnername zur Anzeige in der Dateiverwaltung
Standardwert: Share (kann nicht gedndert werden)

Server-IP-Adresse oder Name oder Netzwerkadresse des Servers

Hostname

Freigegebener Ordner Name des freigegebenen Ordners

Benutzername Name des autorisierten Benutzers

Passwort Passwort des autorisierten Benutzers

Passwort anzeigen Anzeige des Passworts im Klartext

B FEinstellungen: ON oder OFF
m  Standardwert: OFF

Netzlaufwerksoptionen Konfiguration der Authentifizierung zur Verschlisselung des

Passworts im Netz

Einstellungen:

Keine

Kerberos V5 Authentifizierung
Kerberos V5 Authentifizierung und Paketsignatur
NTLM Passwort-Hashing

NTLM Passwort-Hashing mit Signatur
NTLMv2 Passwort-Hashing

NTLMv2 Passwort-Hashing mit Signatur
Standardwert: Keine

Konfiguration der Verbindungsoptionen
Einstellungen:

®  Standardwert: nounix,noserverino
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Bedienung mit Maus, Tastatur oder Touchscreen konfigurieren

Das Gerat kann entweder tber den Touchscreen oder iber eine angeschlossene
Maus (USB) bedient werden. Wenn sich das Gerat im Auslieferungszustand befindet,
fuhrt die Beriihrung des Touchscreens zur Deaktivierung der Maus. Alternativ
konnen Sie festlegen, dass das Gerat entweder nur Uber die Maus oder nur tber den
Touchscreen bedient werden kann.

Voraussetzung: Eine USB-Maus ist am Gerat angeschlossen.
Weitere Informationen: "Eingabegerate anschlielen", Seite 79

Um die Bedienung unter besonderen Bedingungen zu ermdoglichen, konnen Sie die
Berlihrungsempfindlichkeit des Touchscreens einstellen (z. B. zur Bedienung mit

Handschuhen).

Einstellungen » Allgemein » Eingabegerate

Parameter

Erklarung

Empfindlichkeit des
Touchscreens

Bertihrungsempfindlichkeit des Touchscreens kann in drei Stufen
eingestellt werden

Niedrig (Verschmutzung): Ermoglicht die Bedienung bei
verschmutztem Touchscreen

Normal (Standard): Ermoglicht die Bedienung unter normalen
Bedingungen

Hoch (Handschuhe): Ermdglicht die Bedienung mit
Handschuhen

Standardeinstellung: Normal (Standard)

Mausersatz fiir Multitouch-
Gesten

Vorgabe, ob Mausbedienung die Bedienung tber den Touchscreen
(Multitouch) ersetzen soll

Einstellungen:

Auto (bis zum ersten Multitouch): Beriihrung des
Touchscreens flihrt zu Deaktivierung der Maus

An (Kein Multitouch): Bedienung ist nur mit Maus maglich,
Touchscreen ist deaktiviert

Aus (Nur Multitouch): Bedienung ist nur tUber Touchscreen
moglich, Maus ist deaktiviert

Standardeinstellung: Auto (bis zum ersten Multitouch)

USB-Tastaturbelegung

Wenn eine USB-Tastatur angeschlossen ist:

Sprachauswahl der Tastaturbelegung
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5.3.2 Bearbeitungsvorgange vorbereiten

Abhangig vom Einsatzzweck kann der Einrichter (Setup) das Gerat durch
Erstellen von Werkzeugtabellen und Bezugspunkttabellen fir einen speziellen

Bearbeitungsvorgang vorbereiten.

durchfihren.

Die folgenden Tatigkeiten konnen auch Benutzer vom Typ Operator

Werkzeugtabelle erstellen

Ublicherweise geben Sie die Koordinaten so ein, wie das Werksttick in der Zeichnung

bemalfit ist.

Sie mUssen die Werkzeugkoordinate X und die Werkzeugkoordinate Z des
verwendeten Drehwerkzeugs angeben. Sie konnen die Werkzeuge mit der Funktion
Werkzeugdaten setzen direkt an der Drehmaschine einmessen.

In der Statusleiste haben Sie Zugriff auf die Werkzeugtabelle, die flr jedes
verwendete Werkzeug diese spezifischen Parameter enthalt. Das Gerat speichert

max. 99 Werkzeuge in der Werkzeugtabelle.

y Z 3

Werkzeuge X

0 Roughing tool 30.200

1 Finishing tool 40500 (2 30.850

2 Recessing tool S 49900 (2] 29800

3 Turning chisel X 50.200 |23 29.400

4 Thread cutting tool p = 1.5 mm X 50.450 |2 28.600

PA i

N
1 Werkzeugtyp
2 Werkzeugdurchmesser
3 Werkzeuglange
4 Werkzeugtabelle bearbeiten
Werkzeugparameter
Sie konnen folgende Parameter definieren:
Beschreibung Parameter
Werkzeugtyp Werkzeugkoordinate X Werkzeugkoordinate Z
Bezeichnung, die das Werkzeug  Spitze der Werkzeug-  Spitze der Werkzeug-
eindeutig identifiziert schneide in der Z- schneide in der X-

Achse Achse
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Werkzeuge anlegen

&

v

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt.

\'%4

Auf Tabelle offnen tippen

Der Dialog Werkzeugtabelle wird angezeigt.

Auf Hinzufiigen tippen

In das Eingabefeld Werkzeugtyp eine Benennung eintragen
Eingabe mit RET bestéatigen

Nacheinander in die Eingabefelder tippen und die
entsprechenden Werte eintragen

Ggf. im Auswahlment die Maleinheit umstellen
Die eingegebenen Werte werden umgerechnet.
Eingabe mit RET bestatigen

Das definierte Werkzeug wird der Werkzeugtabelle
hinzugefigt.

» Um den Eintrag eines Werkzeugs gegen versehentliche
Anderungen und Loschen zu sperren, hinter dem Eintrag des

Werkzeugs auf Sperren tippen
Das Symbol andert sich und der Eintrag ist geschutzt.
X » Auf SchlieBen tippen
> Der Dialog Werkzeugtabelle wird geschlossen.

vV v vV Vv y

vV vV VY

v

Werkzeug einmessen

» Im Hauptmenu auf Handbetrieb tippen
> Die Benutzeroberflache fir den Handbetrieb wird angezeigt.
— > In der Statusleiste auf Zusatzfunktionen tippen
_'5 » Im Dialog auf Werkzeugdaten tippen
> Der Dialog Werkzeugdaten setzen 6ffnet sich.
> Mit dem Werkzeug an die gewiinschte Position fahren
» Auf Position merken tippen
v > Die aktuelle Position des Werkzeugs wird gespeichert.
> Mit dem Werkzeug auf eine sichere Position freifahren
» In die Eingabefelder die gewlinschten Positionsdaten

eintragen
Im Assistenten auf Bestatigen tippen
> Der Dialog Werkzeug auswahlen wird geoffnet.
> Im Eingabefeld Gewdhltes Werkzeug das gewlinschte
Werkzeug wahlen:
» Um ein bestehendes Werkzeug zu uberschreiben, einen
Eintrag aus der Werkzeugtabelle auswahlen
> Um ein neues Werkzeug anzulegen, eine in der Werk-
zeugtabelle noch nicht vergebene Nummer eintragen und
mit RET bestatigen
> Im Assistenten auf Bestatigen tippen

> Die angetasteten Koordinaten werden im Werkzeug
dbernommen.

N
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Werkzeuge l6schen

v

>

&

\ 2 4

VvV v VY

v

X

>

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt.

Auf Tabelle offnen tippen
Der Dialog Werkzeugtabelle wird angezeigt.

Um eines oder mehrere Werkzeuge zu wahlen, auf das
Kastchen der betreffenden Zeile tippen

Die Hintergrundfarbe des aktivierten Kastchens wird grtin
dargestellt.

0 Der Eintrag eines Werkzeugs kann gegen
versehentliche Anderungen und Loschen gesperrt
sein.
» Hinter dem Eintrag auf Entsperren tippen

> Das Symbol andert sich und der Eintrag ist
freigegeben.

Auf Loschen tippen
Eine Meldung wird angezeigt.
Meldung mit OK schlielRen

Das gewahlte Werkzeug wird aus der Werkzeugtabelle
geloscht.

Auf SchlieBen tippen
Der Dialog Werkzeugtabelle wird geschlossen.

Bezugspunkttabelle erstellen
In der Statusleiste haben Sie Zugriff auf die Bezugspunkttabelle. Die

Bezugspunkttabelle enthalt die absoluten Positionen der Bezugspunkte bezogen

auf die Referenzmarke. Das Gerét speichert max. 99 Bezugspunkte in der

Bezugspunkttabelle.
1

Bezugspunkte
0
1 Preset 1

2 Preset 2

ra
x.
1 Bezeichnung
2 Koordinaten

Xe 0.000 |2 0.000

Xe 54250 Z 78230

xe 183.998 (2 69.251

3 Bezugspunkttabelle bearbeiten
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Bezugspunkt erstellen
Sie konnen die Bezugspunkttabelle mit folgenden Methoden definieren:

Bezeichnung Beschreibung

Ankratzen Antasten eines Werkstlcks mit einem Werkzeug. Sie mussen die

jeweilige Werkzeugposition manuell als Bezugspunkt definieren
Numerische Sie mUssen die numerischen Werte der Bezugspunkte manuell in
Eingabe die Bezugspunkttabelle eingeben

Das Definieren von Bezugspunkten erfolgt je nach Anwendung auch durch
Benutzer vom Typ Operator.

Bezugspunkte ankratzen

‘

_ »

. »
S

= >

| 2

»

v N

| 2

»

»

v S

»

Im Hauptmenl auf Handbetrieb tippen
Die Benutzeroberflache flir den Handbetrieb wird angezeigt.
In der Statusleiste auf Zusatzfunktionen tippen

Im Dialog auf Bezugspunkte tippen

Der Dialog Bezugspunktdaten setzen 6ffnet sich.

Mit dem Werkzeug an die gewlinschte Position verfahren
Auf Position merken tippen

Die aktuelle Position des Werkzeugs wird gespeichert.
Mit dem Werkzeug auf eine sichere Position freifahren

In die Eingabefelder die gewlinschten Positionsdaten
eintragen

Im Assistenten auf Bestatigen tippen
Der Dialog Bezugspunkt auswahlen wird gecffnet.

Im Eingabefeld Gewahlter Bezugspunkt den gewlinschten
Bezugspunkt wahlen:

» Um einen bestehenden Bezugspunkt zu Uberschreiben,
einen Eintrag aus der Bezugspunkttabelle auswahlen

» Um einen neuen Bezugspunkt anzulegen, eine in der
Bezugspunkttabelle noch nicht vergebene Nummer
eintragen und mit RET bestatigen

Im Assistenten auf Bestatigen tippen

Die angetasteten Koordinaten werden als Bezugspunkt
dbernommen.
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5.4

Einstellungen sichern

Die Einstellungen des Gerats konnen als Datei gesichert werden, damit sie nach
einem Zurlcksetzen auf die Werkseinstellungen oder fir die Installation auf
mehreren Geraten verfligbar sind.

Einstellungen » Service » Sichern und wiederherstellen

Parameter Erklarung

Einstellungen sichern Sichern der Einstellungen des Gerats

Vollstandige Sicherung durchfiihren

Bei der vollstandigen Sicherung der Konfiguration werden alle Einstellungen des
Gerats gesichert.

> Auf Vollstandige Sicherung tippen

» Ggf. USB-Massenspeicher (FAT32-Format) in eine USB-
Schnittstelle des Gerats einstecken

» Ordner wahlen, in den die Konfigurationsdaten kopiert werden
sollen

» Gewlnschten Namen der Konfigurationsdaten eingeben, z. B.
"<yyyy-mm-dd>_config"

Eingabe mit RET bestéatigen

Auf Speichern unter tippen

Die erfolgreiche Sicherung der Konfiguration mit OK bestéatigen
Die Konfigurationsdatei wurde gesichert.

v Vv Vvy

USB-Massenspeicher sicher entfernen

» Im Hauptmendi auf Dateiverwaltung tippen
> Zur Liste der Speicherorte navigieren
o » Auf Sicher entfernen tippen
- > Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.

erscheint.
» USB-Massenspeicher abziehen
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Anwenderdateien sichern

Die Anwenderdateien des Gerats konnen als Datei gesichert werden, damit sie nach
einem Zurlcksetzen auf den Auslieferungszustand verflgbar ist. In Verbindung

mit der Sicherung der Einstellungen kann die komplette Konfiguration eines Gerats
gesichert werden.

o Als Anwenderdateien werden alle Dateien von allen Benutzergruppen,
die in den entsprechenden Ordnern abgelegt sind, gesichert und konnen
wiederhergestellt werden.

Die Dateien im Ordner System werden nicht wiederhergestellt.

Einstellungen » Service » Sichern und wiederherstellen

Parameter Erklarung

Anwenderdateien sichern Sichern der Anwenderdateien des Gerats

Sicherung durchfiihren

Die Anwenderdateien konnen als ZIP-Datei auf einem USB-Massenspeicher oder in
einem verbundenen Netzlaufwerk gesichert werden.

» Nacheinander offnen:
® Sichern und wiederherstellen
= Anwenderdateien sichern

> Auf Als ZIP speichern tippen

> Ggf. USB-Massenspeicher (FAT32-Format) in eine USB-
Schnittstelle des Gerats einstecken

» Ordner wahlen, in den die ZIP-Datei kopiert werden soll

> Gewunschten Namen der ZIP-Datei eingeben, z. B.
"<yyyy-mm-dd>_config"

> Eingabe mit RET bestatigen
» Auf Speichern unter tippen

> Die erfolgreiche Sicherung der Anwenderdateien mit OK
bestatigen

> Die Anwenderdateien wurden gesichert.

USB-Massenspeicher sicher entfernen

T » Im Hauptmendi auf Dateiverwaltung tippen

] > Zur Liste der Speicherorte navigieren

o » Auf Sicher entfernen tippen

- > Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.

erscheint.
> USB-Massenspeicher abziehen
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Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt das Meni Dateiverwaltung und die Funktionen dieses
Menus.

Sie mUssen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und verstanden
haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten durchfiihren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung", Seite 20

Kurzbeschreibung

Das Menii Dateiverwaltung zeigt eine Ubersicht der im Speicher des Geréats
abgelegten Dateien an.

Eventuell angeschlossene USB-Massenspeicher (FAT32-Format) und
verfligbare Netzlaufwerke werden in der Liste der Speicherorte angezeigt. Die
USB-Massenspeicher und Netzlaufwerke werden mit dem Namen oder der
Laufwerksbezeichnung angezeigt.

Aufruf

» Im Hauptmen( auf Dateiverwaltung tippen
> Die Benutzeroberflache der Dateiverwaltung wird angezeigt.

1
Internal 2
} Internal /_
™ USB-STICK a
(3 Documents
A 3 Images
) 3 Oem
'<’> 3 Programs
(3 System
I”O1 3 user
&
0

Abbildung 26: MenU Dateiverwaltung

1 Liste der verfligbaren Speicherorte
2 Liste der Ordner im gewahlten Speicherort
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6.2 Dateitypen

Im MenU Dateiverwaltung konnen Sie mit den folgenden Dateitypen arbeiten:

Typ Verwendung Verwalten Ansehen Offnen Drucken
*] Programme v - - -
*mcc Konfigurationsdateien v - - -
*.dro Firmware-Dateien v - - -
*.svg, *.ppm Bilddateien v - - -
*jpg, *.png, Bilddateien v v - -
*bmp
*.csv Textdateien v - - -
* txt, *.log, Textdateien v v - -
* xml
* pdf PDF-Dateien v v - v
6.3 Ordner und Dateien verwalten
Ordnerstruktur
Im MenU Dateiverwaltung werden die Dateien im Speicherort Internal in folgenden
Ordnern abgelegt:
Ordner Verwendung
Documents Dokumentdateien
Images Bilddateien
Oem Dateien zur Konfiguration der OEM-Leiste
(nur sichtbar fiir Benutzer vom Typ OEM)
System Audiodateien und Systemdateien
User Benutzerdaten
Bedienelement Funktion
. Neuen Ordner erstellen
&l » Symbol des Ordners, in dem Sie einen neuen Ordner
erstellen wollen, nach rechts ziehen
> Die Bedienelemente werden angezeigt.
» Auf Neuen Ordner erstellen tippen
Im Dialog auf das Eingabefeld tippen und den neuen
Ordner benennen
» Eingabe mit RET bestatigen
» Auf OK tippen
> Ein neuer Ordner wird angelegt.
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Bedienelement

Funktion

Ordner verschieben

>

>

Symbol des Ordners, den Sie verschieben wollen, nach
rechts ziehen

Die Bedienelemente werden angezeigt.

» Auf Verschieben nach tippen

>
>

Im Dialog den Ordner wahlen, in den Sie den Ordner
verschieben wollen

Auf Auswahlen tippen
Der Ordner wird verschoben.

Ordner kopieren

>

Symbol des Ordners, den Sie kopieren wollen, nach rechts
ziehen

Die Bedienelemente werden angezeigt.

» Auf Kopieren nach tippen

>
>

Im Dialog den Ordner wahlen, in den Sie den Ordner
kopieren wollen

Auf Auswahlen tippen
Der Ordner wird kopiert.

Ordner umbenennen

>

Symbol des Ordners, den Sie umbenennen wollen, nach
rechts ziehen

> Die Bedienelemente werden angezeigt.

Auf Ordner umbennen tippen

Im Dialog auf das Eingabefeld tippen und den neuen
Ordner benennen

Eingabe mit RET bestatigen
Auf OK tippen
Der Ordner wird umbenannt.

Datei verschieben

>

Symbol der Datei, die Sie verschieben wollen, nach rechts
ziehen

Die Bedienelemente werden angezeigt.

» Auf Verschieben nach tippen
» Im Dialog den Ordner wahlen, in den Sie die Datei

verschieben wollen
Auf Auswahlen tippen
Die Datei wird verschoben.

Wenn Sie eine Datei in einen Ordner verschieben, in
dem sie unter dem gleichen Namen gespeichert ist,
wird die Datei Uberschrieben.

180
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Bedienelement Funktion

.

>

Datei kopieren

Symbol der Datei, die Sie kopieren wollen, nach rechts
ziehen

Die Bedienelemente werden angezeigt.

» Auf Kopieren nach tippen

>
>

Im Dialog den Ordner wahlen, in den Sie die Datei
kopieren wollen

Auf Auswahlen tippen
Die Datei wird kopiert.

Symbol der Datei, die Sie umbenennen wollen, nach

Datei umbenennen
N -
rechts ziehen

Die Bedienelemente werden angezeigt.

» Auf Datei umbenennen tippen

>
>
>

Im Dialog auf das Eingabefeld tippen und die neue Datei
benennen

Eingabe mit RET bestatigen
Auf OK tippen
Die Datei wird umbenannt.

Ordner oder Datei Ioschen
l@' Wenn Sie Ordner oder Dateien I6schen, werden die Ordner

und Dateien unwiderruflich geloscht. Alle in einem gelosch-
ten Ordner enthaltenen Unterordner und Dateien werden
mitgeloscht.

>

vV v vV

Symbol des Ordners oder der Datei, die Sie loschen
wollen, nach rechts ziehen

Die Bedienelemente werden angezeigt.
Auf Auswahl l6schen tippen

Auf Loschen tippen

Der Ordner oder die Datei wird geloscht.
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Dateien ansehen

Dateien ansehen

T » Im Hauptmendi auf Dateiverwaltung tippen
] » Zum Speicherort der gewiinschten Datei navigieren
> Auf die Datei tippen
> Ein Vorschaubild (nur bei PDF- und Bilddateien) und
Informationen zur Datei werden eingeblendet.
< Internal/Documents PT8KServiceHints.pdf
0 [ OEMSenicetints.pct
A D) Operatinginstuctions pe
D e !
o | _— Drcen
G
oo
@ =
@
.
Abbildung 27: MenU Dateiverwaltung mit Vorschaubild und
Dateiinformationen
» Auf Ansehen tippen
> Der Inhalt der Datei wird angezeigt.
W » Um die Ansicht zu schliel3en, auf SchlieBen tippen

Dateien exportieren

Sie konnen Dateien auf einen USB-Massenspeicher (FAT32-Format) oder ins
Netzlaufwerk exportieren. Sie kdnnen die Dateien entweder kopieren oder
verschieben:

= Wenn Sie Dateien kopieren, bleiben Duplikate der Dateien auf dem Gerat
®  Wenn Sie Dateien verschieben, werden die Dateien von dem Gerat geldscht

» Im Hauptmendi auf Dateiverwaltung tippen

> Im Speicherort Internal zu der Datei navigieren, die Sie
exportieren wollen

» Symbol der Datei nach rechts ziehen
> Die Bedienelemente werden angezeigt.

» Um die Datei zu kopieren, auf Datei kopieren tippen
E » Um die Datei zu verschieben, auf Datei verschieben tippen
» Im Dialog den Speicherort wahlen, an den Sie die Datei

exportieren wollen
» Auf Auswahlen tippen

> Die Datei wird auf den USB-Massenspeicher oder ins
Netzlaufwerk exportiert.
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6.6

USB-Massenspeicher sicher entfernen

N

Nl

A

v v vy

Im HauptmenU auf Dateiverwaltung tippen
Zur Liste der Speicherorte navigieren
Auf Sicher entfernen tippen

Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.
erscheint.

USB-Massenspeicher abziehen

Dateien importieren

Sie kdnnen von einem USB-Massenspeicher (FAT32-Format) oder von einem

Netzlaufwerk Dateien in das Gerat importieren. Sie konnen die Dateien entweder

kopieren oder verschieben:

B Wenn Sie Dateien kopieren, bleiben Duplikate der Dateien auf dem USB-Massen-
speicher oder dem Netzlaufwerk

B Wenn Sie Dateien verschieben, werden die Dateien von dem USB-Massen-
speicher oder dem Netzlaufwerk geléscht

=

Im Hauptmeni auf Dateiverwaltung tippen

Im USB-Massenspeicher oder Netzlaufwerk zu der Datei
navigieren, die Sie importieren wollen

Symbol der Datei nach rechts ziehen
Die Bedienelemente werden angezeigt.

» Um die Datei zu kopieren, auf Datei kopieren tippen

\'

Um die Datei zu verschieben, auf Datei verschieben tippen

Im Dialog den Speicherort wahlen, an dem Sie die Datei
speichern wollen

Auf Auswahlen tippen
Die Datei wird auf dem Gerat gespeichert.

USB-Massenspeicher sicher entfernen

N

Nl

A

v v v Yy

Im HauptmenU auf Dateiverwaltung tippen
Zur Liste der Speicherorte navigieren
Auf Sicher entfernen tippen

Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.
erscheint.

USB-Massenspeicher abziehen
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7.1

Uberblick
Dieses Kapitel beschreibt die Einstellungsoptionen und die dazugehdorigen
Einstellparameter flir das Gerat.

Die grundlegenden Einstellungsoptionen und Einstellparameter fiir die
Inbetriebnahme und das Einrichten des Gerats finden Sie zusammengefasst in den
jeweiligen Kapiteln:

Weitere Informationen: "Inbetriebnahme”, Seite 81

Weitere Informationen: "Einrichten", Seite 159

Kurzbeschreibung

Abhéangig vom Typ des am Gerat angemeldeten Benutzers kdnnen
Einstellungen und Einstellparameter bearbeitet und verandert
(Editierberechtigung) werden.

Wenn ein am Gerat angemeldeter Benutzer keine Editierberechtigung fur
eine Einstellung oder einen Einstellparameter besitzt, wird diese Einstellung
oder dieser Einstellparameter ausgegraut und kann nicht gecffnet oder
bearbeitet werden.

Abhangig von den am Gerat aktivierten Software-Optionen sind
unterschiedliche Einstellungen und Einstellparameter in den Einstellungen
vorhanden.

Wenn z. B. die Software-Option POSITIP 8000 NC1 nicht am Gerat aktiviert
ist, werden die fUr diese Software-Option notwendigen Einstellparameter
am Gerat nicht angezeigt.

Funktion Beschreibung

Allgemein Allgemeine Einstellungen und Informationen
Schnittstellen Konfiguration der Schnittstellen und Netzlaufwerke
Benutzer Konfiguration der Benutzer

Konfiguration der angeschlossenen Messgerate und der
Fehlerkompensationen

Service Konfiguration der Software-Optionen, Servicefunktionen und

Informationen

» Im HauptmenU auf Einstellungen tippen

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung Drehen | 08/2023

185



7.2

7.2.1

186

Informationen fiir OEM und Setup | Einstellungen

Allgemein

Dieses Kapitel beschreibt Einstellungen zur Konfiguration von Bedienung und
Darstellung.

Parameter Weitere Informationen

Gerate-Informationen

"Gerate-Informationen”, Seite 186

Bildschirm "Bildschirm", Seite 187

Darstellung 'Darstellung’, Seite 188

Benutzeroberflache "Benutzeroberflache”, Seite 190

Simulationsfenster "Simulationsfenster”, Seite 189

Eingabegeridte "Bedienung mit Maus, Tastatur oder Touchscreen konfigurie-
ren’, Seite 170

Tone "Tone", Seite 191

Drucker "Drucker’, Seite 191

Datum und Uhrzeit

"Datum und Uhrzeit einstellen”’, Seite 89

Einheiten "Einheiten einstellen”, Seite 89
Urheberrechte ‘Urheberrechte’, Seite 191
Servicehinweise "Servicehinweise", Seite 191
Dokumentation ‘Dokumentation”, Seite 192

Gerate-Informationen

Einstellungen » Allgemein » Gerate-Informationen

Die Ubersicht zeigt die grundlegenden Informationen zur Software.

Parameter Zeigt die Information
Produktbezeichnung Produktbezeichnung des Gerats
Teilenummer l[dentnummer des Gerats
Seriennummer Seriennummer des Gerats

Firmware-Version

Versionsnummer der Firmware

Firmware gebildet am

Datum der Firmware-Erstellung

Letztes Firmware-Update am

Datum der letzten Firmware-Aktualisierung

Freier Speicherplatz

Freier Speicherplatz des internen Speicherorts Internal

Freier Arbeitsspeicher (RAM)

Freier Arbeitsspeicher des Systems

Anzahl der Geratestarts

Anzahl der Geratestarts mit der aktuellen Firmware

Betriebszeit

Betriebszeit des Gerats mit der aktuellen Firmware
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7.2.2 Bildschirm

Einstellungen » Allgemein » Bildschirm

Parameter

Erklarung

Helligkeit

Helligkeit des Bildschirms
B FEinstellbereich: 1 % ... 100 %
®  Standardeinstellung: 85 %

Aktivierung des
Energiesparmodus

Dauer, bis der Energiesparmodus aktiviert wird

® FEinstellbereich: 0 min ... 120 min
Wert "0" deaktiviert den Energiesparmodus

®  Standardeinstellung: 30 Minuten

Beenden des Energiesparmodus

Erforderliche Aktionen, um Bildschirm wieder zu aktivieren

= Tippen und Ziehen: Touchscreen berthren und Pfeil vom
unteren Rand nach oben ziehen

® Tippen: Touchscreen berthren

= Tippen oder Achsbewegung: Touchscreen beriihren oder
Achse bewegen

B Standardeinstellung: Tippen und Ziehen
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Einstellungen » Allgemein » Darstellung

Parameter

Erklarung

Positionsanzeige

Konfiguration der Positionsanzeige in Betriebsart MDI und

Betriebsart Programmlauf. Die Konfiguration bestimmt auch die
Handlungsaufforderungen des Assistenten in Betriebsart MDI und
Betriebsart Programmlauf:

® Position mit Restweg - Der Assistent fordert dazu auf, die
Achse zur angezeigten Position zu fahren.

m Restweg mit Position - Der Assistent fordert dazu auf, die
Achse auf 0 zu fahren, und eine Positionierhilfe erscheint.

Einstellungen:
® Position: Position wird grol angezeigt

- 30.000

® Position mit Restweg: Position erd groB angezeigt, Restweg
wird klein angezeigt

X 50000

B Restweg mit Position: Restvveg wird groB angezeigt, Position
wird klein angezeigt

- 0.000

B Standardeinstellung: Restweg mit Position

Positionswerte

Die Positionswerte konnen die Istwerte oder die Sollwerte der
Achsen wiedergeben.

Einstellungen:

= Istwert

m Sollwert

®  Standardeinstellung: Istwert

Restwegindikator

Anzeige des Restwegindikators im MDI-Betrieb

R 1 e = A e N R R A

®  Einstellungen: ON oder OFF
®  Standardwert: ON
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Parameter Erklarung

Vorkommastellen fiir groBenan-  Die Anzahl der Vorkommastellen gibt vor, in welcher GroRe die
gepasste Achsdarstellung Positionswerte dargestellt werden. Wenn die Anzahl der Vorkom-
mastellen Uberschritten wird, verkleinert sich die Anzeige, sodass
alle Stellen abgebildet werden kénnen.
B Einstellbereich: 1 ... 6

m  Standardwert: 3

Simulationsfenster Konfiguration des Simulationsfensters fur den MDI-Betrieb und
Programmlauf.

Weitere Informationen: "Simulationsfenster”, Seite 189

Radiale Bearbeitungachsen Anzeige der radialen Bearbeitungsachse
Einstellungen:
= Radius
® Durchmesser
®  Standardwert: Radius

7.2.4 Simulationsfenster
Einstellungen » Allgemein » Darstellung » Simulationsfenster

Parameter Erklarung
Linienstarke der Linienstarke fur die Darstellung der Werkzeugposition
Werkzeugposition ® Einstellungen: Standard oder Fett

= Standardwert: Standard

Farbe der Werkzeugposition Definition der Farbe fir die Darstellung der Werkzeugposition
m FEinstellbereich: Farbskala
B Standardeinstellung: Orange

Linienstarke des aktuellen Linienstarke fur die Darstellung des aktuellen Konturelements
Konturelementes » Einstellungen: Standard oder Fett

®  Standardwert: Standard
Farbe des aktuellen Definition der Farbe fir die Darstellung des aktuellen Konturele-
Konturelementes ments

m Einstellbereich: Farbskala
B Standardeinstellung: Griin

Werkzeugspur Verwendung der Werkzeugspur
B Einstellungen: ON oder OFF
= Standardwert: ON
Werkzeug immer sichtbar Werkzeug ist immer sichtbar im Simulationsfenster. Es wird die

Kontur und die aktuelle Position des Werkzeugs dargestellt. Der
Bereich skaliert wahrend des Verfahrens

m Einstellungen: ON oder OFF
B Standardwert: OFF
Horizontale Ausrichtung Horizontale Ausrichtung des Koordinatensystems im Simulations-
fenster
Einstellungen:
= Nach rechts: Werte nach rechts aufsteigend
= Nach links: Werte nach links aufsteigend
B Standardwert: Nach rechts
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Parameter

Erklarung

Vertikale Ausrichtung

Vertikale Ausrichtung des Koordinatensystems im Simulations-
fenster

Einstellungen:

® Nach oben: Werte nach oben aufsteigend
= Nach unten: Werte nach unten aufsteigend
® Standardwert: Nach oben

Minimaler Anzeigebereich

Bereich im Simulationsfenster, in den nicht weiter gezoomt wird.
Der Bereich bleibt immer sichtbar

m Einstellbereich: 0 mm ... 1000 mm
= Standardwert: 0

Mit den Schaltflachen Riickgangig lassen sich die Farbdefinitionen fir das
Simulationsfenster wieder auf die Werkseinstellungen zuriicksetzen.

Benutzeroberflache

Einstellungen » Allgemein » Benutzeroberflache

Parameter

Erkldarung

Reaktionszeit fiir Nullen iiber
Achslabel

Zeit, wie lange das Achslabel zum Nullen gehalten werden muss
B Einstellbereich: 500 ms ... 5000 ms
B Standardwert: 500

Reaktionszeit fiir
Wertiibernahme in OEM-Leiste

Zeit, wie lange der Leisteneintrag der OEM-Leiste gehalten werden
muss, um den Wert zu tibernehmen; Parameter erscheint wenn
OEM-Leiste im OEM-Bereich aktiviert ist

= Einstellbereich: 500 ms ... 5000 ms
= Standardwert: 2000
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7.2.6 Tone
Einstellungen » Allgemein » Tone

Die verfligbaren Tone sind zu Themenbereichen zusammengefasst. Innerhalb eines
Themenbereichs unterscheiden sich die Tone voneinander.

Parameter Erklarung

Lautsprecher Verwendung des eingebauten Lautsprechers auf der Geraterick-
seite
® FEinstellungen: ON oder OFF
®  Standardeinstellung: ON

Lautstarke Lautstarke des Geratelautsprechers

m FEinstellbereich: 0 % ... 100 %
®  Standardeinstellung: 50 %

Nachricht und Fehler

Thema des Signaltons bei der Anzeige einer Meldung
Bei der Auswahl ertont der Signalton des gewahlten Themas

® Einstellungen: Standard, Gitarre, Roboter, Weltraum, Kein
Ton

®  Standardeinstellung: Standard

Tastenton

7.2.7 Drucker

Thema des Signaltons bei der Bedienung eines Bedienfelds
Bei der Auswahl ertont der Signalton des gewahlten Themas

® Einstellungen: Standard, Gitarre, Roboter, Weltraum, Kein
Ton

® Standardeinstellung: Standard

Einstellungen » Allgemein » Drucker

nicht.

Die aktuelle Firmware der Gerate dieser Baureihe unterstitzt diese Funktion

7.2.8 Urheberrechte

Einstellungen » Allgemein » Urheberrechte

Parameter

Bedeutung und Funktion

Open-Source-Software

7.2.9 Servicehinweise

Anzeige der Lizenzen der verwendeten Software

Einstellungen » Allgemein » Servicehinweise

Parameter Bedeutung und Funktion
HEIDENHAIN - Beratung und Anzeige eines Dokuments mit HEIDENHAIN-Serviceadressen
Service

OEM-Servicehinweise

Anzeige eines Dokuments mit Servicehinweisen des Maschinen-

herstellers
= Standard: Dokument mit HEIDENHAIN-Serviceadressen
Weitere Informationen: "Dokumentation hinzufiigen', Seite 145
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7.2.10 Dokumentation
Einstellungen » Allgemein » Dokumentation

Parameter Bedeutung und Funktion

Betriebsanleitung Anzeige der im Gerat gespeicherten Betriebsanleitung

® Standard: Kein Dokument vorhanden, Dokument in
gewlnschter Sprache kann hinzugefligt werden

Weitere Informationen: "Betriebsanleitung hinzufligen', Seite 167
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7.3 Schnittstellen

Dieses Kapitel beschreibt Einstellungen zur Konfiguration von Netzwerken,
Netzlaufwerken und USB-Massenspeichern.

Parameter Weitere Informationen
Netzwerk "Netzwerk konfigurieren’, Seite 168
Netzlaufwerk "Netzlaufwerk konfigurieren", Seite 169
usB "USB", Seite 193
Achsen (Schaltfunktionen) "Achsen (Schaltfunktionen)’, Seite 193
Positionsabhangige Schaltfunktionen "Positionsabhangige Schaltfunktionen”,
Seite 193
7.3.1 UsB

Einstellungen » Schnittstellen » USB

Parameter Erklarung

Angeschlossene USB- Automatisches Erkennen eines USB-Massenspeichers
Massenspeicher automatisch = Einstellungen: ON oder OFF

erkennen

®  Standardeinstellung: ON

7.3.2  Achsen (Schaltfunktionen)
Einstellungen » Schnittstellen » Schaltfunktionen » Achsen

In den Betriebsarten Handbetrieb und MDI-Betrieb kdnnen alle Achsen oder einzelne
Achsen genullt werden, indem der zugewiesene digitale Eingang gesetzt wird.

Abhangig von Produktausfihrung, Konfiguration und angeschlossenen
Messgeraten stehen ggf. nicht alle beschriebenen Parameter und Optionen

zur Auswahl.
Parameter Erklarung
Allgemeine Einstellungen Zuweisung des digitalen Eingangs gemal’ Pinbelegung, um alle
Achsen zu nullen
Standardeinstellung: Nicht verbunden
<Achsname> Zuweisung des digitalen Eingangs gemal Pinbelegung, um die

Achse zu nullen
Standardeinstellung: Nicht verbunden

7.3.3  Positionsabhangige Schaltfunktionen
Einstellungen » Schnittstellen » Positionsabhangige Schaltfunktionen » +

Mit positionsabhangigen Schaltfunktionen kdnnen Sie in Abhangigkeit von der
Position einer Achse in einem bestimmten Referenzsystem logische Ausgange
setzen. Hierzu stehen Schaltpositionen und Intervalle von Positionen zur Verfligung.
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zur Auswahl.

Abhéangig von Produktausfiihrung, Konfiguration und angeschlossenen
Messgeraten stehen ggf. nicht alle beschriebenen Parameter und Optionen

Parameter

Erkldarung

Name

Name der Schaltfunktion

Schaltfunktion

Auswahl, ob die Schaltfunktion aktiviert oder deaktiviert ist
®  FEinstellungen: ON oder OFF
®  Standardeinstellung: ON

Referenzsystem

Auswahl des gewlnschten Referenzsystems
E Maschinen- koordinatensystem

= Bezugspunkt

B Zielposition

B Werkzeugspitze

Achse

Auswahl der gewlinschten Achse

Schaltpunkt

Auswahl der Achsposition des Schaltpunkts
Standardeinstellung: 0.0000

Schaltart

Auswahl der gewtlinschten Schaltart

= Flanke von Low nach High

Flanke von High nach Low

Intervall von Low nach High

Intervall von High nach Low
Standardeinstellung: Flanke von Low nach High

Ausgang

Auswahl des gewlinschten Ausgangs

m X105.13 ... X105.16 (Dout O, Dout 2, Dout 4, Dout 6)
®m X105.32 ... X105.35 (Dout 1, Dout 3, Dout 5, Dout 7)
= X113.04 (Dout 0)

Ausgang ist invertiert

Bei aktivierter Funktion wird der Ausgang gesetzt, wenn die Schalt-
bedingung nicht erflillt ist oder wenn die Schaltfunktion inaktiv ist

m  Standardwert: Nicht aktiviert

Puls Auswahl, ob Puls aktiviert oder deaktiviert ist
® FEinstellungen: ON oder OFF
®  Standardeinstellung: ON

Pulsdauer Auswahl der gewlinschten Lange des Impuls

B 0.15...999s
B Standardeinstellung: 0.0 s

Untere Grenze

Auswahl der unteren Grenze der Achsposition, an der geschaltet
werden soll (nur Schaltart Intervall)

Obere Grenze

Auswahl der oberen Grenze der Achsposition, an der geschaltet
werden soll (nur Schaltart Intervall)

Eintrag entfernen

Entfernen der Positionsabhangigen Schaltfunktion
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7.4

7.4.1

Benutzer

Dieses Kapitel beschreibt Einstellungen zur Konfiguration von Benutzern und
Benutzergruppen.

Parameter Weitere Informationen

OEM "OEM'", Seite 195

Setup "Setup’, Seite 196

Operator "Operator’, Seite 197

Benutzer hinzufiigen "Benutzer und Passwort anlegen’, Seite 166
OEM

Einstellungen » Benutzer » OEM

Der Benutzer OEM (Original Equipment Manufacturer) besitzt die hochste
Berechtigungsstufe. Er darf die Hardware-Konfiguration des Geréts (z. B. Anschluss
von Messgeraten und Sensoren) vornehmen. Er kann Benutzer vom Typ Setup

und Operator anlegen und den Benutzer Setup und Operator konfigurieren. Der
Benutzer OEM kann nicht dupliziert oder geloscht werden. Er kann nicht automatisch
angemeldet werden.

Parameter Erklarung Editierberechtigung
Name Name des Benutzers -

B Standardwert: OEM
Vorname Vorname des Benutzers -

® Standardwert: —

Abteilung Abteilung des Benutzers -
® Standardwert: -

Gruppe Gruppe des Benutzers -
® Standardwert: oem

Passwort Passwort des Benutzers OEM
= Standardwert: oem

Sprache Sprache des Benutzers OEM

Automatisches Anmelden Bei Neustart des Gerats: Automatisches -
Anmelden des zuletzt angemeldeten Benut-
zers
®  Standardwert: OFF

Benutzerkonto entfernen Entfernen des Benutzerkontos -
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Setup
Einstellungen » Benutzer » Setup
Der Benutzer Setup konfiguriert das Gerat flr die Verwendung am Einsatzort. Er

kann Benutzer vom Typ Operator anlegen. Der Benutzer Setup kann nicht dupliziert
oder geloscht werden. Er kann nicht automatisch angemeldet werden.

Parameter Erklarung Editierberechtigung

Name Name des Benutzers -
® Standardwert: Setup

Vorname Vorname des Benutzers -
= Standardwert: —

Abteilung Abteilung des Benutzers -
® Standardwert: -
Gruppe Gruppe des Benutzers -
® Standardwert: setup
Passwort Passwort des Benutzers Setup, OEM
® Standardwert: setup
Sprache Sprache des Benutzers Setup, OEM
Automatisches Anmelden Bei Neustart des Gerats: Automatisches -
Anmelden des zuletzt angemeldeten Benut-
zers
®  Standardwert: OFF
Benutzerkonto entfernen Entfernen des Benutzerkontos -
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7.4.3 Operator

Einstellungen » Benutzer » Operator

Der Benutzer Operator verfligt Uber die Berechtigung, die Grundfunktionen des

Gerats auszufihren.

Ein Benutzer vom Typ Operator kann keine weiteren Benutzer anlegen und darf z. B.
seinen Namen oder seine Sprache andern. Ein Benutzer aus der Gruppe Operator
kann automatisch angemeldet werden, sobald das Gerat eingeschaltet wird.

Parameter Erklarung Editierberechtigung

Name Name des Benutzers Operator, Setup, OEM
®  Standardwert: Operator

Vorname Vorname des Benutzers Operator, Setup, OEM

Abteilung Abteilung des Benutzers Operator, Setup, OEM
m  Standardwert: —

Gruppe Gruppe des Benutzers -
= Standardwert: operator

Passwort Passwort des Benutzers Operator, Setup, OEM
® Standardwert: operator

Sprache Sprache des Benutzers Operator, Setup, OEM

Automatisches Anmelden

Bei Neustart des Gerats: Automatisches
Anmelden des zuletzt angemeldeten Benut-
zers

® FEinstellungen: ON oder OFF

m Standardwert: OFF

Operator, Setup, OEM

Benutzerkonto entfernen

Entfernen des Benutzerkontos
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Dieses Kapitel beschreibt Einstellungen zur Konfiguration der Achsen und

zugeordneter Gerate.

zur Auswahl.

Abhangig von Produktausfiihrung, Konfiguration und angeschlossenen
Messgeraten stehen ggf. nicht alle beschriebenen Parameter und Optionen

Allgemeine Einstellungen

Einstellungen » Achsen » Allgemeine Einstellungen

Parameter Weitere Informationen
Referenzmarken 'Referenzmarken”, Seite 142
Information "Information”, Seite 200
Schaltfunktionen "Schaltfunktionen’, Seite 123

Eingdnge (Schaltfunktionen)

"Eingdnge (Schaltfunktionen)’, Seite 123

Ausgange (Schaltfunktionen)

"Ausgange (Schaltfunktionen)’, Seite 125

Overrides

"Overrides", Seite 126

M-Funktionen hinzufiigen

"M-Funktionen konfigurieren', Seite 143

M-Funktionen konfigurieren

"M-Funktionen konfigurieren', Seite 143

Durchmesserachse ‘Durchmesserachse’, Seite 140
Sondereinstellungen "Sondereinstellungen”, Seite 127
Zentralantrieb "Zentralantrieb konfigurieren’, Seite 105

Virtuelle Achstasten

"Virtuelle Achstasten konfigurieren’, Seite 128

Gewindeschneiden

"Gewindeschneiden konfigurieren (Software-Option NC)",
Seite 141
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Achsspezifische Einstellungen

Einstellungen » Achsen » <Achsname> (Einstellungen der Achse)

Parameter

Weitere Informationen

<Achsname> (Einstellungen der
Achse)

"Achsen konfigurieren", Seite 91

Messgerat

"Achsen konfigurieren fir Messgerate mit EnDat-Schnittstel-

le", Seite 94

"Achsen konfigurieren fiir Messgerate mit 1 Vgg- oder 11
HAgs-Schnittstelle”, Seite 95

Referenzmarken (Messgerdt)

1 Vgg: "Referenzmarken (Messgerat)", Seite 99

Referenzpunktverschiebung

EnDat: "Referenzpunktverschiebung’, Seite 95
1 Vsg: "Referenzpunktverschiebung", Seite 95

Diagnose fiir Messgerate mit EnDat

"Diagnose flr Messgerate mit Schnittstelle EnDat’,
Seite 210

Diagnose fiir Messgerate mit
1 Vss/11 "ASS

"Diagnose flir Messgerate mit Schnittstelle T Vgg/11 YAss',
Seite 209

Lineare Fehlerkompensation (LEC)

"Lineare Fehlerkompensation (LEC) konfigurieren', Seite 101

Abschnittsweise lineare Fehlerkom-
pensation (SLEC)

"Abschnittsweise lineare Fehlerkompensation (SLEC) konfi-

gurieren", Seite 102

Stiitzpunkttabelle erzeugen

"Stltzpunkttabelle erzeugen", Seite 103

Ausgange

"Ausgange”, Seite 115

Eingange

"Eingange’, Seite 119

Bewegungsbefehle von digitalem
Eingang

"Bewegungsbefehle von digitalem Eingang", Seite 119

Bewegungsbefehle von analogem
Eingang

"Bewegungsbefehle von analogem Eingang", Seite 120

Bewegungsbefehle von elektroni-
schem Handrad

"Elektronisches Handrad konfigurieren®, Seite 137

Digitale Freigabe-Eingange

"Digitale Freigabe-Eingange', Seite 121

Software-Endschalter

"Software-Endschalter”, Seite 122

Spindelachse S

"Spindelachse S, Seite 130

Ausgange (S)

"Ausgénge (S)", Seite 132

Eingange (S)

"Eingdnge (S)", Seite 134

Bewegungsbefehle von digitalem
Eingang (S)

"Bewegungsbefehle von digitalem Eingang (S)", Seite 135

Digitale Freigabe-Eingange (S)

'Digitale Freigabe-Eingange (S)", Seite 135

Drehzahlanzeige iiber analogen
Eingang (S)

"Drehzahlanzeige Uber analogen Eingang (S)", Seite 136

Getriebestufen hinzufiigen

"Getriebestufen hinzufligen", Seite 136

Getriebestufen
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7.5.1 Information
Einstellungen » Achsen » Allgemeine Einstellungen » Information

Parameter Erklarung

Zuordnung der Messgerate- Zeigt die Zuordnung der Messgeréate-Eingange zu den Achsen
Eingange zu Achsen

Zuordnung der analogen Zeigt die Zuordnung der analogen Ausgange zu den Achsen
Ausgange zu Achsen

Zuordnung der analogen Zeigt die Zuordnung der analogen Eingange zu den Achsen
Eingange zu Achsen

Zuordnung der digitalen Zeigt die Zuordnung der digitalen Ausgéange zu den Achsen
Ausgange zu Achsen

Zuordnung der digitalen Zeigt die Zuordnung der digitalen Eingange zu den Achsen
Eingange zu Achsen

Mit den Schaltflachen Zuriicksetzen lassen sich die Zuordnungen fir die
Eingange und Ausgange wieder zurlicksetzen.
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7.6 Service

Dieses Kapitel beschreibt Einstellungen zur Gerate-Konfiguration, zur Wartung der
Firmware und zur Freischaltung von Software-Optionen.

Parameter

Weitere Informationen

Firmware-Informationen

"Firmware-Informationen”, Seite 202

Sichern und wiederherstellen

"Einstellungen sichern®, Seite 157
"Anwenderdateien sichern’, Seite 158
"Anwenderdateien wiederherstellen”, Seite 214
"Einstellungen wiederherstellen’, Seite 215

Firmware-Update

"Firmware aktualisieren”, Seite 207

Zuriicksetzen

"Alle Einstellungen zurlicksetzen', Seite 216
"Auf Auslieferungszustand zuriicksetzen', Seite 216

OEM-Bereich

"OEM-Bereich", Seite 144

Dokumentation (OEM-Servicehinwei-

"Dokumentation hinzufligen", Seite 145

se)
Startbildschirm "Startbildschirm hinzufiigen®, Seite 145
OEM-Leiste "OEM-Leiste konfigurieren', Seite 146

OEM-Leistenneintrage hinzufiigen

"OEM-Leiste konfigurieren"’, Seite 146

OEM-Leistenneintrage Logo

"OEM-Logo konfigurieren®, Seite 147

OEM-Leistenneintrage Spindeldreh-
zahl

"Sollwerte fiir Spindeldrehzahl konfigurieren®, Seite 147

OEM-Leistenneintrage M-Funktion

"M-Funktionen konfigurieren', Seite 148

OEM-Leistenneintrage Sonderfunktio-
nen

"Sonderfunktionen konfigurieren", Seite 149

OEM-Leistenneintrage Dokument

"Dokumente konfigurieren", Seite 150

Einstellungen (OEM-Bereich)

"OEM-Bereich", Seite 144

Programmausfiihrung

"Programmausflihrung anpassen’, Seite 151

M-Funktion hinzufiigen

"M-Funktionen konfigurieren’, Seite 152

Textdatenbank "Textdatenbank erstellen”, Seite 154

Meldungen "Fehlermeldungen konfigurieren', Seite 155

Sichern und wiederherstellen (OEM- "OEM-Einstellungen sichern und wiederherstellen’, Seite 155
Bereich)

Dokumentation "Betriebsanleitung hinzufligen', Seite 167

Software-Optionen
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Einstellungen » Service » Firmware-Informationen

Fir Service und Wartung werden die folgenden Informationen zu den einzelnen

Software-Modulen angezeigt.

Parameter

Erklarung

Core version

Versionsnummer des Microkernels

Microblaze bootloader version

Versionsnummer des Microblaze Startprogramms

Microblaze firmware version

Versionsnummer der Microblaze Firmware

Extension PCB bootloader
version

Versionsnummer des Startprogramms (Erweiterungsplatine)

Extension PCB firmware version

Versionsnummer der Firmware (Erweiterungsplatine)

Boot ID

Identifikationsnummer des Startvorgangs

HW Revision

Revisionsnummer der Hardware

C Library Version

Versionsnummer der C-Bibliothek

Compiler Version

Versionsnummer des Compilers

Touchscreen Controller version

Versionsnummer des Touchscreen-Controllers

Number of unit starts

Anzahl der Einschaltvorgange des Gerats

Qt build system

Versionsnummer der Qt-Kompilierungs-Software

Qt runtime libraries

Versionsnummer der Qt-Laufzeit-Bibliotheken

Kernel

Versionsnummer des Linux-Kernels

Login status

Informationen zum angemeldeten Benutzer

Systeminterface

Versionsnummer des Moduls Systemoberflache

BackendInterface

Versionsnummer des Moduls Schnittstellenoberflache

Guilnterface

Versionsnummer des Moduls Benutzeroberflache

TextDataBank

Versionsnummer des Moduls Textdatenbank

Optical edge detection

Versionsnummer des Moduls optische Kantenerkennung

Networklinterface

Versionsnummer des Moduls Netzwerkschnittstelle

OSInterface

Versionsnummer des Moduls Betriebssystemschnittstelle

Printerinterface

Versionsnummer des Moduls Druckerschnittstelle

system.xml

Versionsnummer der Systemparameter

axes.xml

Versionsnummer der Achsenparameter

encoders.xml

Versionsnummer der Messgerateparameter

ncParam.xml Versionsnummer der NC-Parameter
spindle.xml Versionsnummer der Spindelachsenparameter
io.xml Versionsnummer der Parameter fur Ein- und Ausgéange

mFunctions.xml

Versionsnummer der Parameter flr M-Funktionen

peripherals.xml Versionsnummer der Parameter flir Peripherien

slec.xml Versionsnummer der Parameter der abschnittsweise linearen
Fehlerkompensation SLEC

lec.xml Versionsnummer der Parameter der linearen Fehlerkompensation

LEC
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Parameter Erklarung

microBlazePVRegister.xml Versionsnummer des "Processor Version Register" von MicroBla-
ze

info.xml Versionsnummer der Informationsparameter

audio.xml Versionsnummer der Audioparameter

network.xml Versionsnummer der Netzwerkparameter

os.xml Versionsnummer der Betriebssystemparameter

runtime.xml Versionsnummer der Laufzeitparameter

users.xml Versionsnummer der Benutzerparameter

Gl Patch Level Patch-Stand des Golden Image (GI)
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8.1 Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die allgemeinen Wartungsarbeiten am Gerat.

0 Die folgenden Schritte dirfen nur von Fachpersonal durchgefiihrt werden.
Weitere Informationen: "Qualifikation des Personals”, Seite 17

@ Dieses Kapitel enthalt nur die Beschreibung der Wartungsarbeiten am
Gerat. Anfallende Wartungsarbeiten an Peripheriegeraten werden in diesem
Kapitel nicht beschrieben.

Weitere Informationen: Herstellerdokumentation der betreffenden
Peripheriegerate

8.2 Reinigung

HINWEIS

Reinigung mit scharfkantigen oder aggressiven Reinigungsmitteln
Das Gerat wird durch falsche Reinigung beschadigt.

> Keine scheuernden oder aggressiven Reinigungsmittel oder Losungsmittel
verwenden

» Hartnackige Verschmutzungen nicht mit scharfkantigen Gegenstanden
entfernen

Gehause reinigen

> Aulbenflachen mit einem mit Wasser und einem milden Reinigungsmittel
befeuchteten Tuch reinigen

Bildschirm reinigen

Um den Bildschirm zu reinigen, sollten Sie den Reinigungsmodus aktivieren. Dabei
wechselt das Gerat in einen inaktiven Zustand, ohne die Stromversorgung zu
unterbrechen. In diesem Zustand wird der Bildschirm abgeschaltet.

| » Um den Reinigungsmodus zu aktivieren, im HauptmenU auf
O Ausschalten tippen
@ > Auf Reinigungsmodus tippen
> Der Bildschirm schaltet ab.

> Bildschirm mit einem fusselfreien Tuch und handelstblichem
Glasreiniger reinigen

N » Um den Reinigungsmodus zu deaktivieren, auf eine beliebige
Stelle des Touchscreens tippen

> Am unteren Rand erscheint ein Pfeil.
Pfeil nach oben ziehen

> Der Bildschirm schaltet ein und die zuletzt angezeigte
Benutzeroberflache wird eingeblendet.

v
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Wartungsplan
Das Gerat arbeitet weitgehend wartungsfrei.

HINWEIS

Betrieb defekter Gerate
Der Betrieb defekter Geréate kann zu schweren Folgeschaden fiihren.

> Gerat bei Beschadigung nicht reparieren und nicht mehr betreiben

» Defekte Gerate sofort austauschen oder eine HEIDENHAIN-
Serviceniederlassung kontaktieren

Die nachfolgenden Schritte dirfen nur von einer Elektrofachkraft
durchgefiihrt werden.

Weitere Informationen: "Qualifikation des Personals", Seite 17

Wartungsschritt Intervall Fehlerbehebung

> Alle Kennzeichnungen, jahrlich » HEIDENHAIN-
Beschriftungen und Serviceniederlassung
Symbole auf dem Gerat kontaktieren
auf Lesbarkeit prifen

> Elektrische jahrlich » Fehlerhafte Leitungen
Verbindungen auf austauschen. Bei
Beschadigungen und Bedarf HEIDENHAIN-
Funktion prifen Serviceniederlassung

kontaktieren

> Netzkabel auf jahrlich > Netzkabel entsprechend der
fehlerhafte Isolation Spezifikation ersetzen
oder Schwachstellen
prifen

Wiederaufnahme des Betriebs

Bei der Wiederaufnahme des Betriebs, z. B. bei der Reinstallation im Anschluss an
eine Reparatur oder nach Wiedermontage, sind am Gerat die gleichen Mallnahmen
und Personalanforderungen erforderlich wie bei der Montage und Installation.

Weitere Informationen: "Montage', Seite 65
Weitere Informationen: "Installation’, Seite 71

Der Betreiber muss beim AnschlieRen der Peripheriegeréte (z. B. Messgeréte) fur
die sichere Wiederaufnahme des Betriebs sorgen und autorisiertes Personal mit
entsprechender Qualifikation einsetzen.

Weitere Informationen: "Betreiberpflichten’, Seite 17
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8.5 Firmware aktualisieren

Die Firmware ist das Betriebssystem des Gerats. Sie kdnnen neue Versionen
der Firmware Uber den USB-Anschluss des Gerats oder die Netzwerkverbindung
importieren.

@ Vor dem Firmware-Update missen Sie die Release-Notes zur jeweiligen
Firmware-Version und die darin enthaltenen Informationen beztiglich der
Abwartskompatibilitat beachten.

o Wenn die Firmware des Gerats aktualisiert wird, missen zur Sicherheit die
aktuellen Einstellungen gesichert werden.

Voraussetzung
B Die neue Firmware liegt als *.dro-Datei vor

® Firein Firmware-Update Uber die USB-Schnittstelle muss die aktuelle Firmware
auf einem USB-Massenspeicher (FAT32-Format) abgelegt sein

® FUr ein Firmware-Update Uber die Netzwerkschnittstelle muss die aktuelle
Firmware in einem Ordner im Netzwerklaufwerk zur Verfiigung stehen

Firmware-Update starten

» Im HauptmenU auf Einstellungen tippen
> Auf Service tippen

» Nacheinander offnen:
® Firmware-Update
= Weiter
> Die Service-Anwendung wird gestartet.
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Firmware-Update durchfiihren

Ein Firmware-Update kann von einem USB-Massenspeicher (FAT32-Format) oder
uber ein Netzlaufwerk erfolgen.

» Auf Firmware-Update tippen

> Auf Auswahlen tippen

> Ggf. USB-Massenspeicher in eine USB-Schnittstelle am Gerat
einstecken

» Zum Ordner navigieren, der die neue Firmware enthalt

o Wenn Sie sich bei der Auswahl des Ordners vertippt
haben, konnen Sie zum Ursprungsordner zuruck
navigieren.

» Auf den Dateinamen Uber der Liste tippen

Firmware auswahlen

Um die Auswahl zu bestatigen, auf Auswahlen tippen
Die Firmware-Versionsinformationen werden angezeigt.
Um den Dialog zu schlielen, auf OK tippen

vVvVvVvyy

Das Firmware-Update kann nach dem Start der
Datenibertragung nicht mehr abgebrochen werden.

Um das Update zu starten, auf Start tippen
Der Bildschirm zeigt den Fortschritt des Updates an.
Um das erfolgreiche Update zu bestatigen, auf OK tippen

Um die Service-Anwendung zu beenden, auf AbschlieBen
tippen

Die Service-Anwendung wird beendet.

> Die Hauptanwendung wird gestartet.

> Wenn die automatische Benutzeranmeldung aktiviert ist,
erscheint die Benutzeroberflache im Meni Handbetrieb.

> Wenn die automatische Benutzeranmeldung nicht aktiviert ist,

erscheint die Benutzeranmeldung.

vV vV y

\'

USB-Massenspeicher sicher entfernen
Im HauptmenU auf Dateiverwaltung tippen
Zur Liste der Speicherorte navigieren
A Auf Sicher entfernen tippen

Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.
erscheint.

> USB-Massenspeicher abziehen

v v Vvy

208 HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung Drehen | 08/2023



Informationen fiir OEM und Setup | Service und Wartung

8.6

8.6.1

Diagnose der Messgerate

Mit Hilfe der Diagnosefunktion konnen Sie die Funktion der angeschlossenen
Messgerate grundsatzlich Gberpriifen. Bei absoluten Messgeraten mit
EnDat-Schnittstelle werden Ihnen die Meldungen des Messgerats sowie die
Funktionsreserven angezeigt. Bei inkrementalen Messgeraten mit 1 Vgg oder

11 pAss Schnittstelle konnen Sie anhand der angezeigten Grolen die grundsatzliche
Funktion der Messgerate feststellen. Anhand dieser ersten Diagnosemaoglichkeit fiir
die Messgerate konnen Sie das weitere Vorgehen zu weiterflinrenden Priifung oder
Instandsetzung in die Wege leiten.

Weitere Prif- und Testmaoglichkeiten bietet lhnen das PWT 101 oder
PWM 27 von HEIDENHAIN.

Details finden Sie auf www.heidenhain.de.

Diagnose fiir Messgerate mit Schnittstelle 1 Vgs/11 pAgs

Flr Messgerate mit Schnittstelle 1 Vgg/11 yAgs kann die Funktion des Messgerats
durch die Beurteilung der Signalamplituden, Symmetrieabweichung und der
Phasenabweichung erfolgen. Diese Werte werden auch grafisch als Lissajous-Figur
dargestellt.

Algemein o < ol ﬂ
™ Sensoren @
P oy Anghis A .
g 4
A Schnitstelln 34 / N
y RS N\ :’:””‘“des 1.001
il NELRY 5
) Benutzer FO\ / 1 A Symmet
| [ | ymmetrie- p—
| [ J abweichung
Achsen \ A - / gy
® é W YEANES Phasen v
\ Y abweichung
Service Q ST =
@ i = Gralik einfrieren OFF
Toleranzbereich anzeigen
@Q] 06V..12V o
Messgeréte-Eingang fir Vergleichsmessung Nicht verbunden ¥
Py
<
Vergleichsgrafi einfieren
0)

Lissajous-Figur

Amplitude A

Amplitude B
Symmetrieabweichung
Phasenabweichung
Toleranzen der Amplituden

A WN=

Einstellungen » Achsen » <Achsname> » Messgerat » Diagnose

Parameter Erklarung

Amplitude A

Anzeige der Amplitude Ain V

Amplitude B

Anzeige der Amplitude Bin V

Symmetrieabweichung

Wert der Symmetrieabweichung

Phasenabweichung

Abweichung der Phase von 90°
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Parameter

Erkldarung

Grafik einfrieren

Einfrieren der Lissajous-Figur
Einstellungen:

® ON: Grafik ist eingefroren und wird bei Bewegung
nicht aktualisiert

m  OFF: Grafik ist nicht eingefroren und wird bei
Bewegung aktualisiert

m Standardwert: OFF

Toleranzbereich anzei-
gen

Einblenden von Toleranzkreisen bei 0.6 V..1.2 V
Einstellungen:

. ON: Zwei rote Kreise werden eingeblendet

= OFF: Toleranzkreise sind ausgeblendet

B Standardwert: OFF

Messgerate-Eingang fiir
Vergleichsmessung

Ein anderes Messgerat eines anderen Messgera-
te-Eingangs als Vergleich anzeigen lassen; die Kreise
konnen dbereinander gelegt werden, dazu nutzen Sie
den Parameter Grafik einfrieren

Einstellungen:
m  Auswahl des gewlinschten Messgerate-Eingangs
B Standardwert: Nicht verbunden

Parameter steht nur zur Verfligung, wenn ein
weiteres Messgerat mit Schnittstelle T Vgg
oder 11 yAgg verbunden ist.

Vergleichsgrafik einfrie-
ren

Einfrieren der Lissajous-Figur des Messgerats am
Messgerate-Eingang flr Vergleichsmessung

Einstellungen:

m ON: Grafik ist eingefroren und wird bei Bewegung
nicht aktualisiert

m  OFF: Grafik ist nicht eingefroren und wird bei
Bewegung aktualisiert

m  Standardwert: OFF

Parameter steht nur zur Verfligung, wenn ein
weiteres Messgerat mit Schnittstelle 1 Vg
oder 11 yAgs verbunden ist.

8.6.2 Diagnose fiir Messgerate mit Schnittstelle EnDat

Bei Messgeraten mit der Schnittstelle EnDat wird die Funktion durch das Auslesen
der Fehler oder Warnungen und durch die Beurteilung der Funktionsreserven gepruft.

Je nach Messgerat werden nicht alle Funktionsreserven und Meldungen unterstutzt.
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Funktionsreserven

Allgemein

< Funktionsreserven

Absolutspur g b

Minimum 91 % bei 47.36756 mm F
0 50 100
!

Minimum 100 % bei 47.36756 mm

Sensoren

Schnittstellen

Benutzer
Position 47.36783
inmm

Achsen

LoD e

Service

Jhs e RN RIRCRNEEE) A

7!

G

Abbildung 28: Beispiel von Funktionsreserven eines Messtasters

1 Angabe von Minimumwert bei Position
2 Absolutspur

3 Inkrementalspur

4 Aktuelle Position des Messgerats

Pfad: Einstellungen » Achsen » <Achsname> » Messgerat » Diagnose » Funktionsreserven

Parameter Erklarung

Absolutspur Zeigt die Funktionsreserve der Absolutspur

Inkrementalspur Zeigt die Funktionsreserve der Inkrementalspur

Positionswertbildung Zeigt die Funktionsreserve der Positionswertbildung

Position Zeigt die tatsachliche aktuellen Position des
Messgerats

Das Gerdat stellt die Funktionsreserve als Balkenanzeige dar:

Farbbereich Bereich Bewertung

Gelb 0%..25% Service/Wartung empfohlen; Prifung mit
z.B. PWT 101 empfohlen

Grin 25% ...100 % Messgerat befindet sich innerhalb der
Spezifikation
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Fehler und Warnungen
Einstellungen » Achsen » <Achsname> » Messgerat » Diagnose

Meldung Beschreibung

Messgeratefehler Messgeratefehler zeigen an, dass eine Fehlfunktion des
Messgerats vorliegt

Folgende Messgeratefehler konnen z. B. angezeigt werden:
Beleuchtungsausfall

Signalamplitude fehlerhaft

Position fehlerhaft

Uberspannung

Unterspannung Versorgung

Uberstrom

Batteriefehler

Messgeratewarnung Messgeratewarnungen zeigen an, dass bestimmte
Toleranzgrenzen des Messgerats erreicht oder Uberschrit-
ten sind

Folgende Messgeratewarnungen konnen z. B. angezeigt
werden:

B Frequenzkollision

B Temperaturlberschreitung
m  Regelreserve Beleuchtung
® Batterieladung

m  Referenzpunkt

Die Meldungen kénnen folgenden Status haben:

Status Bewertung

OK! Messgerat befindet sich innerhalb der Spezifikation
Nicht unterstiitzt Meldung wird von Messgerat nicht unterstutzt
Fehler! Service/Wartung empfohlen; Genauere Untersu-

chungen mit z. B. PWT 101 empfohlen

8.7 Dateien und Einstellungen wiederherstellen

Sie haben die Moglichkeit, gespeicherte Dateien und Einstellungen an einem Gerat
wiederherzustellen.

Folgende Reihenfolge sollte bei der Wiederherstellung eingehalten werden:

®  OEM-spezifische Ordner und Dateien wiederherstellen

®  Anwenderdateien wiederherstellen

B Einstellungen wiederherstellen

Erst nach Wiederherstellung der Einstellungen erfolgt ein automatischer Neustart
des Gerats.
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8.7.1

OEM-spezifische Ordner und Dateien wiederherstellen

Gesicherte OEM-spezifische Ordner und Dateien des Gerats kdnnen in ein Gerat
geladen werden. In Verbindung mit der Wiederherstellung der Einstellungen kann so
die Konfiguration eines Gerats wiederhergestellt werden.

Weitere Informationen: "Einstellungen wiederherstellen’, Seite 215

Bei einem Servicefall kann so ein Austauschgerat nach der Wiederherstellung mit
der Konfiguration des ausgefallenen Geréts betrieben werden. Voraussetzung ist,
dass die Versionen der Firmware ubereinstimmen oder kompatibel sind.

Einstellungen » Service » OEM-Bereich » Sichern und wiederherstellen

Parameter Erklarung
OEM-spezifische Ordner und Wiederherstellen der Einstellungen des OEM-Bereichs aus ZIP-
Dateien wiederherstellen Datei

> OEM-spezifische Ordner und Dateien wiederherstellen
Auf Als ZIP laden tippen

Ggf. USB-Massenspeicher (FAT32-Format) in eine USB-
Schnittstelle am Gerat einstecken

Zum Ordner navigieren, der die Sicherungsdatei enthalt
Sicherungsdatei auswahlen

Auf Auswahlen tippen

Die erfolgreiche Ubertragung mit OK bestatigen

\ 2 4

vV vyVvyy

Bei Wiederherstellung der OEM-spezifischen
Ordner und Dateien erfolgt kein automatischer
Neustart. Dieser erfolgt bei Wiederherstellung der
Einstellungen.

Weitere Informationen: "Einstellungen
wiederherstellen”, Seite 215

» Um das Gerat mit den Ubertragenen OEM-spezifischen
Ordnern und Dateien neu zu starten, Gerat ausschalten und
wieder einschalten

USB-Massenspeicher sicher entfernen

» Im Hauptmendu auf Dateiverwaltung tippen
> Zur Liste der Speicherorte navigieren
A > Auf Sicher entfernen tippen
- > Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.

erscheint.
> USB-Massenspeicher abziehen
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Anwenderdateien wiederherstellen

Gesicherte Anwenderdateien des Gerats konnen wieder in das Gerat geladen
werden. Bestehende Anwenderdateien werden dabei Uberschrieben. In Verbindung
mit der Wiederherstellung der Einstellungen kann so die komplette Konfiguration
eines Gerats wiederhergestellt werden.

Bei einem Servicefall kann so ein Austauschgerat nach der Wiederherstellung mit
der Konfiguration des ausgefallenen Geréts betrieben werden. Voraussetzung ist,
dass die Version der alten Firmware mit der neuen Firmware Ubereinstimmt oder die
Versionen kompatibel sind.

o Als Anwenderdateien werden alle Dateien von allen Benutzergruppen,
die in den entsprechenden Ordnern abgelegt sind, gesichert und kénnen
wiederhergestellt werden.

Die Dateien im Ordner System werden nicht wiederhergestellt.

Einstellungen » Service » Sichern und wiederherstellen

Parameter Erkldarung
Anwenderdateien wiederher- Wiederherstellen der Anwenderdateien des Gerats
stellen

» Anwenderdateien wiederherstellen
Auf Als ZIP laden tippen

» Ggf. USB-Massenspeicher (FAT32-Format) in eine USB-
Schnittstelle am Geréat einstecken

Zum Ordner navigieren, der die Sicherungsdatei enthalt
Sicherungsdatei auswahlen

Auf Auswahlen tippen

Die erfolgreiche Ubertragung mit OK bestatigen

v

v vyYvyywyw

o Bei Wiederherstellung der Anwenderdateien erfolgt
kein automatischer Neustart. Dieser erfolgt bei
Wiederherstellung der Einstellungen.

"Einstellungen wiederherstellen"

» Um das Gerat mit den Ubertragenen Anwenderdateien neu zu
starten, Gerat ausschalten und wieder einschalten

USB-Massenspeicher sicher entfernen

£ > Im Hauptmen( auf Dateiverwaltung tippen

] > Zur Liste der Speicherorte navigieren

P} > Auf Sicher entfernen tippen

- > Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.
erscheint.

> USB-Massenspeicher abziehen
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8.7.3

Einstellungen wiederherstellen

Gesicherte Einstellungen konnen wieder in das Gerat geladen werden. Die aktuelle
Konfiguration des Gerats wird dabei ersetzt.

Software-Optionen, die bei der Sicherung der Einstellungen aktiviert waren,
missen vor dem Wiederherstellen der Einstellungen auf dem Geréat aktiviert
werden.

Die Wiederherstellung kann in den folgenden Fallen erforderlich sein:

m Bei der Inbetriebnahme werden die Einstellungen auf einem Gerat eingestellt und
auf alle identischen Gerate Ubertragen
Weitere Informationen: "Einzelschritte zur Inbetriebnahme’, Seite 84

m Nach dem Zuricksetzen werden die Einstellungen wieder auf das Geréat kopiert
Weitere Informationen: "Alle Einstellungen zurlicksetzen", Seite 216

Einstellungen » Service » Sichern und wiederherstellen

Parameter Erklarung

Einstellungen wiederherstellen Wiederherstellen der gesicherten Einstellungen

> Einstellungen wiederherstellen
Auf Vollstandige Wiederherstellung tippen

Ggf. USB-Massenspeicher (FAT32-Format) in eine USB-
Schnittstelle am Gerat einstecken

Zum Ordner navigieren, der die Sicherungsdatei enthalt
Sicherungsdatei auswahlen

Auf Auswahlen tippen

Die erfolgreiche Ubertragung mit OK bestétigen

Das System wird heruntergefahren.

Um das Gerat mit den Ubertragenen Konfigurationsdaten neu
zu starten, Gerat ausschalten und wieder einschalten

\ 2 4

VvV VvyvVvyyvVvyy

USB-Massenspeicher sicher entfernen

> Im Hauptmeni auf Dateiverwaltung tippen
> Zur Liste der Speicherorte navigieren
] > Auf Sicher entfernen tippen
- > Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.
erscheint.

» USB-Massenspeicher abziehen
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Alle Einstellungen zuriicksetzen

Sie konnen die Einstellungen des Gerats bei Bedarf auf die Werkseinstellungen
zurlicksetzen. Die Software-Optionen werden deaktiviert und missen mit dem
vorhandenen Lizenzschlissel anschlielfend neu aktiviert werden.

Einstellungen » Service » Zuriicksetzen

Parameter Erklarung

Alle Einstellungen zuriicksetzen  Zurlicksetzen der Einstellungen auf die Werkseinstellungen

Alle Einstellungen zuriicksetzen
Passwort eingeben
Eingabe mit RET bestatigen

Um das Passwort im Klartext anzuzeigen, Passwort anzeigen
aktivieren

Um die Aktion zu bestatigen, auf OK tippen

Um das Zuriicksetzen zu bestatigen, auf OK tippen

» Um das Herunterfahren des Gerats zu bestatigen, auf OK
tippen

> Das Gerat wird heruntergefahren.

Alle Einstellungen werden zurlckgesetzt.

> Um das Gerat neu zu starten, Gerat ausschalten und wieder
einschalten.

vV vyYvyy

v

v

Auf Auslieferungszustand zuriicksetzen

Sie kdnnen die Einstellungen des Gerats bei Bedarf auf die Werkseinstellungen
zurlicksetzen und die Anwenderdateien aus dem Speicherbereich des Gerats
I6schen. Die Software-Optionen werden deaktiviert und missen mit dem
vorhandenen Lizenzschlissel anschliefend neu aktiviert werden.

Einstellungen » Service » Zuriicksetzen

Parameter Erklarung

Auf Auslieferungszustand Zuricksetzen der Einstellungen auf die Werkseinstellungen und
zuriicksetzen Loschen der Anwenderdateien aus dem Speicherbereich des
Gerats

Auf Auslieferungszustand zuriicksetzen
Passwort eingeben
Eingabe mit RET bestatigen

Um das Passwort im Klartext anzuzeigen, Passwort anzeigen
aktivieren

Um die Aktion zu bestétigen, auf OK tippen
Um das Zurlcksetzen zu bestatigen, auf OK tippen

» Um das Herunterfahren des Gerats zu bestatigen, auf OK
tippen

> Das Gerat wird heruntergefahren.

> Alle Einstellungen werden zuriickgesetzt und die
Anwenderdateien geloscht.

> Um das Gerat neu zu starten, Gerat ausschalten und wieder
einschalten.

vV vyYvyy

\ A 4
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Uberblick

Dieses Kapitel beinhaltet Hinweise und umweltschutzrechtliche Vorgaben, die Sie fir
eine korrekte Demontage und Entsorgung des Gerats beachten mussen.

Demontage

Die Demontage des Gerats darf nur durch Fachpersonal vorgenommen
werden.

Weitere Informationen: "Qualifikation des Personals”, Seite 17

Abhéngig von der angeschlossenen Peripherie kann fir die Demontage eine
Elektrofachkraft erforderlich sein.

Ebenfalls zu beachten sind die Sicherheitshinweise, die bei der Montage und
Installation der betreffenden Komponenten angegeben sind.

Gerat abbauen

Demontieren Sie das Gerat in umgekehrter Installations- und Montagereihenfolge.
Weitere Informationen: "Installation”, Seite 71

Weitere Informationen: "Montage", Seite 65

Entsorgung

HINWEIS

Falsche Entsorgung des Gerits!

Wenn Sie das Gerat falsch entsorgen, kdnnen Umweltschaden die
Folge sein.

> Elektroschrott und Elektronikkomponenten nicht im Hausmull
entsorgen
> Eingebaute Pufferbatterie getrennt vom Gerat entsorgen

» Gerat und Pufferbatterie gemal’ der ortlichen
Entsorgungsvorschriften der Wiederverwertung zuftihren

> Bei Fragen zur Entsorgung des Gerats eine HEIDENHAIN-Serviceniederlassung
kontaktieren
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Dieses Kapitel beinhaltet eine Ubersicht der Geratedaten und Zeichnungen mit den

Gerate- und Anschlussmallen.

Geratedaten

Gerat

Gehause Aluminium-Frasgehause
Gehausemalle 314 mm x 265 mm x 36 mm

Befestigungsart,
Anschlussmalie

VESA MIS-D, 100
1700 mm x 100 mm

Anzeige

Bildschirm

m |CD Widescreen (16:10)
Farbbildschirm 30,7 cm (12,1")

= 1280 x 800 Pixel

Anzeigeschritt

einstellbar, min. 0,0000T mm

Benutzerschnittstelle

Benutzeroberflache (GUI) mit Touchscreen

Elektrische Daten

Versorgungsspannung

® AC 100V ..240V (10 %)
" 50 Hz..60 Hz (5 %)

B Bei Geraten mit ID 1089176-xx: Eingangsleistung
max. 38 W

B Bei Geraten mit ID 1089177-xx: Eingangsleistung
max. 79 W

Pufferbatterie

Lithium-Batterie Typ CR2032; 3,0 V

Uberspannungskategorie

Anzahl
Messgerate-Eingange

Anwendung Frasen: 4 (2 zusatzliche Eingange per
Software-Option freischaltbar)

Anwendung Drehen: 4

Messgerateschnittstellen

B 7 Vg Maximalstrom 300 mA,
max. Eingangsfrequenz 400 kHz

® 17 gAgs: Maximalstrom 300 maA,
max. Eingangsfrequenz 150 kHz

® EnDat 2.2: Maximalstrom 300 mA

Interpolation bei 1 Vgg

4096-fach

Tastsystemanschluss

m Spannungsversorgung DC 5V oder DC 12V
B Schaltausgang 5 V oder potentialfrei
B Max. Kabelldange mit HEIDENHAIN-Kabel 30 m

Digitaleingange

TTLDCOV ..+5V

Strombereich
2,1 mA ... 6,0 mA
0,43 mA

Pegel  Spannungsbereich
High  DC11V..30V
Low DC3V..22V
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Elektrische Daten

Digitalausgange

TTLDCOV..+5V
Maximallast 1 kQ

Spannungsbereich DC 24V (20,4 V ... 28,8 V)
Ausgangsstrom max. 150 mA pro Kanal

Relaisausgange

Bei Geraten mit ID 1089177-xx:

B max. Schaltspannung AC30V /DC 30V
B max. Schaltstrom 0,5 A

®  max. Schaltleistung 15 W

B max. Dauerstrom 0,5 A

Analogeingange

Bei Geraten mit ID 1089177-xx:

SpannungsbereichDCOV .. +5V
Widerstand 100 Q <R <50 kQ

Analogausgange

Bei Geraten mit ID 1089177-xx:

Spannungsbereich DC =10V .. +10V
Maximallast 1 kQ

5-V-Spannungsausgange

Spannungstoleranz £5 %, Maximalstrom 100 mA

Datenschnittstelle

® 4 USB 2.0 Hi-Speed (Typ A), Maximalstrom
500 mA je USB-Anschluss

® 1 Ethernet 10/100 MBit/1 GBit (RJ45)

Umgebung
Arbeitstemperatur 0°C..+45°C
Lagertemperatur -20°C..+70°C
Relative Luftfeuchtigkeit 10 % ... 80 % r.H. nicht kondensierend
Hohe <2000 m
Allgemein
Richtlinien ® EMV-Richtlinie 2014/30/EU
= Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU
B RoHS-Richtlinie 2011/65/EU
Verschmutzungsgrad 2
Schutzart EN 60529 m Front und Seiten: IP65
B Rickseite: IP40
Masse ® 35kg
B mit Standful’ Single-Pos: 3,6 kg
= mit Standfull Duo-Pos: 3,8 kg
B mit Standfu Multi-Pos: 4,5 kg
B mit Halter Multi-Pos: 4,1 kg
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10.3 Gerate- und Anschlussmalle
Alle Male in den Zeichnungen sind in Millimeter dargestellt.
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Abbildung 29: Bemalungen des Gehauses
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Abbildung 30: Bemalungen der Geraterlckseite
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Abbildung 32: Bemalungen der Geraterlckseite der Gerate mit ID 1089177-xx
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10.3.1 Geratemalle mit StandfuBl Single-Pos
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Abbildung 33: Geratemalte mit Standful® Single-Pos

10.3.2 GeratemalBe mit Standfu® Duo-Pos
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Abbildung 34: Geratemalle mit Standful® Duo-Pos
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10.3.3 GeratemalBle mit Standful® Multi-Pos
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Abbildung 35: Geratemalie mit Standfu® Multi-Pos

10.3.4 GeratemalBe mit Halter Multi-Pos
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Abbildung 36: Geratemalie mit Halter Multi-Pos
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Uberblick

Dieser Teil der Dokumentation, enthalt die wichtigen Punkte flir den Benutzer
Operator, um das Gerat bedienen zu konnen.

In diesem Teil der Dokumentation sind Inhalte zu den einzelnen Betriebsarten
enthalten:

® "Handbetrieb’, Seite 231

® "MDI-Betrieb", Seite 240

m "Programmlauf ", Seite 252

® "Programmierung ", Seite 261

Des Weiteren finden Sie ein Anwendungsbeispiel und Inhalte zu Service und Wartung
und Inhalte zur Problemlosung:

= "Anwendungsbeispiel”, Seite 273
® "Service und Wartung", Seite 204
= "Was tun, wenn ...", Seite 291

Inhalte der Kapitel im Teil "Informationen fiir Operator”

Die nachfolgende Tabelle zeigt:

B aus welchen Kapiteln der vorliegende Teil "Informationen fur Operator” besteht
®  welche Informationen die Kapitel beinhalten

m auf welche Zielgruppen die Kapitel vorwiegend zutreffen

Kapitel Inhalt Zielgruppe

Dieses Kapitel beinhaltet Informationen iiber ...

OEM

... die Betriebsart "Handbetrieb"

... die Anwendung der Betriebsart "Handbetrieb"

... die Betriebsart "MDI-Betrieb"

2 "MDI-Betrieb" ... die Anwendung der Betriebsart "MDI-Betrieb" v  /
... die Abarbeitung von Einzelsatzen

Setup
<\ | Operator

\

1 "Handbetrieb"

... die Betriebsart "Programmlauf"
3 "Programmlauf " ... die Anwendung der Betriebsart "Programmlauf" v
... die Ausfihrung zuvor erstellter Programme

... die Betriebsart "Programmlauf"
4 "Programmierung " ... die Anwendung der Betriebsart "Programmlauf” v /Y
... die Ausfihrung zuvor erstellter Programme

.. einen typischen Fertigungsablauf anhand eines Beispiel- v

5 "Anwendungsbeispiel WerkstUcks

... Ursachen von Funktionsstorungen des Produkts

6 "Was tun, wenn ..." ... Malnahmen zur Behebung von Funktionsstorungendes v vV
Produkts
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Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Betriebsart Handbetrieb und wie Sie in dieser
Betriebsart einfache Bearbeitungen eines Werkstlcks durchfiihren.

Sie mUssen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und verstanden
haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten durchfiihren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung", Seite 20

Kurzbeschreibung

Durch das Uberfahren der Referenzmarken auf den Malstaben der Messgerate
ermaoglichen Sie die Festlegung einer absoluten Position. Im Handbetrieb setzen Sie
nach dem Suchen der Referenzmarken die Bezugspunkte, die als Grundlage fiir eine
zeichnungsgerechte Bearbeitung des Werkstiicks dienen.

o Das Setzen der Bezugspunkte im Handbetrieb ist Voraussetzung fir die
Verwendung des Gerats im MDI-Betrieb.

o Bei Messgeraten mit EnDat-Schnittstelle entfallt die Referenzmarkensuche,
da die Achsen automatisch referenziert werden.

Fir einfache Bearbeitungen im Handbetrieb werden die Positionsmessung und die
Werkzeugwahl beschrieben.

Aufruf

» Im Hauptmenu auf Handbetrieb tippen
> Die Benutzeroberflache fir den Handbetrieb wird angezeigt.

mm  Degree

Abbildung 37: Menl Handbetrieb

Achstaste

Referenz

Positionsanzeige

Statusleiste

Spindeldrehzahl (Werkzeugmaschine)

AahHhwWON=
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1.2 Obergrenze fiir Spindeldrehzahl definieren
Wenn das Gerat mit einer Spindelachse S konfiguriert ist, missen Sie vor einem

moglichen Bearbeitungsvorgang eine Obergrenze fiir die Spindeldrehzahl definieren.

Dazu wird nach jedem Einschalten des Gerats der Dialog Obergrenze fiir
Spindeldrehzahl eingeblendet.

mm  Degree

0

Obergrenze fiir Spindeldrehzahl

Geben Sie die Obergrenze fiir die Spindeldrehzahl bezogen auf das aktuell
verwendete Spannmittel ein.

Maximale Spindeldrehzahl
50 fimin ... 2000 {/min

mm/min

0

Abbildung 38: Dialog Obergrenze fiir Spindeldrehzahl

» In das Eingabefeld Maximale Spindeldrehzahl tippen

Obergrenze fir die Spindeldrehzahl bezogen auf das aktuell
verwendete Spannmittel eingeben

Eingabe mit RET bestéatigen
Auf Bestdtigen tippen
Die Obergrenze wird vom Gerat dbernommen.

Der Dialog Obergrenze fiir Spindeldrehzahl wird
geschlossen.

v

v

VvV Vv VvYy
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1.3 Referenzmarkensuche durchfiihren

Mit Hilfe der Referenzmarken kann das Gerat die Achsenpositionen des Messgerats
der Maschine zuordnen.

Wenn keine Referenzmarken flir das Messgerat durch ein definiertes
Koordinatensystem zur Verfligung stehen, missen Sie vor Beginn der Messung eine
Referenzmarkensuche durchfihren.

o Wenn das Gerat mit einer Spindelachse S konfiguriert ist, missen Sie
vor einem maoglichen Bearbeitungsvorgang eine Obergrenze fir die
Spindeldrehzahl definieren.

Weitere Informationen: 'Obergrenze flir Spindeldrehzahl definieren”,
Seite 233

0 Wenn die Referenzmarkensuche nach dem Start des Gerats
eingeschaltet ist, werden alle Funktionen des Gerats blockiert, bis die
Referenzmarkensuche erfolgreich abgeschlossen wurde.

Weitere Informationen: "Referenzmarken (Messgerét)", Seite 99

o Bei Messgeraten mit EnDat-Schnittstelle entfallt die Referenzmarkensuche,
da die Achsen automatisch referenziert werden.

Wenn die Referenzmarkensuche am Gerat eingeschaltet ist, fordert ein Assistent
dazu auf, die Referenzmarken der Achsen zu Uberfahren.

» Nach dem Anmelden den Anweisungen im Assistenten folgen

> Nach erfolgreicher Referenzmarkensuche blinkt das Symbol der Referenz nicht
mehr.

Weitere Informationen: "Bedienelemente der Positionsanzeige", Seite 41
Weitere Informationen: "Referenzmarkensuche einschalten”, Seite 143

Referenzmarkensuche manuell starten

Wenn die Referenzmarkensuche nach dem Start nicht durchgefihrt wurde, konnen
Sie die Referenzmarkensuche nachtraglich manuell starten.

» Im Hauptmenu auf Handbetrieb tippen
> Die Benutzeroberflache fir den Handbetrieb wird angezeigt.

In der Statusleiste auf Zusatzfunktionen tippen

v

Auf Referenzmarken tippen

Vorhandene Referenzmarken werden geldscht.
Das Symbol der Referenz blinkt.

Den Anweisungen im Assistenten folgen

Nach erfolgreicher Referenzmarkensuche blinkt das Symbol
der Referenz nicht mehr.

...

V v v VY
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1.4 Bezugspunkte definieren
Sie konnen im Handbetrieb die Bezugspunkte an einem Werksttick mit folgenden
Methoden definieren:

®  Antasten eines Werkstiicks mit einem Werkzeug ("Ankratzen"). Sie missen dabei
die jeweilige Werkzeugposition als Bezugspunkt definieren.

m Position anfahren und als Bezugspunkt setzen oder Positionswert Uberschreiben

0 Einstellungen in der Bezugspunkttabelle wurden moglicherweise bereits
durch den Einrichter (Setup) vorgenommen.

Weitere Informationen: "Bezugspunkttabelle erstellen”, Seite 173

o Beim Antasten ("Ankratzen") mit einem Werkzeug verwendet das Gerat die
in der Werkzeugtabelle gespeicherten Parameter.

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle erstellen”, Seite 171

Voraussetzung:
m Ein Werkstick ist auf der Werkzeugmaschine eingespannt
B Die Achsen sind referenziert

1.4.1 Bezugspunkte ankratzen

» Im Hauptmenu auf Handbetrieb tippen
> Die Benutzeroberflache fir den Handbetrieb wird angezeigt.

In der Statusleiste auf Zusatzfunktionen tippen

v

Im Dialog auf Bezugspunkte tippen

Der Dialog Bezugspunktdaten setzen offnet sich.

Mit dem Werkzeug an die gewtlinschte Position verfahren
Auf Position merken tippen

Die aktuelle Position des Werkzeugs wird gespeichert.
Mit dem Werkzeug auf eine sichere Position freifahren

In die Eingabefelder die gewlinschten Positionsdaten
eintragen

Im Assistenten auf Bestatigen tippen
> Der Dialog Bezugspunkt auswahlen wird getffnet.

> Im Eingabefeld Gewdhlter Bezugspunkt den gewinschten
Bezugspunkt wahlen:

» Um einen bestehenden Bezugspunkt zu Uberschreiben,
einen Eintrag aus der Bezugspunkttabelle auswahlen
» Um einen neuen Bezugspunkt anzulegen, eine in der
Bezugspunkttabelle noch nicht vergebene Nummer
eintragen und mit RET bestatigen
> Im Assistenten auf Bestatigen tippen

> Die angetasteten Koordinaten werden als Bezugspunkt
dbernommen.

%

vV v vV vVvyvVvyyvy

N
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Position als Bezugspunkt setzen

Fir einfache Bearbeitungen koénnen Sie die aktuelle Position als Bezugspunkt
verwenden und einfache Positionsberechnungen durchfihren.

Voraussetzung:
m Ein Werkstick ist auf der Werkzeugmaschine eingespannt
= Die Achsen sind referenziert

o In einem System mit Referenzmarken sind das Nullen und das Setzen von
Bezugspunkten nur mit vorheriger Referenzierung maoglich.

Nach einem Neustart des Gerats waren diese Bezugspunkte ohne
Referenzierung nicht mehr nachvollziehbar. Zudem verliert die
Bezugspunkttabelle ohne Referenzierung ihre Giltigkeit, da die
gespeicherten Punkte nicht korrekt angefahren werden konnen.

Weitere Informationen: "Referenzmarkensuche durchfiihren”, Seite 234

0 Die direkte Eingabe Uber Achslabel X verschiebt den aktuellen Bezugspunkt.
Dadurch wird der Mittelpunkt aus der Spindelmitte geschoben.

Sie konnen die direkte Eingabe tber Achslabel X sperren oder freigeben.
Weitere Informationen: "Durchmesserachse’, Seite 140

Aktuelle Position als Bezugspunkt setzen

» Gewdlnschte Position anfahren
» Achstaste halten

> Die aktuelle Position Uberschreibt in der Bezugspunkttabelle
den aktiven Bezugspunkt.

> Der aktive Bezugspunkt wird als neuer Wert Gbernommen.
> Gewinschte Bearbeitung durchfihren

Positionswerte der aktuellen Position definieren

Gewdinschte Position anfahren

Im Arbeitsbereich auf Achstaste oder Positionswert tippen
Gewunschten Positionswert eingeben

Eingabe mit RET bestatigen

Der Positionswert wird fur die aktuelle Position dbernommen.

Der eingegebene Positionswert wird mit der aktuellen Position
verknUpft und Uberschreibt in der Bezugspunkttabelle den
aktiven Bezugspunkt.

> Der aktive Bezugspunkt wird als neuer Wert Ubernommen.
» Gewlinschte Bearbeitung durchfiihren

VVVYy Vv Vvy
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1.5 Werkzeuge anlegen
Sie konnen im Handbetrieb die verwendeten Werkzeuge in der Werkzeugtabelle

anlegen.

Die Einstellungen der Werkzeugtabelle wurden moglicherweise bereits
durch den Einrichter (Setup) vorgenommen.

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle erstellen”, Seite 171

m Ein Werkstick ist auf der Werkzeugmaschine eingespannt
® Die Achsen sind referenziert

>

&

\'%4

vV vV Vv VvV Yy

VvV v Vv Y

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt.

Auf Tabelle offnen tippen

Der Dialog Werkzeugtabelle wird angezeigt.

Auf Hinzufiigen tippen

In das Eingabefeld Werkzeugtyp eine Benennung eintragen
Eingabe mit RET bestatigen

Nacheinander in die Eingabefelder tippen und die
entsprechenden Werte eintragen

Ggf. im Auswahlmeni die MaReinheit umstellen
Die eingegebenen Werte werden umgerechnet.
Eingabe mit RET bestatigen

Das definierte Werkzeug wird der Werkzeugtabelle
hinzugefigt.

Um den Eintrag eines Werkzeugs gegen versehentliche
Anderungen und Loschen zu sperren, hinter dem Eintrag des
Werkzeugs auf Sperren tippen

Das Symbol andert sich und der Eintrag ist geschutzt.

Auf SchlieBen tippen
Der Dialog Werkzeugtabelle wird geschlossen.
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Werkzeuge einmessen

Um die Werkzeugkoordinaten X und Z zu ermitteln und in der Werkzeugtabelle zu
hinterlegen, kdnnen Sie das Werkzeug mit der Funktion Werkzeugdaten setzen an
der Drehmaschine einmessen.

» Im Hauptmenu auf Handbetrieb tippen
> Die Benutzeroberflache fir den Handbetrieb wird angezeigt.

In der Statusleiste auf Zusatzfunktionen tippen

v

__5 Im Dialog auf Werkzeugdaten tippen

Der Dialog Werkzeugdaten setzen 6ffnet sich.
Mit dem Werkzeug an die gewlinschte Position fahren
Auf Position merken tippen
Die aktuelle Position des Werkzeugs wird gespeichert.
Mit dem Werkzeug auf eine sichere Position freifahren

In die Eingabefelder die gewiinschten Positionsdaten
eintragen

Im Assistenten auf Bestatigen tippen
> Der Dialog Werkzeug auswahlen wird gecffnet.
> Im Eingabefeld Gewdhltes Werkzeug das gewlinschte
Werkzeug wahlen:
» Um ein bestehendes Werkzeug zu uberschreiben, einen
Eintrag aus der Werkzeugtabelle auswahlen
> Um ein neues Werkzeug anzulegen, eine in der Werk-
zeugtabelle noch nicht vergebene Nummer eintragen und
mit RET bestatigen
> Im Assistenten auf Bestatigen tippen

> Die angetasteten Koordinaten werden im Werkzeug
tbernommen.

vV VvVVVvyVvyVy

v

v

Werkzeug auswahlen

In der Statusleiste wird das aktuell ausgewahlte Werkzeug angezeigt. Hier haben
Sie auch Zugriff auf die Werkzeugtabelle, in der Sie das gewlinschte Werkzeug
auswahlen konnen. Die entsprechenden Werkzeugparameter werden automatisch
vom Geréat Ubernommen.

Die Einstellungen der Werkzeugtabelle wurden maglicherweise bereits
durch den Einrichter (Setup) vorgenommen.

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle erstellen”, Seite 171

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt.
Auf gewiinschtes Werkzeug tippen

Auf Bestdtigen tippen

Die entsprechenden Werkzeugparameter werden automatisch
vom Gerat Ubernommen.

Das gewahlte Werkzeug wird in der Statusleiste angezeigt.

> Das gewunschte Werkzeug an der Werkzeugmaschine
montieren

VvV Vv vV VY

v
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1.8 Mit Schrittmal verfahren
Sie konnen im Handbetrieb inkremental mit der Funktion Schrittmal} verfahren.

In der Statusleiste auf Vorschub/SchrittmaB tippen

Der Dialog Vorschub/SchrittmaB wird gedffnet.

Schrittmall mit dem Schiebeschalter ON/OFF aktivieren
Schrittmal} in das entsprechende Eingabefeld eingeben

m Fr Linearachsen in die Eingabefelder mm/U und mm/min
m  Flr Rotationsachsen in das Eingabefeld SchrittmaB °

Um den Dialog zu schlielen, auf SchlieBen tippen

> Die Achsen konnen mit dem eingegebenen Schrittmal
verfahren werden.

ﬁ > Ein aktiviertes Schrittmal wird durch ein Icon angezeigt

vV VvV Yy

v
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2.1

Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Betriebsart MDI-Betrieb (Manual Data Input) und wie
Sie in dieser Betriebsart Bearbeitungsschritte in Einzelsatzen abarbeiten.

Sie mUssen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und verstanden
haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten durchfiihren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung", Seite 20

Kurzbeschreibung

Der MDI-Betrieb bietet die Mdglichkeit, jeweils genau einen Bearbeitungssatz
durchzuflihren. Die einzugebenden Werte konnen Sie aus einer eindeutig bemaliten,
fertigungsgerechten Zeichnung direkt in die Eingabefelder Gbernehmen.

Die Voraussetzung flir die Verwendung des Gerats im MDI-Betrieb ist das
Setzen der Bezugspunkte im Handbetrieb.

Weitere Informationen: "Bezugspunkte definieren’, Seite 235

Die Funktionen des MDI-Betriebs ermdglichen eine effiziente Einzelfertigung. Fur
Kleinserien konnen Sie in der Betriebsart Programmierung die Bearbeitungsschritte
programmieren und diese Bearbeitungsschritte dann in der Betriebsart
Programmlauf wiederverwenden.

Weitere Informationen: "Programmierung ", Seite 261

Weitere Informationen: "Programmlauf ", Seite 252
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Aufruf

E » Im Hauptmeni auf MDI-Betrieb tippen
» In der Statusleiste auf Anlegen tippen

_@ g pp

> Die Benutzeroberflache fiir den MDI-Betrieb wird angezeigt.

1 2 3

mm  Degree

MDI-Satz

0 Positionieren
X022

Abbildung 39: Menl MDI-Betrieb

Ansichtsleiste
Satzparameter
MDI-Satz
Statusleiste
Satzwerkzeuge

AahHhWON=
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2.2

2.3

2.3.1

Obergrenze fiir Spindeldrehzahl definieren

Wenn das Gerat mit einer Spindelachse S konfiguriert ist, missen Sie vor einem
moglichen Bearbeitungsvorgang eine Obergrenze fiir die Spindeldrehzahl definieren.

Dazu wird nach jedem Einschalten des Gerats der Dialog Obergrenze fiir
Spindeldrehzahl eingeblendet.

mm  Degree

0

Obergrenze fiir Spindeldrehzahl

Geben Sie die Obergrenze fiir die Spindeldrehzahl bezogen auf das aktuell
verwendete Spannmittel ein.

Maximale Spindeldrehzahl
50 fimin ... 2000 {/min @ 0:00:00

mm/min

0

Abbildung 40: Dialog Obergrenze fiir Spindeldrehzahl

» In das Eingabefeld Maximale Spindeldrehzahl tippen

Obergrenze fir die Spindeldrehzahl bezogen auf das aktuell
verwendete Spannmittel eingeben

Eingabe mit RET bestéatigen
Auf Bestdtigen tippen
Die Obergrenze wird vom Gerat dbernommen.

Der Dialog Obergrenze fiir Spindeldrehzahl wird
geschlossen.

v

v

VvV Vv VvYy

Satztypen

Sie kdnnen fir die Bearbeitungen im MDI-Betrieb folgende Satztypen verwenden:
m  Positionierungsfunktionen

m Bearbeitungszyklus

Positionierungen

Zur Positionierung konnen Sie Positionswerte manuell definieren. Abhangig von der
Konfiguration der angeschlossenen Werkzeugmaschine kénnen Sie diese Positionen
dann automatisch anfahren lassen oder selbst anfahren.

Ist-Position

_.L_ Ubernimmt in den Eingabefeldern der verschiede-
nen Satztypen die aktuelle Achsposition oder aktuelle
Spindeldrehzahl

Folgende Parameter stehen zur Verfiigung:
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Satztyp Positionieren

Parameter Beschreibung

Positionswert inkremental, bezieht sich also auf die
I aktuelle Position

2.3.2 Bearbeitungszyklus

Wenn die Drehmaschine fir das Gewindeschneiden konfiguriert ist, stehen zwei
Bearbeitungszyklen zur Verfligung. Das Gewindeschneiden (einfach) ermoglicht
einen einfachen Gewindeschnitt ohne Tiefenzustellung. Im Gewindeschneiden
(erweitert) kann ein erweiterter Gewindezyklus mit Tiefenzustellung definiert werden.

Bevor Sie ein Bearbeitungsmuster definieren, missen Sie

m ein passendes Werkzeug in der Werkzeugtabelle definieren
= das Werkzeug in der Statusleiste auswahlen

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle erstellen”, Seite 171

Satz Gewindeschneiden (einfach)

X

Abbildung 41: Schematische Darstellung des Satzes Gewindeschneiden (einfach)

Parameter Beschreibung
Gewindelage Position des Gewindes
= AuBengewinde
m 000 = |nnengewinde
[aaa]
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Parameter Beschreibung
Drehrichtung Drehrichtung der Rotationsachse
B rechts
<3 ) < S) ® links
Sicherheitsabstand Inkremental zur Gewindetiefe, Radialmal
Gewindetiefe (Durch- Tiefe des Gewindes, Durchmessermal}
messer)
Gewindesteigung Steigung des Gewindes
= immm
& (1964} = in Gange pro Zoll
Konturstart Z Start des Gewindes in Z
Konturende Z Ende des Gewindes in Z
Uberlauf Strecke am Gewindeende zum Stoppen der Achsen
Startwinkel Eintrittswinkel in der Rotationsachse
Rotationsgeschwin- Rotationsgeschwindigkeit in U/min
digkeit
Vorschub X Vorschub fir die Zustellung auf Gewindetiefe
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Satz Gewindeschneiden (erweitert)

X

Abbildung 42: Schematische Darstellung des Satzes Gewindeschneiden (erweitert)

Parameter Beschreibung
Gewindelage Position des Gewindes
= AuBengewinde
m = |nnengewinde
(aaad]
Drehrichtung Drehrichtung der Rotationsachse

OO

m rechts
® Jinks

Sicherheitsabstand X

Inkremental zum Gewindedurchmesser, Radialmal}

Gewindedurchmesser  Nenndurchmesser des Gewindes (Durchmessermal)
Gewindetiefe Inkremental zum Gewindedurchmesser, Radialmal}
SchlichtaufmaB Aufmal fir Tiefenzustellung, Radialmal}
Gewindesteigung Steigung des Gewindes

S

AA €

B immm
® in Gange pro Zoll

Konturstart Z

Start des Gewindes in Z

Konturende Z

Ende des Gewindes in Z

Uberlauf

Strecke am Gewindeende zum Stoppen der Achsen

Startwinkel

Eintrittswinkel in der Rotationsachse
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Parameter Beschreibung
Rotationsgeschwin- Rotationsgeschwindigkeit in U/min
digkeit
Vorschub X Vorschub fir die Zustellung auf Gewindetiefe
Leerschnitte Anzahl der Leerschnitte am Ende (0-10)
24 Satze ausfiihren

Sie kdnnen eine Positionierungsfunktion wahlen und diesen Satz ausfihren.

Wenn Freigabesignale fehlen, stoppt das laufende Programm und die
Antriebe der Maschine werden angehalten.

Weitere Informationen: Herstellerdokumentation der Maschine

Satze ausfiihren

5]

v

In der Statusleiste auf Anlegen tippen
Ein neuer Satz wird angezeigt
oder

\'

> Der letzte programmierte MDI-Satz samt Parametern wird

geladen.

> In der Drop-down-Liste Satztyp den gewiinschten Satztyp

wahlen

> Abhangig vom Satztyp die entsprechenden Parameter
definieren

| > Um die aktuelle Achsposition zu Ubernehmen, in den

tippen

Eingaben jeweils mit RET bestatigen

Um den Satz abzuarbeiten, auf END tippen
Die Positionierhilfe wird angezeigt.

)
VVVyYyy

Satz visualisiert.

> Ggf. ist abhangig vom Satz ein Bedienereingriff erforderlich;

der Assistent zeigt die entsprechende Anweisung.
> Den Anweisungen im Assistenten folgen

> Bei NC-geregelten Achsen am Gerat oder an der
= Werkzeugmaschine auf die NC-START-Taste tippen oder
dricken

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung Drehen | 08/2023

I entsprechenden Eingabefeldern auf Ist-Position libernehmen

Wenn das Simulationsfenster aktiviert ist, wird der aktuelle

247



Informationen fiir Operator | MDI-Betrieb

> > Bei mehrstufigen Satzen wie z. B. Bearbeitungsmustern im
Assistenten mit Nachsten zur nachsten Anweisung springen

Achse X auf Null fahren.

MDI-Satz
Positionieren
G90 X20 G90 Z2

X20.000

Z2.000

I T O O /AN

mm/min

AT = O R RATE
- 450 wmn 4+

Abbildung 43: Satzbeispiel in der Betriebsart MDI

Assistent

Ansichtsleiste

Restweganzeige

MDI-Satz

Statusleiste

NC-START-Taste

Positionierhilfe

Spindeldrehzahl (Werkzeugmaschine)

NGO hAhWN=

2.5 Simulationsfenster benutzen

Sie konnen im optionalen Simulationsfenster die Visualisierung eines ausgewahlten
Satzes sehen.

In der Ansichtsleiste stehen folgende Optionen zur Verfligung:

Bedienelement Funktion
Grafik
L Anzeige von Simulation und Satzen

Grafik-Position

Anzeige von Simulation, Parametern (ggf. Positionswer-
+ ten bei Ausfiihrung) und Sétzen

Position

Anzeige von Parametern (ggf. Positionswerten bei
Ausflihrung) und Satzen
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2.5.1 Darstellung als Konturansicht

Das Simulationsfenster zeigt eine Konturansicht. Die Konturansicht hilft beim
exakten Positionieren des Werkzeugs oder bei der Konturnachfiihrung in der
Bearbeitungsebene.

In der Konturansicht werden folgende Farben (Standardwerte) verwendet:

Abbildung 44: Simulationsfenster mit Konturansicht

1 Bearbeitungsmuster (weil)
2 Aktueller Satz oder Bearbeitungsposition (griin)
3 Werkzeugkontur, Werkzeugposition und Werkzeugspur (orange)
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Simulationsfenster aktivieren

= » Auf Grafik-Position tippen
. > Das Simulationsfenster fur den aktuell markierten Satz wird
angezeigt.
» Um das Simulationsfenster zu vergroRern, in der

Ansichtsleiste auf Grafik tippen

> Die Parameteransicht wird ausgeblendet und das
Simulationsfenster wird vergroliert.

Mit der Positionierhilfe arbeiten

Beim Positionieren auf die nachste Sollposition unterstitzt Sie das Gerat, indem es
eine grafische Positionierhilfe anzeigt ("Fahren auf Null"). Das Gerat blendet eine
Maliskala unter den Achsen ein, die Sie auf Null fahren. Als grafische Positionierhilfe
dient ein kleines Quadrat, das die Zielposition des Werkzeugs symbolisiert.

1 2

x .2 -1/058

N N O R B I N R B

3

Abbildung 45: Ansicht Restweg mit Position mit grafi-
scher Positionierhilfe

1 Istwert
2 Restweg
3 Positionierhilfe

Die Positionierhilfe bewegt sich entlang der Maliskala, wenn sich die Werkzeugmitte
in einem Bereich von £ 5 mm der Sollposition befindet. Zusatzlich andert sich die
Farbe wie folgt:

Anzeige der Positionierhilfe Bedeutung

Rot Werkzeugmitte bewegt sich weg von der Sollpo-
sition

Grln Werkzeugmitte bewegt sich in Richtung der
Sollposition

MabBfaktor anwenden

Wenn fur eine oder mehrere Achsen ein Mal¥faktor aktiviert ist, wird dieser
MaRfaktor beim Ausfiihren eines Satzes mit der hinterlegten Sollposition
multipliziert. So konnen Sie einen Satz spiegeln oder skalieren.

Einen MaRfaktor knnen Sie im Schnellzugriffsmend aktivieren.
Weitere Informationen: "Einstellungen im Schnellzugriffsmenl anpassen”, Seite 47
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Beispiel:
Folgender MDI-Satz ist programmiert:

mm  Degree

MDI-Satz

Positionieren
X202

Abbildung 46: Beispiel — MDI-Satz

FUr die Achse X ist ein MaBfaktor von -0.5 aktiviert. Daher wird folgender MDI-Satz
ausgefuhrt:

Achse X auf Null fahren.

| MDI-Satz
Posionieren
G90X20 G90 22

X20.000

Z2.000

Abbildung 47: Beispiel — Ausfihrung eines MDI-Satzes mit Mal¥faktor

o Wenn die berechneten Dimensionen mit dem gewahlten Werkzeug nicht
erreicht werden konnen, wird die Ausflihrung des Satzes abgebrochen.

o Wahrend der Ausfiihrung eines Satzes kann der MalRfaktor nicht geandert
werden.

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung Drehen | 08/2023
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3.1

Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Betriebsart Programmlauf und wie Sie in dieser
Betriebsart ein zuvor erstelltes Programm ausfihren.

Sie mUssen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und verstanden
haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten durchfiihren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung", Seite 20

Kurzbeschreibung

In der Betriebsart Programmlauf nutzen Sie ein vorher erstelltes Programm zur
Teileproduktion. Dabei konnen Sie das Programm nicht andern, haben aber beim
Programmablauf eine Kontrollmoglichkeit in Form des Einzelschrittmodus.

Weitere Informationen: 'Im Einzelschrittmodus ", Seite 256

Die Abarbeitung des Programmlaufs ist abhangig von der Werkzeugmaschine und
der Gerateversion:

® Hat die Werkzeugmaschine NC-geregelte Achsen und das Gerat eine Software-
Option POSITIP 8000 NCT, dann werden die Parameter flir Positionierungen
direkt an die Werkzeugmaschine Ubermittelt.
Die einzelnen Schritte werden Uber die NC-START-Taste an der Werkzeug-
maschine ausgelost.

® Hat die Werkzeugmaschine keine NC-geregelten Achsen, mussen Sie die Positio-

nierungen manuell mit den Handradern oder den Handrichtungstasten ausfuthren.

Bei der Abarbeitung eines Programmes flihrt Sie der Assistent durch die einzelnen
Programmschritte. Das optionale Simulationsfenster dient Ihnen als grafische
Positionierhilfe fir die Achsen, die Sie verfahren missen.

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung Drehen | 08/2023
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Aufruf

» Im Hauptmendi auf Programmlauf tippen
> Die Benutzeroberflache fir den Programmlauf wird angezeigt.

mm  Degree
Program_tuning.i

Programmkopf Program
s4Program G21

Q

6.567 . Werkzeugaufruf
T
2

I G A W N

Spindeldrehzahl
8500

Z @ Positionieren
-38.312 (G90 X25 G90 Z2 G90 Zo0
L]

Positi p
I Y G A I A A fresril mm/min

5 Posiionieren 0
@ 69026
ZO 2597
" Positionieren
G90X35

I Y G Y I A A

500~ i

Ansichtsleiste
Statusleiste

Programmsteuerung
Spindeldrehzahl (Werkzeugmaschine)
Programmverwaltung

AabhwWN=

Wenn Sie die Achsen Z und Zo gekoppelt haben, ist die Betriebsart
Programmlauf gesperrt.

Programm verwenden

Das Gerat zeigt ein geladenes Programm mit den Satzen und, wenn zutreffend, mit
den einzelnen Arbeitsschritten der Satze an.

Wenn Freigabesignale fehlen, stoppt das laufende Programm und die
Antriebe der Maschine werden angehalten.

Weitere Informationen: Herstellerdokumentation der Maschine
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Voraussetzung:

® Fin entsprechendes Werkstlick und Werkzeug ist eingespannt
B Fine Programmdatei vom Typ *.i ist geladen

Weitere Informationen: "Programme verwalten", Seite 260

1

2 3

Achswl fahren,

<L

mm  Degree

X° we  -5.185

T A A WA

Z° . 0.000

W@ L

Zo° .~ 0.000

RN O R A

§ - 500w+

Program_turning.

Programmkopf Prd
%Program G21

3 Positionieren

Werkzeugaufruf
il

Spindeldrehzat
500

(G90 X265 G90 22 §

X 25.000

Z2.000

Z00.000

4 Positionieren
G90 X28

Abbildung 48: Programmbeispiel in der Betriebsart Programmlauf

Ansichtsleiste
Simulationsfenster (optional)
Restweganzeige
Werkzeugleiste
Programmsatze

NoanhwdNh=

Programmverwaltung

Spindeldrehzahl (Werkzeugmaschine)
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Programm abarbeiten

Mit NC-geregelten Achsen und Software-Option POSITIP 8000 NC1

Wenn das Programm keinen Satz Vorschub enthalt, wendet das Gerat den
Vorschubwert "0" an.

> An der Werkzeugmaschine auf die NC-START-Taste driicken

> Das Gerat markiert den ersten Satz des Programms.

> An der Werkzeugmaschine erneut auf die NC-START-Taste
dricken

> Ggf. ist abhangig vom Satz ein Bedienereingriff erforderlich.
Der Assistent zeigt die entsprechende Anweisung an.
So wird z. B. bei einem Werkzeugaufruf die Spindel
automatisch gestoppt und aufgefordert, das entsprechende
Werkzeug zu wechseln.

> » Bei mehrstufigen Satzen wie z. B. Bearbeitungsmustern im
Assistenten mit Weiter zur nachsten Anweisung springen

> Den Anweisungen im Assistenten fur den Satz folgen

Séatze ohne Benutzeraktion (z. B. Bezugspunkt
setzen) werden automatisch abgearbeitet.

> Fur die Abarbeitung der weiteren Satze jeweils die NC-START-
Taste dricken

Mit manuellen Werkzeugmaschinen

In der Programmsteuerung auf NC-START tippen
Das Gerat markiert den ersten Satz des Programms.
In der Programmsteuerung nochmals auf NC-START tippen

Ggf. ist abhangig vom Satz ein Bedienereingriff erforderlich.
Der Assistent zeigt die entsprechende Anweisung an.

So wird z. B. bei einem Werkzeugaufruf die Spindel
automatisch gestoppt und aufgefordert, das entsprechende
Werkzeug zu wechseln.

> > Bei mehrstufigen Satzen wie z. B. Bearbeitungsmustern im
Assistenten mit Weiter zur nachsten Anweisung springen

» Den Anweisungen im Assistenten fir den Satz folgen

f
VvV v VvV

Sé&tze ohne Benutzeraktion (z. B. Bezugspunkt
setzen) werden automatisch abgearbeitet.

= > FUr die Abarbeitung der weiteren Satze jeweils auf NC-START
T tippen

Im Einzelschrittmodus

» In der Programmsteuerung auf Einzelschritt tippen, um den
Einzelschrittmodus zu aktivieren

> Das Programm stoppt bei aktiviertem Einzelschrittmodus
nach jedem Satz der Programmsteuerung (auch bei Satzen
ohne Benutzeraktion).
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3.2.2

3.2.3

3.24

Programmsitze ansteuern

Um einzelne Satze anzusteuern oder zu Uberspringen, kdnnen Sie innerhalb eines
Programms jeweils einen Satz vorwarts springen. Ein Ricksprung im Programm ist
nicht maoglich.

» In der Programmsteuerung auf Nachster Programmschritt
tippen
> Der jeweils nachste Satz wird markiert.

Abarbeitung abbrechen

Wenn Fehler oder Probleme auftreten, konnen Sie die Abarbeitung eines Programms
abbrechen. Wenn Sie die Abarbeitung abbrechen, werden die Werkzeugposition und
die Drehzahl der Spindel nicht geandert.

Sie konnen die Abarbeitung nicht abbrechen, wenn der aktuelle Satz eine
Verfahrbewegung durchfihrt.

X » In der Programmverwaltung auf Programm stoppen tippen
> Die Abarbeitung wird abgebrochen.

Simulationsfenster benutzen

Sie kdnnen im optionalen Simulationsfenster die Visualisierung eines ausgewahlten
Satzes sehen.

In der Ansichtsleiste stehen folgende Optionen zur Verfligung:

Bedienelement Funktion
Grafik
1L Anzeige von Simulation und Satzen

Grafik-Position

- Anzeige von Simulation, Positionswerten und Satzen
Llu
Position
e Anzeige von Positionswerten und Satzen
L
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Darstellung als Konturansicht

Das Simulationsfenster zeigt eine Konturansicht. Die Konturansicht hilft beim
exakten Positionieren des Werkzeugs oder bei der Konturnachfiihrung in der
Bearbeitungsebene.

In der Konturansicht werden folgende Farben (Standardwerte) verwendet:

Abbildung 49: Simulationsfenster mit Konturansicht

1 Bearbeitungsmuster (weil)
2 Aktueller Satz oder Bearbeitungsposition (griin)
3 Werkzeugkontur, Werkzeugposition und Werkzeugspur (orange)

Sie konnen die Farben und Linienstarken anpassen, die in der
Konturansicht verwendet werden.

Weitere Informationen: "Simulationsfenster”, Seite 189
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Simulationsfenster aktivieren

>
B2 ;
»
>

Auf Grafik-Position tippen

Das Simulationsfenster fir den aktuell markierten Satz wird
angezeigt.

Um das Simulationsfenster zu vergrofRern, in der
Ansichtsleiste auf Grafik tippen

Die Parameteransicht wird ausgeblendet und das
Simulationsfenster wird vergrofiert.

Konturansicht anpassen

|j 4
>[ ]«
~ >
= >
< >
~ >

Auf Detailansicht tippen

Die Detailansicht zeigt die Werkzeugbahn und mogliche
Bearbeitungspositionen fir den aktuell markierten Satz.

Auf Ubersicht tippen
Die Ubersicht zeigt das komplette Werksttick.

3.25 MaBfaktor anwenden

Wenn fur eine oder mehrere Achsen ein Mal¥faktor aktiviert ist, wird dieser
Malfaktor beim Ausfiihren eines Satzes mit der hinterlegten Sollposition
multipliziert. So kdnnen Sie einen Satz spiegeln oder skalieren.

Einen MaRfaktor konnen Sie im Schnellzugriffsmend aktivieren.
Weitere Informationen: "Einstellungen im Schnellzugriffsmeni anpassen’, Seite 47

Wenn die berechneten Dimensionen mit dem gewahlten Werkzeug nicht
erreicht werden konnen, wird die Ausflihrung des Satzes abgebrochen.

werden.

Wahrend der Ausfiihrung eines Satzes kann der MalRfaktor nicht geandert

3.2.6 Spindeldrehzahl einstellen

Sie konnen abhangig von der Konfiguration der angeschlossenen
Werkzeugmaschine die Spindeldrehzahl steuern.

>

>

v

1250 -

v v v Vv

Um ggf. von der Anzeige der Spindeldrehzahl zum Eingabefeld
zu wechseln, die Anzeige nach rechts ziehen

Das Eingabefeld Spindeldrehzahl erscheint.

Die Spindeldrehzahl durch Tippen oder Halten von + oder - auf
den gewtlinschten Wert einstellen

oder

In das Eingabefeld Spindeldrehzahl tippen
Den gewUlnschten Wert eingeben

Eingabe mit RET bestéatigen

Die eingegebene Spindeldrehzahl wird vom Gerat als Sollwert
dbernommen und angesteuert.

Um zur Anzeige der Ist-Spindeldrehzahl zurickzukehren, das
Eingabefeld nach links ziehen

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung Drehen | 08/2023
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3.3 Programme verwalten

Zur Abarbeitung eines Programms mussen Sie Programmdateien vom Typ *.i
offnen.

o Der Standardspeicherort fir die Programme ist Internal/Programs.

3.3.1  Programm 6ffnen

v

In der Programmverwaltung auf Programm offnen tippen

Im Dialog den Speicherort wahlen, z. B. Internal/Programs
oder USB-Massenspeicher

Auf den Ordner tippen, in dem sich die Datei befindet
Auf die Datei tippen

Auf Offnen tippen

Das gewahlte Programm wird geladen.

v

v Vv vVvy

3.3.2 Programm schlieBen

» In der Programmverwaltung auf Programm schlieBen tippen
: > Das geodffnete Programm wird geschlossen.
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Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Betriebsart Programmierung und wie Sie in dieser
Betriebsart neue Programme erstellen und bestehende Programme bearbeiten.

Sie mUssen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und verstanden
haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten durchfiihren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung", Seite 20

Kurzbeschreibung

Das Gerat verwendet flir wiederkehrende Aufgaben Programme. Fiir die Erstellung
werden verschiedene Satze wie Positionierungs- oder Maschinenfunktionen
definiert; aus der Abfolge mehrerer Satze entsteht dann das Programm. Das Gerat
speichert maximal 100 Satze in einem Programm.

o Fur die Programmierung ist es nicht erforderlich, das Gerat an eine
Werkzeugmaschine anzuschliel3en.

o Fir eine bessere Ubersicht bei der Programmierung konnen Sie diese mit
der Software POSITIP 8000 Demo durchflhren. Die erstellten Programme
konnen Sie exportieren und auf das Gerat laden.
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Aufruf
> Im HauptmenU auf Programmierung tippen
> Die Benutzeroberflache fir die Programmierung wird
angezeigt.

Abbildung 50: Menl Programmierung

1 Ansichtsleiste
2 Werkzeugleiste
3 Programmverwaltung

Die Statusleiste und die optionale OEM-Leiste ist im Menu
Programmierung nicht verfiigbar.

4.2 Satztypen
Sie kénnen fur die Programmierung folgende Satztypen verwenden:
®  Positionierungsfunktionen
= Koordinatensystemwechsel (Bezugspunkt)
®  Maschinenfunktionen
® Bearbeitungszyklus

4.2.1 Positionierungen

Zur Positionierung konnen Sie Positionswerte manuell definieren. Abhangig von der
Konfiguration der angeschlossenen Werkzeugmaschine konnen Sie diese Positionen
dann automatisch anfahren lassen oder selbst anfahren.

Ist-Position

_.L_ Ubernimmt in den Eingabefeldern der verschiede-
1 nen Satztypen die aktuelle Achsposition oder aktuelle
Spindeldrehzahl

Folgende Parameter stehen zur Verfiigung:
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Satztyp Positionieren

Parameter Beschreibung

Positionswert inkremental, bezieht sich also auf die
I aktuelle Position

Koordinatensysteme

Zum Wechsel eines Koordinatensystems konnen Sie Bezugspunkte aus der
Bezugspunkttabelle abrufen. Nach dem Abruf wird dann das Koordinatensystem des
ausgewahlten Bezugspunkts verwendet.

Weitere Informationen: "Position als Bezugspunkt setzen", Seite 236

Satztyp Bezugspunkt

Parameter Beschreibung

Bezugspunktnummer |ID aus der Bezugspunkttabelle
Optional: Auswahl aus Bezugspunkttabelle

Maschinenfunktionen
Zur Werkstickbearbeitung konnen Sie Maschinenfunktionen aufrufen.

Die verfugbaren Funktionen sind abhangig von der Konfiguration der
angeschlossenen Werkzeugmaschine. Folgende Satze und Parameter stehen zur
Verflgung:

Satztyp Parameter/Beschreibung

Spindeldrehzahl Drehzahl der Werkzeugspindel

Vorschub Geschwindigkeit der Werkzeugachse (bei NC-geregelter
Achse)

Wenn das Programm keinen Satz Vorschub
enthalt, wendet das Geréat den Vorschubwert
”O” an'

Schnittgeschwindig- Schnittgeschwindigkeit des Drehwerkzeugs
keit

Werkzeugaufruf Nummer des Werkzeugs
Optional: Auswahl aus Werkzeugtabelle

Weitere Informationen: "Werkzeug auswahlen',
Seite 238

Bei der Abarbeitung eines Werkzeugaufrufs wird die
Spindel automatisch gestoppt und der Benutzer aufge-
fordert, das entsprechende Werkzeug zu wechseln.

M-Funktion Nummer der M-Funktion
Optional: Auswahl aus Funktionstabelle

Verweilzeit Zeitintervall zwischen Bearbeitungsschritten
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4.2.4 Bearbeitungszyklus

Wenn die Drehmaschine fir das Gewindeschneiden konfiguriert ist, stehen zwei
Bearbeitungszyklen zur Verfigung. Das Gewindeschneiden (einfach) ermoglicht
einen einfachen Gewindeschnitt ohne Tiefenzustellung. Im Gewindeschneiden
(erweitert) kann ein erweiterter Gewindezyklus mit Tiefenzustellung definiert werden.

Bevor Sie ein Bearbeitungsmuster definieren, missen Sie

B ein passendes Werkzeug in der Werkzeugtabelle definieren
® das Werkzeug in der Statusleiste auswahlen

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle erstellen”, Seite 171

Satz Gewindeschneiden (einfach)

X

Abbildung 51: Schematische Darstellung des Satzes Gewindeschneiden (einfach)

Parameter Beschreibung
Gewindelage Position des Gewindes

= Aulengewinde
m I .| .

nnengewinde
[aaas]

Drehrichtung Drehrichtung der Rotationsachse

® rechts
(3 ) ( E) B |inks
Sicherheitsabstand Inkremental zur Gewindetiefe, Radialmal

Gewindetiefe (Durch- Tiefe des Gewindes, Durchmessermal}
messer)
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Parameter Beschreibung
Gewindesteigung Steigung des Gewindes
= immm

& C0 = in Gange pro Zoll

Konturstart Z Start des Gewindes in Z

Konturende Z Ende des Gewindes in Z

Uberlauf Strecke am Gewindeende zum Stoppen der Achsen
Startwinkel Eintrittswinkel in der Rotationsachse
Rotationsgeschwin- Rotationsgeschwindigkeit in U/min
digkeit
Vorschub X Vorschub fur die Zustellung auf Gewindetiefe

Satz Gewindeschneiden (erweitert)

X

Abbildung 52: Schematische Darstellung des Satzes Gewindeschneiden (erweitert)

Parameter Beschreibung
Gewindelage Position des Gewindes
= Aullengewinde
m (7 Vv ry . )
nnengewinde
(aaad]
Drehrichtung Drehrichtung der Rotationsachse
® rechts

O o = links

Sicherheitsabstand X Inkremental zum Gewindedurchmesser, Radialmal}
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4.3

Parameter Beschreibung

Gewindedurchmesser  Nenndurchmesser des Gewindes (DurchmessermaR)
Gewindetiefe Inkremental zum Gewindedurchmesser, Radialmal}
SchlichtaufmaB Aufmal fir Tiefenzustellung, Radialmal}
Gewindesteigung Steigung des Gewindes

S

AA €

Eimmm
= in Gange pro Zoll

Konturstart Z

Start des Gewindes in Z

Konturende Z

Ende des Gewindes in Z

Uberlauf Strecke am Gewindeende zum Stoppen der Achsen
Startwinkel Eintrittswinkel in der Rotationsachse
Rotationsgeschwin- Rotationsgeschwindigkeit in U/min

digkeit

Vorschub X Vorschub fir die Zustellung auf Gewindetiefe
Leerschnitte Anzahl der Leerschnitte am Ende (0-10)

Programm erstellen
Ein Programm besteht immer aus einem Programmkopf und einer Abfolge mehrerer

Séatze. Sie kdnnen dabei verschiedene Satztypen definieren, die entsprechenden

Satzparameter bearbeiten und einzelne Satze wieder aus dem Programm |6schen.

2 3 4

+

Satztyp Positionieren e 0 Programmkopf Prograr
- %Program G21
X 1 26.000 1 eugaul
- 1

z i 2.000 2 SpindeldrehZ
$500

Program...

Non

20 1 0.000 3 Positionieren|

X2522700

4 Positionieren|
X28

5 Positionieren|
6

B = = B = =

Positionieren|
X35

Abbildung 53: Programmbeispiel in der Betriebsart Programmierung

Ansichtsleiste

Satzparameter
Werkzeugleiste
Programmsatze

A WN=

Programmverwaltung

Simulationsfenster (optional)
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4.3.1 Programmierunterstiitzung
Das Gerat unterstitzt Sie bei der Erstellung eines Programms wie folgt:
m Der Assistent zeigt beim Hinzufiigen fiir jeden Satztyp die entsprechenden
Hinweise zu den notwendigen Parametern an.
m Die Anzeige von Satzen, die Fehler aufweisen oder noch Parameter benétigen,
wechselt in der Liste zu roter Schrift.

® Der Assistent zeigt bei Problemen die Meldung Das Programm enthalt
fehlerhafte Programmsatze. Mit Tippen auf die Pfeiltasten konnen Sie
zwischen den betroffenen Programmsatzen wechseln.

m Das optionale Simulationsfenster zeigt eine Visualisierung des aktuellen Satzes
an.
Weitere Informationen: "Simulationsfenster benutzen', Seite 248

Alle Anderungen eines Programms konnen automatisch gespeichert
werden.

» In der Programmverwaltung auf Programm automatisch speichern
tippen
> Alle Anderungen werden sofort automatisch gespeichert

4.3.2 Programmkopf anlegen

m » In der Programmverwaltung auf Neues Programm erstellen
tippen

» Im Dialog den Speicherort wahlen, z. B. Internal/Programs, in
dem das Programm gespeichert werden soll

» Den Namen des Programms eingeben
» Eingabe mit RET bestatigen

» Auf Erstellen tippen
>

Ein neues Programm mit dem Startsatz Programmkopf wird
angelegt.

> Der Name des Programms wird in der Werkzeugleiste
angezeigt.

> In Name einen eindeutigen Namen eingeben
Eingabe mit RET bestéatigen
> Ggf. mit Schiebeschalter die Maleinheit umstellen

4.3.3 Satze hinzufiigen

> In der Werkzeugleiste auf Satz hinzufiigen tippen
> Ein neuer Satz wird unterhalb der aktuellen Position angelegt.

> In der Drop-down-Liste Satztyp den gewiinschten Satztyp
wahlen

> Abhangig vom Satztyp die entsprechenden Parameter
definieren
Weitere Informationen: "Satztypen"’, Seite 263

> Eingaben jeweils mit RET bestatigen

> Wenn das Simulationsfenster aktiviert ist, wird der aktuelle
Satz visualisiert.

+
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4.3.4 Satze loschen

.@. > In der Werkzeugleiste auf Loschen tippen

> Die im Programm vorhandenen Satze werden mit einem
Loschsymbol gekennzeichnet.

> Im Programm auf das Loéschsymbol der gewlinschten Satze
tippen

> Die gewahlten Satze werden aus dem Programm geldscht.

> In der Werkzeugleiste noch einmal auf Loschen tippen

4.3.5 Programm speichern

» In der Programmverwaltung auf Programm speichern tippen
> Das Programm wird gespeichert.

4.4 Simulationsfenster benutzen

Das Simulationsfenster visualisiert den ausgewahlten Satz. Sie kénnen das
Simulationsfenster auch fir die schrittweise Priifung eines erstellten Programms
nutzen.

In der Ansichtsleiste stehen folgende Optionen zur Verfligung:

Bedienelement Funktion
Grafik
1 Anzeige von Simulation und Satzen

Grafik-Position
Anzeige von Simulation, Positionswerten und Satzen

Position
Anzeige von Positionswerten und Satzen
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4.41 Darstellung als Konturansicht

Das Simulationsfenster zeigt eine Konturansicht. Die Konturansicht hilft beim
exakten Positionieren des Werkzeugs oder bei der Konturnachfiihrung in der
Bearbeitungsebene.

In der Konturansicht werden folgende Farben (Standardwerte) verwendet:

Abbildung 54: Simulationsfenster mit Konturansicht

1 Bearbeitungsmuster (weil)
2 Aktueller Satz oder Bearbeitungsposition (griin)
3 Werkzeugkontur, Werkzeugposition und Werkzeugspur (orange)
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4.4.2

443

4.5

4.5.1

4.5.2

453

Simulationsfenster aktivieren

= » Auf Grafik-Formular tippen
. > Das Simulationsfenster fiir den markierten Satz wird
angezeigt.
» Um das Simulationsfenster zu vergroRern, in der
Ansichtsleiste auf Grafik tippen

> Die Parameteransicht wird ausgeblendet und das
Simulationsfenster wird vergrofiert.

Programm im Simulationsfenster priifen

> Auf Grafik tippen

> Das Simulationsfenster flir das aktuelle Programm wird
angezeigt.
» Nacheinander auf jeden Satz des Programms tippen
> Die Programmschritte werden im Simulationsfenster
angezeigt; falls notwendig, die Detailansicht entsprechend
vergrofiern.
N » Um die Ansicht zu vergroRRern, auf Detailansicht tippen
L » Um zur Gesamtansicht zuriickzukehren, auf Uberblick tippen

Programme verwalten

Sie konnen Programme nach der Erstellung fur einen automatischen Programmlauf

oder fUr eine spatere Bearbeitung abspeichern.

o Der Standardspeicherort fur die Programme ist Internal/Programs.

Programm o6ffnen

v

In der Programmverwaltung auf Programm offnen tippen

Im Dialog den Speicherort wahlen, z. B. Internal/Programs
oder USB-Massenspeicher

Auf den Ordner tippen, in dem sich die Datei befindet
Auf die Datei tippen

Auf Offnen tippen

Das gewahlte Programm wird geladen.

v

v v.v v

Programm schlieBen

» In der Programmverwaltung auf Programm schlieBen tippen
: > Das geoffnete Programm wird geschlossen.

Programm speichern

» In der Programmverwaltung auf Programm speichern tippen
> Das Programm wird gespeichert.
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Programm unter neuem Namen speichern

» In der Programmverwaltung auf Programm speichern unter
tippen

» Im Dialog den Speicherort wahlen, z. B. Internal/Programs
oder USB-Massenspeicher, in dem das Programm gespeichert
werden soll

Den Namen des Programms eingeben
Eingabe mit RET bestatigen

Auf Speichern unter tippen

Das Programm wird gespeichert.

Der Name des Programms wird in der Werkzeugleiste
angezeigt.

VVVvYyVYy

Programm automatisch speichern

'EJ » In der Programmverwaltung auf Programm automatisch
G speichern tippen

> Alle Anderungen des Programms werden sofort automatisch
gespeichert.

Programm loschen

In der Programmverwaltung auf Programm loschen tippen
Auf Auswabhl 18schen tippen
Um das Loschen zu bestatigen, auf OK tippen

Das Programm wird gel6scht.

v v vy

Programmsatze bearbeiten

Sie konnen jeden Satz eines Programms auch nachtraglich bearbeiten. Damit die
Anderungen in das Programm Ubernommen werden, mussen Sie das Programm
nach dem Bearbeiten erneut speichern.

Programmsatze bearbeiten

In der Programmverwaltung auf Programm offnen tippen
Im Dialog den Speicherort wahlen, z. B. Internal/Programs
Auf den Ordner tippen, in dem sich die Datei befindet

Auf die Datei tippen

Auf Offnen tippen

Das gewahlte Programm wird geladen.

Auf gewlinschten Satz tippen

Die Parameter des ausgewahlten Satzes werden angezeigt.

Abhéangig vom Satztyp die entsprechenden Parameter
bearbeiten

Eingaben jeweils mit RET bestatigen
» In der Programmverwaltung auf Programm speichern tippen
> Das bearbeitete Programm wird gespeichert.

VvV VvV Vv Vv VvYVvyy

v
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Uberblick
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Dieses Kapitel beschreibt die Fertigung eines Beispielwerkstlcks. Wahrend Sie

das Beispielwerkstiick fertigen, flihrt Sie dieses Kapitel Schritt fir Schritt durch
verschiedene Bearbeitungsmaoglichkeiten des Gerats. Folgende Bearbeitungsschritte
mussen Sie fur die erfolgreiche Fertigung des Gewindebolzens durchfihren:

Bearbeitungsschritt Betriebsart

Drehmaschine einrichten Handbetrieb
Aulenkontur schruppen Handbetrieb
Einstich drehen Handbetrieb
Fase drehen Handbetrieb
AuRenkontur schlichten Handbetrieb
Gewinde drehen MDI-Betrieb

Voraussetzung:
= X-Achse als NC-Achse
m Z-Achse als NC-Achse

®m  Rotationsachse als NC-Achse oder
Spindel mit Orientierung

Abbildung 55: Beispielwerkstick

Sie mussen das Kapitel "Allgemeine Bedienung” gelesen und verstanden
haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten durchfiihren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung", Seite 20
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5.2

5.3

Fiir das Anwendungsbeispiel anmelden

Benutzer anmelden

Fur das Anwendungsbeispiel muss sich der Benutzer Operator anmelden.

Im HauptmenU auf Benutzeranmeldung tippen
Ggf. den angemeldeten Benutzer abmelden

Benutzer Operator wahlen

In das Eingabefeld Passwort tippen

Passwort "operator" eingeben

vV vvyyvwvyy

Wenn das Passwort nicht mit den
Standardeinstellungen Ubereinstimmt, missen Sie
beim Einrichter (Setup) oder Maschinenhersteller
(OEM) nachfragen.

Wenn das Passwort nicht mehr bekannt
ist, kontaktieren Sie eine HEIDENHAIN-
Serviceniederlassung.

> Eingabe mit RET bestatigen

» Auf Anmelden tippen

Voraussetzungen

Zur Herstellung des Gewindebolzens arbeiten Sie an einer handbedienten
Drehmaschine. Fir den Gewindebolzens liegt folgende bemalte technische
Zeichnung vor:

35

2 x 45°

Q12

Q7
M 10

Abbildung 56: Beispielwerkstiick — Technische Zeichnung

Drehmaschine
B Die Drehmaschine ist eingeschaltet
®  Fin Werkstickrohling mit @ 12 mm ist in der Drehmaschine eingespannt

Gerat

= Die Achsen sind referenziert
Weitere Informationen: "Referenzmarkensuche durchfihren’, Seite 234
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Werkzeuge
Folgende Werkzeuge sind verfligbar:

Werkzeug Darstellung

Schruppmeil3el

Schlichtmeilel

Einstecher 3 mm

Drehmeilel 45°

Gewindedrehplatte P = 1.5 mm
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Werkzeugtabelle

Flr das Beispiel wird davon ausgegangen, dass die Werkzeuge fiir die Bearbeitung
noch nicht definiert sind.

Sie missen vorab alle verwendeten Werkzeuge in der Werkzeugtabelle anlegen.
Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle erstellen”, Seite 171

&

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt.

Auf Tabelle offnen tippen

Der Dialog Werkzeugtabelle wird angezeigt.
Auf Hinzufiigen tippen

In das Eingabefeld Werkzeugtyp die Benennung
SchlichtmeiBel eintragen

Eingabe mit RET bestatigen
In das Eingabefeld X den Wert 0 eingeben
Eingabe mit RET bestatigen
In das Eingabefeld Z den Wert 0 eingeben
Eingabe mit RET bestéatigen

Der definierte Schlichtmeif3el wird der Werkzeugtabelle
hinzugeflgt.

Vorgang fir die anderen Werkzeuge wiederholen
X > Auf SchlieBen tippen
> Der Dialog Werkzeugtabelle wird geschlossen.

vV VvV vV VvV VYy

vv vy vVvyVyy

v
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5.4 Drehmaschine einrichten

Im ersten Bearbeitungsschritt richten Sie die Drehmaschine ein. Das Geréat
benaotigt fur die Berechnung zum relativen Koordinatensystem die Parameter der
einzelnen Werkzeuge. Um ein Werkstiick zu fertigen, bendtigen Sie einen von Ihnen
festgelegten Bezugspunkt.

]

/

|
|
|
|

[ 71?\

+X

Abbildung 57: Parameter Schlichtmeilel Abbildung 58: Bezugspunkt
Aufruf
» Im HauptmenU auf Handbetrieb tippen
> Die Benutzeroberflache flr den Handbetrieb wird angezeigt.

Achsen koppeln

Bei einer Drehmaschine mit einem Bettschlitten Z und einem Oberschlitten
Zo haben Sie die Moglichkeit, die beiden Achsen Z und Zo zu koppeln.

- > Im Arbeitsbereich Achstaste Z nach rechts ziehen
Z > Auf Koppeln tippen
@r > Die Achse Zo wird mit der Achse Z gekoppelt.
> Das Symbol fiir die gekoppelten Achsen wird neben der
Achstaste Z angezeigt.
> Der Positionswert fir die gekoppelten Achsen wird in Summe

angezeigt.
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5.4.1 Ausgangswerkzeug vermessen

Fir jedes verwendete Werkzeug ermitteln Sie die Position der Schnittkanten

(fr X und/oder Z) in Bezug auf das Maschinenkoordinatensystem oder den
Bezugspunkt des Werkstlcks. Hierzu legen Sie zuerst ein Werkzeug fest, von dem
alle weiteren Parameter der anderen Werkzeuge berechnet werden. Im Beispiel wird
der Schlichtmeillel als Ausgangswerkzeug verwendet.

V|

Schlichtmeilsel in Werkzeughalter einsetzen

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen

Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt.

Auf SchlichtmeiBel tippen

Auf Bestdtigen tippen

SchlichtmeiBel wird in der Statusleiste angezeigt.
Spindeldrehzahl 1500 1/min einstellen

In der Statusleiste auf Zusatzfunktionen tippen

vV vV Vv VvV Vvyy

Auf Werkzeugdaten tippen
> Der Dialog Werkzeugdaten setzen 6ffnet sich.

> Schlichtmeifl’el zum Werkstlckrohling heranfahren und
ankratzen

» Wenn geeigneter Z-Wert erreicht ist, auf Position merken
v tippen

Mit dem Schlichtmeifel plandrehen

Werkzeug auf eine sichere Position verfahren

In das Eingabefeld Z den Wert 0 eintragen

Schlichtmeillel zum Werkstlckrohling heranfahren

Wenn geeigneter X-Wert erreicht ist, Position merken tippen

Mit dem Schlichtmeil3el eine Stufe an den AuRendurchmesser
des Werkstilckrohlings drehen

Werkzeug auf eine sichere Position verfahren
> Spindel ausschalten

Mit geeignetem Messmittel den gedrehten Aulendurchmesser
messen

In das Eingabefeld X den gemessenen Wert eintragen

Im Assistenten auf Bestatigen tippen

Der Dialog Werkzeug auswahlen wird angezeigt.

Auf Schlichtmeilel tippen

Im Assistenten auf Bestdtigen tippen

Die Parameter werden in der Werkzeugtabelle dbernommen.

<
v

vV vVvyvVvysy

v

v

VvV Vv v v VvYvY
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5.4.2 Werkzeuge vermessen

Sie haben bereits den Schlichtmeil3el als Ausgangswerkzeug festgelegt. Fur jedes
weitere verwendete Werkzeug mussen Sie den Versatz zum Ausgangswerkzeug
ermitteln. Die Parameter der vermessenen Werkzeuge werden wahrend dem
Einmessen automatisch mit den Parametern des Ausgangswerkzeugs verrechnet.
Die ermittelten Parameter sind fir jedes Werkzeug eigenstandig und bleiben

auch erhalten, wenn Sie das Ausgangswerkzeug I6schen. Im Beispiel wird der
Schruppmeilel als Werkzeug hinzugefiigt.

V|

Schruppmeilel in Werkzeughalter einsetzen

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen

Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt.

Auf SchruppmeiBel tippen

Auf Bestdtigen tippen

SchruppmeiBel wird in der Statusleiste angezeigt.
Spindeldrehzahl 1500 1/min einstellen

In der Statusleiste auf Zusatzfunktionen tippen

vV vV Vv VvV Vvyy

Auf Werkzeugdaten tippen
> Der Dialog Werkzeugdaten setzen 6ffnet sich.

> Werkzeug an die Planflache heranfahren, bis kleine Spane
entstehen

» Wenn geeigneter Z-Wert erreicht ist, auf Position merken
v tippen

Werkzeug auf eine sichere Position verfahren
In das Eingabefeld Z den Wert 0 eintragen
Schruppmeil’el zum Werkstickrohling heranfahren
v Wenn geeigneter X-Wert erreicht ist, auf Position merken
tippen
> Mit dem SchruppmeilRel eine Stufe an den Aullendurchmesser
des Werkstuckrohlings drehen
» Werkzeug auf eine sichere Position verfahren
Spindel ausschalten

> Mit geeignetem Messmittel den gedrehten AulRendurchmesser
messen

In das Eingabefeld X den gemessenen Wert eintragen

Im Assistent auf Bestatigen tippen

Der Dialog Werkzeug auswahlen wird angezeigt.

Auf SchruppmeiBel tippen

Im Assistent auf Bestatigen tippen

Die Parameter werden in der Werkzeugtabelle Gbernommen.
Vorgang fir die anderen Werkzeuge wiederholen

<
v

vV vyYvyy

v

vV Vv VvV Yyysy
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5.4.3 Bezugspunkt bestimmen

Um den Gewindebolzen zu fertigen, missen Sie den Bezugspunkt bestimmen.
Gemal Zeichnung bezieht sich die Bemalung auf den Beginn des Gewindes.
Das Gerat berechnet, ausgehend vom Bezugspunkt, alle Werte flir das relative
Koordinatensystem.

|

\

\

\
[47aY
h

y+X

Abbildung 59: Beispielwerkstlck — Bezugspunkt bestimmen

Schlichtmeilsel in Werkzeughalter einsetzen

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen

Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt.

Auf SchlichtmeiBel tippen

Auf Bestdtigen tippen

SchlichtmeiBel wird in der Statusleiste angezeigt.
In der Statusleiste auf Zusatzfunktionen tippen

vV VvV vV Vvyy

n < B

Im Dialog auf Bezugspunkte tippen
Der Dialog Bezugspunktdaten setzen offnet sich.

Mit dem Schlichtmeil3el in negativer Verfahrrichtung ca. 1T mm
hinter die zuvor gedrehte Planflache fahren

Auf Position merken tippen

Die aktuelle Position des Werkzeugs wird gespeichert.
Werkzeug auf eine sichere Position verfahren

In das Eingabefeld Z den Wert 0 eintragen

Im Assistent auf Bestatigen tippen

Der Dialog Bezugspunkt auswahlen wird angezeigt.

Im Eingabefeld Gewahlter Bezugspunkt den Bezugspunkt 0
wahlen

Im Assistent auf Bestatigen tippen

Die angetastete Koordinate wird als Bezugspunkt
dbernommen.

v Vv

v

vV Vv Vv vVvyyvVvy

v

v Vv

5.5 AuBenkontur schruppen

Im zweiten Bearbeitungsschritt schruppen Sie die Aulenkontur vor. Die gesamte
Kontur drehen Sie mit einem Aufmall.
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Schruppen Plan

SchruppmeilRel in Werkzeughalter einsetzen
In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt.

Auf SchruppmeiBel tippen

Auf Bestdtigen tippen

Die entsprechenden Werkzeugparameter werden automatisch
vom Gerat Ubernommen.

Der Dialog Werkzeuge wird geschlossen.
» Spindeldrehzahl 1500 1/min einstellen
» Werkzeug verfahren auf Position:
B X @J14,0mm
B Z:02mm
» Werkzeug verfahren auf Position:
B X @-04mm(1)
> Werkzeug auf eine sichere Position verfahren (2.)

vV Vv vV Vvy

\4
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Schruppen Langs

> Werkzeug verfahren auf Position:
B X @10,4mm
B Z:20mm
> Werkzeug verfahren auf Position:
m 7:-39,5mm (1.)
> Werkzeug verfahren auf Position:
B X @140mm (2)
> Werkzeug auf eine sichere Position verfahren
Spindel ausschalten
> Sie haben die Aullenkontur erfolgreich vorgeschruppt.

v
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5.6 Einstich drehen
Im dritten Bearbeitungsschritt fertigen Sie den Einstich, der als Freistich dient.

Einstechmeil3el in Werkzeughalter einsetzen
In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt.

Auf EinstechmeiBel 3 mm tippen

Auf Bestdtigen tippen

Die entsprechenden Werkzeugparameter werden automatisch
vom Gerat Ubernommen.

Der Dialog Werkzeuge wird geschlossen.
Spindeldrehzahl 400 1/min einstellen
Werkzeug verfahren auf Position:
B X@130mm
= Z:-40,0 mm
> Werkzeug verfahren auf Position:
B X @7,0mm(1)
> Werkzeug verfahren auf Position:
B X@130mm(2)
> Werkzeug verfahren auf Position:
m 7:-3830mm (3)
> Werkzeug verfahren auf Position:
B X @7,0mm (4)
> Werkzeug verfahren auf Position:
B X:@130mm(5)
> Werkzeug auf eine sichere Position verfahren
> Spindel ausschalten
> Sie haben den Einstich erfolgreich gefertigt.

VvV Vv Vv VVvYy

vV vV
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5.7

5.8

Fase drehen

Im vierten Bearbeitungsschritt fertigen Sie die Fase. Die Fase ist notig, damit der
Gewindebolzen beim Einschrauben besser ansetzt.

VvV Vv Vv VVvYy

\4

Drehmeifl3el 45° in Werkzeughalter einsetzen
In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt.

Auf DrehmeiBel 45° tippen

Auf Bestdtigen tippen

Die entsprechenden Werkzeugparameter werden automatisch
vom Geréat Ubernommen.

Der Dialog Werkzeuge wird geschlossen.
Spindeldrehzahl 1500 1/min einstellen
Werkzeug verfahren auf Position:

B X@70mm

® Z:20mm

Werkzeug zur Werkstickskante verfahren, bis kleine Spane
entstehen

Wert in Achse Z merken

Werkzeug in Achse Z um 2.2 mm (Aufmaf von 0.2 mm +
2 mm von Fase) zustellen (1.)

Werkzeug auf eine sichere Position verfahren (2.)
Spindel ausschalten
Sie haben die Fase erfolgreich gedreht.

AuBenkontur schlichten

Im vierten Bearbeitungsschritt bearbeiten Sie die Auflenkontur mit dem
Schlichtmeilel.
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Schlichten Plan

Schlichtmeil3el in Werkzeughalter einsetzen
In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt.

Auf SchlichtmeiBel tippen

Auf Bestdtigen tippen

Die entsprechenden Werkzeugparameter werden automatisch
vom Gerat Ubernommen.

Der Dialog Werkzeuge wird geschlossen.
» Spindeldrehzahl 2000 1/min einstellen
> Werkzeug verfahren auf Position:
B X:@140mm
B Z:00mm
> Werkzeug verfahren auf Position:
B X @-04mm((1)
> Werkzeug auf eine sichere Position verfahren (2.)

VvV Vv VvV Vvy

A4
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Schlichten Langs

v

Werkzeug verfahren auf Position:

B X @10,0mm

B Z:20mm

Werkzeug verfahren auf Position:

m 7Z:-380mm (1.)

Werkzeug auf eine sichere Position verfahren (2.)
Spindel ausschalten

Sie haben die AuRenkontur erfolgreich geschlichtet.

v

v

v Vv
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5.9 Gewinde fertigen

Das Gewinde fertigen Sie im MDI-Betrieb. Die Eingabeparameter des Gewindes
finden Sie z. B. in einem Tabellenbuch Metall.

Voraussetzung:

m X-Achse als NC-Achse

m Z-Achse als NC-Achse

B Rotationsachse als NC-Achse oder Spindel mit Orientierung

o Wenn |hre Drehmaschine die Voraussetzung nicht erfiillt, konnen Sie das
Gewinde z. B. mit einem Gewindeschneideisen fertigen. Alternativ konnen
Sie die zugehorigen Rader zur Steigung 1.5 mm einwechseln und mithilfe

der Schlossmutter das Gewinde drehen.

2.1

—)
@ 3. @
Abbildung 60: Beispielwerkstick — Gewinde fertigen

Aufruf

» Im Hauptmeni auf MDI-Betrieb tippen
> Die Benutzeroberflache fir den MDI-Betrieb wird angezeigt.
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5.9.1

Gewinde definieren

END
)

VvV Vv vV VY

vV VvV VvyV

VvV Vv VvYy

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt.
Auf Gewindedrehplatte P = 1.5 tippen
Auf Bestatigen tippen

Die entsprechenden Werkzeugparameter werden automatisch
vom Gerat Ubernommen.

Der Dialog Werkzeuge wird geschlossen.
In der Statusleiste auf Anlegen tippen
Ein neuer Satz wird angezeigt.

In der Drop-down-Liste Satztyp den Satztyp
Gewindeschneiden (erweitert) wahlen

Entsprechend den Parametern aus dem Tabellenbuch Metall
eingeben:

Gewindelage: Aullengewinde
Drehrichtung: Im Uhrzeigersinn
Sicherheitsabstand: 5
Gewindedurchmesser: 10
Gewindetiefe: 0.92
Schnitttiefe: 0.1
SchlichtaufmaB: 0.0
Gewindesteigung: 1.5
Konturstart Z: 0

Konturende Z: -37

Uberlauf: 3

Startwinkel: 0
Rotationsgeschwindigkeit: 500
Vorschub X: 50

Leerschnitte: 3

Eingaben jeweils mit RET bestatigen
Um den Satz abzuarbeiten, auf END tippen
Die Positionierhilfe wird angezeigt.

Wenn das Simulationsfenster aktiviert ist, wird das Gewinde
visualisiert.
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5.9.2 Gewinde drehen

> Gewindedrehplatte P = 1.5 mm in Werkzeughalter einsetzen
— » Auf die NC-START-Taste tippen

» Spindeldrehzahl 500 1/min einstellen
Den Anweisungen im Assistenten folgen

Nach dem ersten Schnitt Uber 10 Gewindegange messen und
den Abstand Uberpriifen (15 mm)

Den Anweisungen im Assistent folgen
Auf SchlieBen tippen

Die Abarbeitung wird beendet.

Der Assistent schlief3t sich.

Gewinde z. B. mit dem Gegenstiick oder einem
Gewindelehrring testen.

> Sie haben das Gewinde erfolgreich gefertigt.

vy

VVV Yy
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6.1 Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt Ursachen von Funktionsstérungen des Gerats und
Malnahmen zur Behebung dieser Funktionsstorungen.

Sie mussen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und verstanden
haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten durchfiihren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung", Seite 20

6.2 Logging-Dateien exportieren

Nach einem Fehlverhalten des Gerats konnen die Logging-Dateien die Fehlersuche
fir HEIDENHAIN unterstitzen. Dazu missen Sie direkt nach dem Wiedereinschalten
des Gerats die Logging-Dateien exportieren.

Auf einen USB-Massenspeicher exportieren
Voraussetzung: USB-Massenspeicher ist angesteckt.

» Im Hauptmendi auf Dateiverwaltung tippen
> Im Speicherort Internal auf System tippen
» Ordner Logging nach rechts ziehen
> Die Bedienelemente werden angezeigt.
> Auf Kopieren nach tippen
» Im Dialog den gewlnschten Speicherort Ihres angesteckten
USB-Massenspeicher wahlen
> Auf Auswahlen tippen

> Der Ordner wird kopiert.

Senden Sie den Ordner an service.ms-support@heidenhain.de. Geben Sie
dazu den Geratetyp und die verwendete Software-Version an.

6.3 System- oder Stromausfall

Die Daten des Betriebssystems kénnen in den folgenden Fallen beschadigt werden:
®  System- oder Stromausfall
®  Ausschalten des Gerats ohne Herunterfahren des Betriebssystems

Bei einer Beschadigung der Firmware startet das Gerat ein Recovery System, das am
Bildschirm eine kurze Anleitung anzeigt.

Bei einer Wiederherstellung tberschreibt das Recovery System die beschadigte
Firmware mit einer neuen Firmware, die vorher auf einem USB-Massenspeicher
gespeichert wurde. Bei diesem Vorgang werden die Einstellungen des Gerats
geloscht.
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6.3.1

6.3.2

6.4

Firmware wiederherstellen

> An einem Computer auf einem USB-Massenspeicher (FAT32-Format) den Ordner
"heidenhain" anlegen

Im Ordner "heidenhain" den Ordner "update" anlegen
Neue Firmware in den Ordner "update" kopieren
Firmware umbenennen nach "recovery.dro"

Gerat ausschalten

USB-Massenspeicher in eine USB-Schnittstelle am Gerat einstecken
Gerat fur funf Sekunden einschalten

Gerat flr finf Sekunden ausschalten

Gerat einschalten

Das Gerdat startet das Recovery System.

Der USB-Massenspeicher wird automatisch erkannt.
Die Firmware wird automatisch installiert.

Nach erfolgreichem Update wird die Firmware automatisch nach
"recovery.dro.[yyyy.mm.dd.hh.mm]" umbenannt.

Nach Abschluss der Installation das Gerat neu starten
Das Gerat wird mit den Werkseinstellungen gestartet.

VVVV VvV VvV vVYVvyVvVvyYVvyy

v Vv

Einstellungen wiederherstellen

Die Neuinstallation der Firmware setzt das Gerat auf die Werkseinstellungen zurtick.
Damit sind die Einstellungen inklusive der Fehlerkorrekturwerte und die aktivierten
Software-Optionen geldscht.

Um die Einstellungen wiederherzustellen, missen Sie entweder die Einstellungen
auf dem Gerat erneut vornehmen oder zuvor gesicherte Einstellungen auf dem Gerat
wiederherstellen.

Software-Optionen, die bei der Sicherung der Einstellungen aktiviert waren,
missen vor dem Wiederherstellen der Einstellungen auf dem Geréat aktiviert
werden.

> Software-Optionen aktivieren
Weitere Informationen: "Software-Optionen aktivieren', Seite 86
> Einstellungen wiederherstellen
Weitere Informationen: "Einstellungen wiederherstellen’, Seite 215

Storungen

Bei Storungen oder Beeintrachtigungen wahrend des Betriebs, die nicht in der
nachfolgenden Tabelle "Behebung von Stérungen" enthalten sind, ziehen Sie
die Dokumentation des Maschinenherstellers heran oder kontaktieren Sie eine
HEIDENHAIN-Serviceniederlassung.
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Die nachfolgenden Schritte zur Fehlerbeseitigung dirfen nur durch das in
der Tabelle genannte Personal durchgefiihrt werden.

Weitere Informationen: "Qualifikation des Personals", Seite 17

Fehler Fehlerquelle Fehlerbeseitigung Personal
Status-LED bleibt nach Versorgungsspan- » Netzkabel priifen Elektrofachkraft
dem Einschalten dunkel  nung fehlt
Funktion des Gerats  » HEIDENHAIN- Fachpersonal
fehlerhaft Serviceniederlassung
kontaktieren
Bluescreen erscheint Firmware-Fehler » Bei erstmaligem Auftreten Fachpersonal
beim Starten des Gerats  beim Starten Gerat aus- und wieder
einschalten
» Bei mehrmaligem
Auftreten HEIDENHAIN-
Serviceniederlassung
kontaktieren
Nach dem Starten des Fehlerhafte Initia- > Gerat aus- und wieder Fachpersonal
Gerats werden keine lisierung der einschalten
Eingaben auf dem Hardware
Touchscreen erkannt
Achsen zahlen nicht Fehlerhafter » Anschluss korrigieren Fachpersonal
trotz Bewegung des Anschluss des » Serviceniederlassung des
Messgerats Messgerats Messgeréateherstellers
kontaktieren
Achsen zahlen falsch Fehlerhafte Einstel- » Einstellungen des Fachpersonal
lungen des Messge- Messgerats priifen
rats Seite 95
Achsen lassen sich nicht  Fehlerhafte Einstel- » Einstellungen der Achsen Fachpersonal
verfahren lungen der Achsen prifen
Vorschub-Override » Stellung des Vorschub- Fachpersonal
auf Null Override-Potis priifen
Positionierfehler Fehlerhafte Einstel- » Einstellungen der Achsen Fachpersonal
lungen der Achsen prifen
Stillstandsfehler Fehlerhafte Einstel- > Einstellungen der Achsen Fachpersonal
lungen der Achsen prifen
Achsen lassen sich Fehlerhafte Einstel- » Einstellungen der Achsen Fachpersonal
nicht mit Jog-Tasten lungen der Achsen prifen
verfahren . . -
Falsche Betriebs- » Betriebsart priifen Fachpersonal
art (MDI-Betrieb,
Programmierung)
Vorschub-Override » Stellung des Vorschub- Fachpersonal
auf Null Override-Potis prifen
Vorschub-Override Fehlerhafte Einstel- » Einstellungen der Achsen Fachpersonal

begrenzt nicht die
Achsgeschwindigkeit

lung des Vorschub-
Override

prifen
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Fehler Fehlerquelle Fehlerbeseitigung Personal
Eilgangtaste funktioniert ~ Fehlerhafte Einstel- ~ » Einstellungen prifen Fachpersonal
nicht lung des Eilgangs Seite 123
Externer Achsfehler Externe Peripherie » Systematische Fehlersuche Fachpersonal,
durchfihren evtl. OEM
Spindelfehler Fehlerhafte Einstel-  » Einstellungen der Fachpersonal,
lung der Spindelach- Spindelachse priifen evtl. OEM
se Seite 130
Externe Peripherie » Systematische Fehlersuche  Fachpersonal,
durchflhren evtl. OEM
Spindelstillstand Externe Peripherie » Systematische Fehlersuche  Fachpersonal,
durchflihren evtl. OEM
Zyklen lassen sich Fehlerhafte Einstel- » Einstellungen prifen Fachpersonal
nicht mit Zyklus-Start lung von Automati- Seite 123
beginnen scher Vorschub
Beleuchtung der Zyklus-  Fehlerhafte Einstel-  » Einstellungen priifen Fachpersonal
Start-Taste funktioniert lung von Licht Seite 125
nicht Autostart
Reversieren beim Gewin-  Fehlerhafte Einstel- » Einstellungen priifen Fachpersonal
deschneiden funktioniert  lung von Pinolen-
nicht endlage +/-
Automatisches Fahren Fehlerhafte Einstel-  » Einstellungen prifen Fachpersonal
auf Endschalter funktio-  lung von Software- Seite 122
niert nicht Endschalter oder Seite 123
Automatischer
Vorschub
AufRerhalb von Software-  Fehlerhafte Einstel- » Einstellungen priifen Fachpersonal
Endschaltern lung von Software- Seite 122
Endschalter
Not-Aus Externe Peripherie » Systematische Fehlersuche  Fachpersonal,
durchflhren evtl. OEM
Steuerspannung fehlt Externe Peripherie » Systematische Fehlersuche  Fachpersonal,
durchfihren evtl. OEM
Netzwerkverbindung Defekter Anschluss ~ » Anschlusskabel und Fachpersonal
nicht moglich korrekten Anschluss an
X116 priifen
Fehlerhafte Einstel- » Einstellungen des Netzwerks  Fachpersonal
lung des Netzwerks prifen
Seite 168
Netzwerkfehler: Host is Fehlerhafte Einstel- » In den Verbindungsoptionen  Fachpersonal

down

lung der Netzlauf-
werksoptionen

vers=2.1 erganzen
Seite 169
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Fehler Fehlerquelle Fehlerbeseitigung Personal
Angeschlossener USB- Defekter USB- » Korrekte Position des Fachpersonal
Massenspeicher wird Anschluss USB-Massenspeichers im
nicht erkannt Anschluss prifen
» Anderen USB-Anschluss
verwenden

Typ oder Forma- » Anderen USB- Fachpersonal

tierung des USB- Massenspeicher verwenden

Massenspelqhers » USB-Massenspeicher mit

nicht untersttzt FAT32 formatieren
Gerdat startet im Wieder-  Firmware-Fehler » Bei erstmaligem Auftreten Fachpersonal
herstellungsmodus beim Starten Gerat aus- und wieder
(Nur-Text-Modus) einschalten

» Bei mehrmaligem
Auftreten HEIDENHAIN-
Serviceniederlassung

kontaktieren
Benutzeranmeldung ist Passwort nicht > Als Benutzer mit Fachpersonal
nicht moglich vorhanden Ubergeordneter

Berechtigungsstufe das
Passwort zurlcksetzen
Seite 165

» Zum Zurlicksetzen des OEM-
Passworts HEIDENHAIN-
Serviceniederlassung
kontaktieren
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