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Podstawy | O niniejszej instrukcji

O niniejszej instrukcji

Niniejsza instrukcja zawiera wszystkie informacje oraz wskazoéwki dotyczgce
bezpieczenstwa, dla fachowej eksploatacji urzadzenia.

Informacje o produkcie

Oznaczenie produktu Identhnumer
ND 5023 1197249-xx
3 osie

Tabliczka znamionowa znajduje sie na tylnej stronie korpusu urzadzenia.
Przykiad:

/N

ND 5023 ¢ us
2 ID 1234567-xx %
SN 12 345 678 x L c E
.ﬁ HEIDENHAIN
N

T

www.heidenhain.de

1 Oznaczenie produktu
2 Numer czesci
3 Indeks

Okres obowigzywania dokumentacji

Przed uzyciem dokumentacji i urzgdzenia nalezy skontrolowac, czy dokumentacja

oraz urzadzenie sg ze sobg zgodne.

» Podany w dokumentacji numer czesci oraz indeks poréwnaé¢ z danymi na
tabliczce znamionowej urzgdzenia

> Jesli numery czesci oraz indeksy sg zgodne, to dokumentacja posiada waznos$¢
uzytkowg

@ Jesli numery czesci i indeksy nie sg zgodne a tym samym
dokumentacja nie jest wazna, to mozna pobraé aktualng dokumentacije
urzgdzenia na www.heidenhain.de.
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Podstawy | Wskazéwki dotyczace czytania dokumentacji

1.3 Wskazoéwki dotyczace czytania dokumentacji

Nastepujgca tabela zawiera czesci sktadowe dokumentacji w kolejnosci ich
priorytetu przy czytaniu.

A OSTRZEZENIE

Wypadki Smiertelne, obrazenia lub szkody materialne przy
nieuwzglednianiu dokumentacji!

Jesli informacje zawarte w dokumentaciji nie sg uwzgledniane, to moze dojsé do
wypadkéw nawet Smiertelnych, obrazenh jak i szkdd materialnych.

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

Dokumentacja Opis

Dodatek Dodatek uzupetnia lub zamienia odpowiednie
tresci instrukcji obstugi oraz w razie potrzeby
takze instrukciji instalacji. Jesli ten dokument
zawarty jest w dostawie, to musi zostac
przeczytany w pierwszej kolejnosci. Wszystkie
pozostate tresci dokumentacji zachowujg swojg

waznosgé.
Instrukcja Instrukcja instalacji zawiera wszystkie informa-
instalacji cje oraz wskazowki dotyczace bezpieczenstwa,

dla fachowego montazu oraz instalacji urzagdze-
nia. Jako wyciag z instrukcji obstugi jest ona
zawarta w kazdej dostawie. Posiada ona drugi
co do waznosci priorytet przy czytaniu.

Instrukcja Instrukcja eksploatacji zawiera wszystkie infor-

eksploataciji macje oraz wskazéwki dotyczgce bezpie-
czenstwa, dla fachowej oraz przewidzianej z
przeznaczeniem eksploatacji. Posiada ona
trzeci co do waznosci priorytet przy czytaniu.
Dokumentacja dostepna jest w strefie pobiera-
nia pod www.heidenhain.de . Przed wigcze-
niem urzgdzenia do eksploatacji nalezy wydru-
kowac instrukcje eksploatacji.

Dokumentacja podtgczony- Te dokumenty nie sg zawarte w dostawie. Sg
ch enkoderow jak i pozostatej one dostarczane wraz z odpowiednimi urzgdze-
peryferii niami pomiarowymi i peryferyjnymi .

Pozadane sg zmiany lub stwierdzono btad?

Nieprzerwanie staramy sie ulepsza¢ naszg dokumentacje. Prosze pomdc nam
przy tym i komunikowaé sugestie dotyczace zmian pod nastepujgcym adresem
mailowym:

userdoc@heidenhain.de
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Podstawy | Przechowywanie i udostepnianie dokumentacji

Przechowywanie i udostepnianie dokumentaciji

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

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

= Dodatek, jesli dostepny
B |nstrukcja instalacji
B Instrukcja eksploataciji

Grupa docelowa instrukciji

Ta instrukcja musi zosta¢ przeczytana oraz by¢ uwzgledniana przez kazdg osobe,
wykonujgcg nastepujgce prace:

Montaz

Instalacja

Wiaczenie do eksploatacii

Konfigurowanie, programowanie i obstuga

Serwis, czyszczenie i konserwacja

Diagnoza bteddw

Demontaz i utylizacja
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1.6 Wskazéwki w tej dokumentacji

Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa

Prosze uwzglednia¢ wszystkie wskazowki bezpieczenstwa w niniejszej instrukciji
oraz w dokumentacji producenta obrabiarek!

Wskazéwki bezpieczenstwa ostrzegajg przed zagrozeniami przy pracy

na urzgdzeniu oraz zawierajg opis srodkéw dla ich unikania. Wskazoéwki
bezpieczenstwa sa klasyfikowane wedtug stopnia zagrozenia i podzielone sg na
nastepujgce kategorie:

ANIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo sygnalizuje zagrozenia dla osdb. Jesli instrukcja unikania
zagrozen nie jest uwzgledniana, to zagrozenie prowadzi pewnie do wypadkéw
Smiertelnych lub ciezkich obrazen ciala.

A OSTRZEZENIE

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

A UWAGA

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

Wskazoéwka sygnalizuje zagrozenia dla przedmiotéw lub danych. Jesli
instrukcja unikania zagrozen nie jest uwzgledniana, to zagrozenie prowadzi
przypuszczalnie do powstania szkody materialnej.
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Podstawy | Wskazéwki w tej dokumentaciji

Wskazoéwki informacyjne:

Prosze uwzglednia¢ wskazowki informacyjne w niniejszej instrukcji dla
bezbtednego i efektywnego wykorzystywania urzgdzenia.

W niniejszej instrukcji znajdujg sie nastepujgce wskazéwki informacyjne:

o Symbol informacji oznacza podpowiedz.
Podpowiedz podaje wazne dodatkowe lub uzupetniajgce informacije.

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

B obrabiarka powinna dysponowac konieczng opcjg software lub
hardware

®  Zachowanie funkcji zalezy od konfigurowalnych ustawien obrabiarki

@ Symbol podrecznika wskazuje na odsytacz do zewnetrznych
dokumentacji, np. dokumentacji producenta obrabiarki lub innego
dostawcy.
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Podstawy | Wykorzystywane symbole i adiustacje tekstow

1.7 Wykorzystywane symbole i adiustacje tekstow

W niniejszej instrukcji wykorzystywane sg nastepujgce symbole i adiustacje

tekstow:

Ekran

>
> ..

Znaczenie

oznacza okreslong czynnos$c lub dziatanie oraz ich wynik
Przyktad:
» Klawiszem Enter potwierdzi¢

> Parametry zostajg zachowane i wyswietlane jest menu
Konfigurowanie obrébki .

oznacza punkt wyliczenia na liscie
Przyktad:

m Konfigurowanie systemu
m  Konfigurowanie obrébki

Thusta czcion-
ka

pokazuje menu, ekrany, odczyty, klawisze i softkeys
Przyktad:

» Softkey Ustawienia nacisng¢
> Menu konfiguracji jest wyswietlane.
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Bezpieczenstwo | Przeglad

Przeglad

Ten rozdziat zawiera kluczowe wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa odnosnie
montazu, instalacji oraz obstugi urzgdzenia.

Ogolne srodki bezpieczenstwa

Dla eksploatacji systemu obowigzujg ogdlnie przyjete srodki bezpieczenhstwa, jakie
konieczne sg w szczegdlnosci w przypadku obstugi urzadzen przewodzgcych prad.
Niedotrzymywanie tych przepiséw moze spowodowac uszkodzenia urzgdzenia lub
szkody dla zdrowia obstugi.

Przepisy bezpieczenstwa mogg rézni¢ sie od siebie w zaleznosci od
przedsiebiorstwa. W przypadku konflikiu pomiedzy trescig niniejszej krotkiej
instrukcji i wewnetrznymi przepisami oraz zasadami obowigzujgcymi w danej
firmie, w ktdrej eksploatowane jest to urzadzenie, nalezy kierowac sie bardziej
surowymi przepisami bezpieczenstwa.

Wykorzystywanie zgodnie z przepisami

ND 5023 jest bardzo doktadnym cyfrowym urzadzeniem odczytu potozenia do
eksploatacji na obstugiwanych recznie obrabiarkach. W kombinacji z enkoderami
pomiaru dtugosci i kata ND 5023 pokazuje pozycje narzedzia w kilku osiach oraz
udostepnia dalsze funkcje dla pracy na obrabiarce.

ND 5023:

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

®  musi zosta¢ zamontowana na odpowiedniej nézce stojakowej lub w uchwycie,
aby zapewni¢ w ten sposéb prawidtowe i zgodne z przeznaczeniem eksplo-
atowanie urzgdzenia

® jest przewidziane do eksploatacji w zamknietych pomieszczeniach i w otoczeniu
wolnym od wilgoci, zabrudzenia, olejéw i smaréw odpowiednio do wymogow
zawartych w opisie danych technicznych

@ ND 5023 wspomaga zastosowanie znacznej ilosci urzadzen
peryferyjnych réznych fabrykatéw. HEIDENHAIN nie ponosi
odpowiedzialno$ci za eksploatacje tych urzadzeh peryferyjnych.
Informacje odno$nie zgodnego z przeznaczeniem wykorzystania w
przynaleznych dokumentacjach muszg by¢ uwzgledniane.
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Bezpieczenstwo | Wykorzystywanie niezgodne z przeznaczeniem
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2.5

Wykorzystywanie niezgodne z przeznaczeniem

Przy eksploatacji urzgdzenia nie moze dochodzi¢ do zagrozenia dla personelu.
Jedli takie zagrozenia majg miejsce, to jednostka dziatalnosci produkcyjnej
powinna podjg¢ odpowiednie srodki zapobiegawcze.

Niedopuszczalne sg nastepujgce rodzaje eksploatacji:

® eksploatacja i magazynowanie poza zakresem danych technicznych

m  eksploatacja na wolnym powietrzu

B eksploatacja na obszarach zagrozonych eksplozjami

® eksploatacja urzadzenia jako komponentu funkcji bezpieczenstwa

Kwalifikacja personelu

Personel dla montazu, instalacji, obstugi, konserwacji i inspekcji musi posiadaé
odpowiednie kwalifikacje dla tych prac a takze by¢ w dostatecznym stopniu
poinformowany dzieki dokumentacji urzgdzenia i podtgczonej peryferii.

Wymogi wobec personelu, koniecznego dla wykonywania pojedynczych czynnosci
na urzadzeniu sg podane odpowiednich rozdziatach niniejszej instrukcji.

Ponizej sg dokfadniej opisane grupy oséb, zwigzanych z montazem, instalacja,
obstuga, konserwacja i inspekcjg, odnosnie ich kwalifikacji oraz zadan.

Operator obstugi

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

Personel fachowy

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

Fachowiec elektrotechnik

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

Elektrotechnik musi wypetniaé przepisy obowigzujgcego prawa bezpieczenstwa
pracy dla zapobiegania awarii i wypadkdw.

HEIDENHAIN | ND 5023 | Instrukcja eksploataciji | 05/2018

21



2.6

2.7

22

Bezpieczenstwo | Obowiazki przedsiebiorcy

Obowiazki przedsiebiorcy

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

Przedsiebiorca musi:

® zleca¢ rozmaite zadania przy pracy na urzgdzeniu wykwalifikowanemu
personelowi, posiadajgcemu odpowiednie przygotowanie oraz autoryzacje

®  Szkoli¢ personel sprawdzalnie odnosnie kompetenciji i zadan

® Udostepni¢ wszelkie $rodki, konieczne dla personelu, do wypetnienia
poleconych zadan

® zapewniC, iz urzgdzenie eksploatowane jest wytgcznie w nienagannym stanie
technicznym

B zapewnic, iz urzgdzenie jest zabezpieczone przed niedozwolong eksploatacjg

Ogolne wskazéwki bezpieczenstwa

o Odpowiedzialno$¢ za bezpieczenstwo systemu, w ktérym uzywane jest
to urzgdzenie, nosi monter lub instalujgcy ten system.

@ Urzadzenie wspomaga wykorzystywanie wielu urzadzen
peryferyjnych rozmaitych producentéw. HEIDENHAIN nie moze braé
odpowiedzialnosci za srodki bezpieczenstwa konieczne w przypadku
tych urzadzen oraz wyszczegdlnia¢ specyfiki tych srodkéw. Wskazowki
dotyczgce bezpieczenstwa tych urzadzen w odpowiedniej dokumentacji
muszg by¢ uwzgledniane. Jesli nie sg one dostepne, to nalezy uzyskac
je u producenta.

Specyficzne wskazowki odnosnie bezpieczenstwa, ktore nalezy uwzgledniac przy
pojedynczych czynnos$ciach na urzgdzeniu, podane sg w odpowiednich rozdziatach
niniejszej instrukciji.
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Bezpieczenstwo | Ogolne wskazéwki bezpieczenstwa

271 Symbole w instrukcji

W niniejszej instrukcji wykorzystywane sg nastepujgce symbole bezpieczenstwa:

Symbol Znaczenie

Oznacza wskazowki, ostrzegajace przed obrazeniami persone-
lu

Oznacza elektrostatycznie zagrozone elementy konstrukcji
(EGB)

A

Opaska na nadgarstek ESD dla uziemienia personelu

\(

2.7.2 Symbole na urzadzeniu
Urzadzenie jest odznaczone nastepujgcymi symbolami:

Znaczenie

Prosze uwzglednia¢ wskazowki ostrzegawcze odnosnie elektry-
ki i podtgczenia do sieci, zanim podigczymy urzadzenie

Ztgcze uziemienia zgodnie z IEC 60417 - 5017 Prosze uwzgled-
ni¢ wskazowki dotyczace instalaciji.

|||—[>§:’
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Bezpieczenstwo | Ogoélne wskazéwki bezpieczenstwa

2.7.3 Wskazéwki bezpieczenstwa dla elektryki

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczny kontakt z elementami pod napieciem przy otwarciu
urzadzenia.

Elektryczny szok, porazenia lub wypadki $miertelne mogg by¢ skutkiem
niewlasciwego otwierania.
» W zadnym wypadku nie otwiera¢ obudowy urzgdzenia

» Wszelkiego rodzaju odkrywanie obudowy musi by¢ dokonywane przez
producenta

A OSTRZEZENIE

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

Elektryczny szok, porazenia lub wypadki Smiertelne mogg by¢ skutkiem
niewtasciwego otwierania.

» Prace z uktadami elektrycznymi i komponentami przewodzgcymi prad nalezy
Zleca¢ wytgcznie wyszkolonemu fachowcowi

» Dla ztgcza sieciowego oraz wszystkich innych ztgcz i portow uzywac
wylgcznie odpowiadajgcych normom kabli i wtyczek

» Defekty elektrycznych komponentdéw nalezy wymienié¢ natychmiast
komponentami producenta

» Wszystkie podigczone kable oraz gniazda ztgcz urzadzenia sprawdzaé
regularnie. Wady, np. poluzowane ztgcza lub nadtopione kable natychmiast
usuwac

WSKAZOWKA

Uszkodzenie wewnetrznych komponentéw urzadzenia!

W przypadku otwarcia urzgdzenia wygasajg warunki gwarancyjne i sama
gwarancja.

» W Zzadnym wypadku nie otwiera¢ obudowy urzgdzenia
» Wszelkiego rodzaju ingerencje muszg by¢ dokonywane przez producenta
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Transport i magazynowanie | Przeglad

Przeglad

Ten rozdziat zawiera wszystkie informacje odnos$nie transportu i magazynowania
jak i zakresu dostawy oraz oprzyrzgdowania urzgdzenia.

Wypakowanie urzadzenia

Otworzy¢ karton na gorze

Usungé materiat pakowania

Wyjg¢ zawartosc

Sprawdzi¢ kompletnosé dostawy
Sprawdzi¢ dostawe na uszkodzenia

vV v vVvYVwvyy

Zakres dostawy i akcesoria

Zakres dostawy

W dostawie zawarte sg nastepujace artykuty:
= Urzadzenie

= Noézka stojakowa Single-Pos

= Stopki gumowe

® Pokrywa ochronna

= |nstrukcja instalacji

= Dodatek (opcjonalnie)
Dalsze informacje: "Wskazéwki dotyczgce czytania dokumentaciji”, Strona 13

Akcesoria i oprzyrzagdowanie

Nastepujgce artykuty dostepne sg opcjonalnie i mogg zosta¢ zaméwione
dodatkowo w HEIDENHAIN jako akcesoria oprzyrzgdowania:

Oprzyrzadowanie Numer czesci
Nozka stojakowa Single-Pos 1197273-01
dla sztywnego montazu, kat nachylenia 20°

Uchwyt Multi-Pos 1197273-02

dla zamocowania na ramieniu montazowym,
bezstopniowo obracalny i nachylany

Rama montazowa 1197274-01
dla zamontowania na pulpicie obstugi

Pokrywa ochronna 1197275-01
dla zabezpieczenia przed zabrudzeniem i

odtamkami
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Transport i magazynowanie | Jesli stwierdzono szkody transportowe

3.4

3.5

Jesli stwierdzono szkody transportowe

> to nalezy uzyskac potwierdzenie tej szkody u spedytora
Materiaty pakowania przechowywa¢ dla zbadania
Powiadomi¢ nadawce o powstatych szkodach

Prosze skontaktowac sie z przedstawicielem handlowym lub producentem
odnosnie czesci zamiennych

v vy

o Jesli stwierdzono szkody transportowe:
» Materialy pakowania przechowywac dla zbadania
» HEIDENHAIN lub producenta obrabiarki skontaktowac
Obowigzuje to takze dla dostawy czesci zamiennych.

Ponowne pakowanie i magazynowanie

Prosze pakowaé i magazynowac urzgdzenie ostroznie i odpowiednio do ukazanych
warunkow.
Pakowanie urzadzenia

Ponowne pakowanie powinno w jak najwiekszym stopniu odpowiadaé
oryginalnemu opakowaniu.

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

> Tak opakowacé urzgdzenie, aby byto ono zabezpieczone od uderzen i wstrzgséw
przy transporcie

> Tak opakowac urzgdzenie, aby pyt i wilgo¢ nie przenikaty do opakowania
> Wszystkie przestane w dostawie czesci osprzetu wtozyé do opakowania

Dalsze informacje: "Zakres dostawy i akcesoria", Strona 26

» Dodatek (jesli w dostawie), instrukcje instalacji i instrukcje eksploatacji wtozy¢
do opakowania

Dalsze informacje: "Przechowywanie i udostepnianie dokumentac;ji", Strona 14

W przypadku przesytek naprawczych urzgdzenia do serwisu:
> Przesta¢ urzadzenie bez osprzetu, bez enkoderéw i bez peryferii

Magazynowanie urzadzenia
» Zapakowac urzgdzenie jak to opisano powyzej
» Uwzgledni¢ regulacje odnosnie warunkéw otoczenia

> Sprawdzac urzadzenie po kazdym transporcie i po dtuzszym magazynowaniu
na uszkodzenia
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Montaz | Przeglad

Przeglad

Ten rozdziat zawiera wszystkie konieczne informacje do montazu urzgdzenia.

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

Dalsze informacje: "Kwalifikacja personelu”, Strona 21

Montaz

Ogodlne wskazéwki montazowe

Uchwyt dla wariantéw montazu znajduje sie w tylnej czesci urzgdzenia. Ztgcze jest
kompatybilne ze standardem VESA 100 mm x 100 mm.
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Materiat dla zamocowania wariantéw montazu na urzgdzeniu jest dotgczony w
dostarczonych akcesoriach.

Dodatkowo konieczne sa:

= Srubokret Torx T20

B Klucz imbusowy 2,5 mm
= Klucz nasadowy 7 mm

Materiat do zamocowania na powierzchni ustawienia

o Urzadzenie musi zosta¢ zamontowane na odpowiedniej ndzce
stojakowej, w uchwycie lub w ramie montazowej, aby zapewni¢ w
ten sposéb prawidtowe i zgodne z przeznaczeniem eksploatowanie
urzgdzenia.

Uktadanie kabli

0 Na ilustracjach, pokazujgcych warianty montazu, znajduja sie
propozycje, jak po montazu mozna uktada¢ kable.

Przy montazu jednego z wariantow:
» Potgczy¢ kable
> Przeprowadzi¢ kable z boku do odpowiednich ztgcz (patrz ilustracje)
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Montaz | Montaz na nézce stojakowej Single-Pos

4.3

Montaz na nézce stojakowej Single-Pos

Przy pomocy nézki Single-Pos mozna ustawi¢ urzgdzenie na powierzchni pod
katem nachylenia 20° lub przykreci¢ do powierzchni podstawy.

Nézke zamocowacd w gérnych odwiertach z gwintem VESA 100 na tylnej stronie
urzgdzenia

» Srubokretem Torx T20 przykrecié przystane w dostawie $ruby z tbem
wpuszczanym M4 x 8 ISO 14581

» Uwzgledni¢ dopuszczalny moment dokrecania wynoszacy 2,6 Nm

Zabezpieczy¢ urzadzenie przed osuwaniem podczas obstugi

» Zamontowac przestane samoklejgce stopki gumowe na dolnej czesci
urzgdzenia

» Jesli urzagdzenie nie zostaje przykrecone do powierzchni podstawy:
samoklejgce stopki gumowe zamontowac¢ w dolnej czesci nézki stojakowej

o Zamontowac stopki gumowe tylko na nézce stojakowej, jesli urzgdzenie
nie jest przykrecane do powierzchni podstawy.
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Montaz | Montaz w uchwycie Multi-Pos

Montaz w uchwycie Multi-Pos

Uchwyt zamocowaé w dolnych odwiertach z gwintem VESA 100 na tylnej stronie
urzadzenia

» Srubokretem Torx T20 przykrecié przystane w dostawie $ruby z tbem
wpuszczanym M4 x 10 ISO 14581 (czarne)

» Uwzgledni¢ dopuszczalny moment dokrecania wynoszacy 2,5 Nm

Uchwyt mozna tak nachylac i obracac, iz wartosci wyswietlacza mogg by¢
komfortowo odczytywane.
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Montaz | Montaz w ramie

4.5 Montaz w ramie

Przy pomocy ramy montazowej urzgdzenie mozna zamontowac na panelu obstugi.

Ptyte tylng ramy zamocowa¢ w odwiertach z gwintem VESA 100 na tylnej stronie

urzgdzenia

» Kluczem imbusowym 2,5 mm dokreci¢ przystane sruby M4 x 6 ISO 7380
» Uwzgledni¢ dopuszczalny moment dokrecania wynoszacy 2,6 Nm

Plyte tylng wraz z urzgdzeniem zamocowac na ptycie frontowej ramy
» Kluczem nasadowym 7 mm dokreci¢ przystane nakretki M4 1SO 10511
» Uwzgledni¢ dopuszczalny moment dokrecania wynoszacy 3,5 Nm

Rame montazowg i odczyt potozenia zamocowac w pulpicie

» Informacje do montazu i wycinka pulpitu znajdujg sie w przestanej wraz z ramg
instrukcjg montazu.

Wymiary ramy montazowej

%
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Montaz | Zamocowanie pokrywy ochronnej

Zamocowanie pokrywy ochronnej

Pokrywa ochronna zabezpiecza urzadzenie przed zabrudzeniem i odtamkami

Uplasowaé pokrywe na urzadzeniu
> Utozy¢ pokrywe na urzadzeniu

» Patrzgc z przodu na urzadzenie pokrywe ochronng i urzgdzenie utozy¢ réwno z
prawej strony

Zamocowac¢ pokrywe na urzgdzeniu

> Zdjac folie ochronng z paskoéw klejgcych

> ZagigC paski klejace w kierunku do urzgdzenia

» Docisng¢ paski klejgce do urzgdzenia, tak aby pozostaty pewnie przyklejone

/\v
Vv ‘)
v ‘)
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Instalacja | Przeglad

Przeglad

Ten rozdziat zawiera wszystkie konieczne informacje do instalacji urzgdzenia.

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

Dalsze informacje: "Kwalifikacja personelu”, Strona 21

Ogodlne informacje

WSKAZOWKA

Podtaczenie i odigczanie potaczen wtykowych!
Niebezpieczenstwo uszkodzenia wewnetrznych komponentéw.

» Dokonywanie potgczen i roztgczeh wtykowych tylko przy wytgczonym
urzgdzeniu!

WSKAZOWKA

Wyladowanie elektrostatyczne (ESD)!

Urzgdzenie zawiera zagrozone elektrostatycznie komponenty, ktére poprzez
wytadowanie elektrostatyczne (ESD) mogg zosta¢ uszkodzone.

» Uwzgledni¢ koniecznie $rodki bezpieczenstwa przy eksploatowaniu
wrazliwych na ESD komponentow
> Nie dotyka¢ trzpieni ztgczeniowych lub pindw bez przewidzianego uziemienia

» Przy pracach podtgczeniowych na urzadzeniu nosi¢ uziemiong bransolete
ESD

Niewlasciwe oblozenie pinow!

Zakiocenia urzadzenia lub defekty moga by¢ nastepstwem.

» Wylgcznie wykorzystywane piny lub sploty zajmowac
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5.3 Przeglad produktow

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

WSKAZOWKA

Zabrudzenie lub uszkodzenie z powodu brakujacych pokrywek
przeciwpytowych!

Kontakty ztgcz mogg zosta¢ uszkodzone lub zniszczone.

» Pokrywki przeciwpytowe usuwacé tylko wtedy, kiedy sg podtaczane
urzgdzenia pomiarowe lub peryferyjne

» Kiedy urzadzenie pomiarowe lub peryferyjne zostanie usuniete, to pokrywke
przeciwpytowg nasadzi¢ ponownie na ztgcze

Strona tylna urzadzenia bez pokrywek przeciwpytowych

B
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ﬁ) ﬂ X31
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Panel tylny

1 Wiacznik sieciowy i zigcze sieciowe
2 Zigcze uziemienia zgodnie z IEC 60471 - 5017

3 X31: USB 2.0 Hi-Speed-port (typ C) dla pamieci masowej USB i podtgczenia
PC (pod pokrywg ochronng)

4 X1 do X3: wariant urzgdzenia z 9-biegunowymi Sub-D-zigczami dla enkode-
réw z TTL-interfejsem
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Instalacja | Podigczenie przyrzadéw pomiarowych

Podtaczenie przyrzadéw pomiarowych

» Pokrywki przeciwpytowe zdjg¢ i odtozy¢ dla przechowania
» Uktada¢ kabel w zaleznosci od wariantu montazu

Dalsze informacje: "MontaZz", Strona 30

» Kable urzgdzenia poditgczyé do odpowiednich portéw

Dalsze informacje: "Przeglad produktéow", Strona 37
» Jesli wtyki posiadajg sruby: nie dociskac¢ tych srub zbyt mocno

Obtozenie ztacz X1 do X3

TTL
54 3 21
OgOgOZOgO

1 2 3 4 5 6 7 8 9

/ Uar Uat Uso Uz ov U, Uzo Uso
Podtaczy¢ pamieé¢ USB
» Otworzy¢ pokrywke ochronng
» Pamie¢ USB podtagczyé do odpowiedniego portu
Dalsze informacje: "Przeglad produktow", Strona 37
Obtozenie ztgcza X31
A1 A12
A1 A2 A3 A4 | A5 | A6 | A7 | AB | A9 | A10| A11 | A12
GND | TX1+ | TX1- | VBUS | CC1 | D+ | D- | SBU1|VBUS| RX2-| RX2+ | GND
B1 B2 B3 B4 | B5 | B6 | B7 | B8 | B9 | B10 | B11 | B12
GND | TX2+ | TX2- | VBUS | CC2 | D+ | D- | SBU2|VBUS| RX1-| RX1+ | GND
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Instalacja | Podigczy¢ napiecie zasilajace

5.6

Podiaczy¢ napiecie zasilajace

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem!

Nieprawidtowo uziemione urzgdzenia mogg prowadzi¢ do powaznych obrazen
lub $mierci poprzez porazenie pragdem.

» Zasadniczo uzywac 3-zytlowego kabla sieciowego

» Zapewni¢ wiasciwe podigczenie przewodu ochronnego do instalacji budynku.

A OSTRZEZENIE

Zagrozenie pozarem przy uzyciu kabli sieciowych, nie spetniajacych

krajowych wymogoéw co do miejsca zainstalowania.

Nieprawidtowo uziemione urzgdzenia moga prowadzi¢ do powaznych obrazen

lub $mierci poprzez porazenie pragdem.

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

» Podtgczenie zasilania kablem, odpowiadajgcym wymogom, do gniazda z
przewodem ochronnym

Dalsze informacje: "Przeglad produktow", Strona 37

Obtozenie ztgcza sieciowego

L/N N/L @
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6.3

42

Podstawowe zagadnienia dotyczace danych potozenia | Przeglad

Przeglad

Niniejszy rozdziat zawiera podstawowe informacje dotyczgce danych potozenia.

Punkty odniesienia

Rysunek obrabianego detalu wyznacza okreslony punkt detalu (np. naroze) jako
absolutny punkt odniesienia i ewentualnie jeszcze jeden lub kilka dalszych punktéw
jako wzgledne punkty odniesienia.

Przy wyznaczaniu punktow odniesienia zostaje przyporzgdkowany tym punktom
odniesienia poczatek absolutnego uktadu wspdétrzednych lub wzglednego uktadu
wspétrzednych. Ustawiony wzgledem osi obrabiarki detal zostaje uplasowany na
okreslonej pozycji wzgledem narzedzia a odczyt ustawiany jest na zero.

Pozycja rzeczywista, pozycja zadana i dystans do
zadanego punktu

ZA
®
%:@ﬂ

Pozycja, na ktérej znajduje sie wiasnie narzedzie, okreslana jest mianem pozyciji
rzeczywistej . Pozycja, na ktorg nalezy przemiesci¢ narzedzie, nazywana jest
pozycjg zadang S. Odlegtosé od pozycji zadanej do pozycji rzeczywistej zostaje
oznaczana mianem dystansu do pokonania
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Podstawowe zagadnienia dotyczace danych potozenia | Absolutne pozycje obrabianego detalu

6.4 Absolutne pozycje obrabianego detalu

Kazda pozycja na obrabianym detalu jest jednoznacznie okreslona poprzez jej
absolutne wspoétrzedne.

ZA

Przyktad: absolutne wspétrzedne pozycji 1:

X =20 mm
Y =10 mm
Z=15mm

Jesli obstugujgcy wykonuje zgodnie z rysunkiem technicznym operacje wiercenia
lub frezowania przy pomocy absolutnych wspétrzednych, to przemieszcza on
narzedzie na te wspotrzedne.
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6.5

44

Inkrementalne pozycje obrabianego przedmiotu

Dana pozycja moze odnosic¢ sie do poprzedniej pozycji zadanej. Wzgledny punkt
zerowy zostaje przetozony na poprzednig pozycje zadang. Mowa jest wowczas
o przyrostowych badz inkrementalnych wspéirzednych (inkrement = przyrost)
lub o wymiarze inkrementalnym albo tancuchowym (poniewaz pozycja zostaje
podawana poprzez nastepujgce po sobie wymiary). Wspotrzedne inkrementalne
zostajg oznaczone poprzez poprzedzajgce je | .

Przyktad: inkrementalne wspotrzedne pozycji 3 odniesione do pozycji

Absolutne wspoétrzedne pozyciji

X=10 mm

Y =5mm

Z =20 mm

Inkrementalne wspotrzedne pozyciji

IX=10 mm

IY =10 mm

IZ =15 mm

Jesli obstugujgcy wykonuje wiercenie lub frezowanie zgodnie z rysunkiem

technicznym przedmiotu przy pomocy wspétrzednych inkrementalnych, to
przemieszcza on narzedzie za kazdym razem o wartos¢ wspoétrzednych dalej.

HEIDENHAIN | ND 5023 | Instrukcja eksploatacji | 05/2018



Podstawowe zagadnienia dotyczace danych potozenia | O$ bazowa kata

6.6 Os bazowa kata

Osig bazowg kata jest pozycja 0,0°. Jest ona zdefiniowana jako jedna z obydwu
osi na ptaszczyznie obrotu. Ponizsza tabela definiuje kat 0° dla trzech mozliwych
ptaszczyzn obrotu:

Dla danych katowych obowigzujg nastepujgce osie bazowe:

Plaszczyzna Os bazowa kata
XY +X
YZ +Y
ZX +Z

Dodatni kierunek obrotu to przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara, jesli
rozpatrujemy ptaszczyzne obrdbki w kierunku ujemnej osi narzedzia.

Przyktad: kat na ptaszczyznie obrébki X /Y

Plaszczyzna Os$ bazowa kata

+45° ... Dwusieczna kata pomiedzy +X i +Y
+/-180° ... ujemna o$ X

-270° ... dodatnia 08 Y
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Podstawowe zagadnienia dotyczace danych polozenia | Glowica skanujaca

6.7 Glowica skanujaca

ZA

Gtowica skanujgca podaje informacje o pozycji do urzadzenia, przy czym
przemieszczenia osi obrabiarki sg przeksztatcane na sygnaty elektryczne.
Urzgdzenie dokonuje nieprzerwanej ewaluacji tych sygnatéw, ustala pozycje
rzeczywistg osi maszyny i pokazuje pozycje w postaci wartosci liczbowej na
ekranie.

W przypadku przerwy w doptywie pradu przyporzgdkowanie pomiedzy potozeniem
suportu maszynowego i obliczonej pozycji rzeczywistej zostaje usuniete. Kiedy
tylko nastgpi doptyw pradu, mozna odtworzy¢ to przyporzgdkowanie przy pomocy
znacznikow referencyjnych enkodera. Urzadzenie dysponuje funkcjg ewaluac;ji
znacznikow referencyjnych (REF).
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6.8

Znaczniki referencyjne enkodera

Podziatki posiadajg zazwyczaj jeden lub kilka znacznikéw referencyjnych, przy
pomocy ktérych funkcja ewaluacji tych znacznikéw odtwarza punkty odniesienia
po przerwie w zasilaniu. Mozna dokona¢ wyboru pomiedzy dwoma najczesciej
stosowanymi typami znacznikéw referencyjnych:

m  State znaczniki referencyjne
®  Znaczniki referencyjne z zakodowanymi odlegtosciami

State znaczniki referencyjne

Enkodery z jednym znacznikiem lub kilkoma znacznikami o okreslonej statej
odlegtosci miedzy nimi muszg poprawnie odtwarza¢ punkty odniesienia. W tym
celu nalezy wykorzystywac przy ewaluacji znacznikow referencyjnych ten sam
znacznik, ktéry byt stosowany przy pierwszym wyznaczeniu punktu odniesienia.

Position Trac (zakodowane znaczniki referencyjne)

Zakodowane znaczniki referencyjne, znajdujgce sie w okreslonej zakodowanej
odlegto$ci od siebie, umozliwiajg wykorzystywanie dowolnej pary znacznikow
referencyjnych dla odtworzenia poprzednich punktéw odniesienia w wyswietlaczu
potozenia. To oznacza, iz po ponownym wigczeniu urzgdzenia enkoder moze
poczynajgc z dowolnej pozycji przejechac tylko krétki odcinek (mniej niz 20 mm),
aby dokona¢ odtworzenia punktéw odniesienia.

o Punkty odniesienia nie mogg zosta¢ odtworzone po wytgczeniu
wyswietlacza potozenia, jesli znaczniki referencyjne nie zostaty
przejechane przed okredleniem punktéw odniesienia.
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7.2

50

Przeglad

Podstawowe zagadnienia obstugi | Przeglad

W tym rozdziale opisane sg elementy obstugi oraz interfejs uzytkownika jak i
funkcje podstawowe urzadzenia.

Panel przedni i klawisze

5

WCD
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1 Klawisze osiowe do obstugi lewg rekg

2 Softkeys

3 Klawisze numeryczne

4 LED statusu zasilania energig elektryczng

5 Odczyt

6 Klawisze osiowe do obstugi prawa rekg

7 Klawisze ze strzatkg

8 Klawisz Enter (klawisz wprowadzenia)

9 Klawisz C (usuwanie)

Klawisze Funkcja

03 Nastawic¢ lub Zerowaé os: klawisz odpowiedniej osi
nacisngc¢. Aktualny status (Nastawi¢ lub Zerowac) zostaje
pokazany na odczycie statusu.

Softkeys Softkeys odznaczajg rozne funkcje frezowania lub toczenia.
Nacisng¢ klawisz softkey bezposrednio pod wyswietlanym
softkey, aby wybra¢ odpowiednig funkcje.

Klawisze Klawiszami numerycznymi zapisa¢ odpowiednie wartosci w

numeryczne polu

Klawisz ze Przy pomocy klawiszy ze strzatka mozna nawigowac¢ w

strzatka réznych menu
Przy pomocy klawiszy strzatka w lewo- lub strzatka w
prawo mozna przewijac funkcje wybierane za pomocg
softkey

Enter Przy pomocy klawisza Enter , mozna potwierdzi¢
dokonanie wyboru i powrdci¢ do poprzedniego ekranu

C Nacisng¢ klawisz C , aby skasowac¢ wpisy lub komunikaty o

btedach albo powrdci¢ do poprzedniego ekranu
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7.3 Wiaczenie i wylgczenie

7.31 Wiaczenie

0 Przed uzyciem urzgdzenia nalezy przeprowadzi¢ poszczegoélne kroki
jego wigczenia do eksploatacji. W zaleznosci od celu wykorzystania
mogq by¢ konieczne dodatkowe parametry setupu dla konfiguraciji.

Dalsze informacje: "Wigczenie do eksploatacji”, Strona 63

Wigczenie urzadzenia:
» Nacisnag¢ wigcznik sieciowy

Wigcznik sieciowy znajduje sie na tylnej stronie korpusu urzgdzenia
> Nastepuje rozruch urzgdzenia. To moze potrwaé pewien czas.

> Pojawia sie ekran dla pierwszorazowej konfiguraciji, jesli urzagdzenie jest
wigczane po raz pierwszy lub zostato zresetowane na ustawienia fabryczne.

» Aby otworzy¢ Pomoc instalacyjna nalezy nacisng¢ softkey Pomoc instalacyjna

lub
» Nacisng¢ dowolny klawisz, aby kontynuowac prace z wyswietlaczem

7.3.2  Wylaczenie
Urzadzenie wylgczyc:

» Nacisng¢ wigcznik sieciowy dla wytgczenia
Wigcznik sieciowy znajduje sie na tylnej stronie korpusu urzgdzenia

> Urzadzenie wytgcza sie
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7.4 Interfejs uzytkownika

7.41 Uktad ekranu
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Punkt zerowy

Narzedzie

Posuw

Stoper

Jednostka miary

Tryb pracy

Ustawic¢/zerowac

Obstugujacy

Softkeys

10 Wskazanie znacznika referencyjnego
11 Oznaczenia osi

12 Graficzne wspomaganie pozycjonowania
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Wskazanie Funkcja

Pasek stanu pokazuje aktualny punkt zerowy, narzedzie, posuw,
czas stopera, jednostke miary, aktywny tryb pracy,
ustawiong funkcje zerowania lub wyznaczania oraz
aktualnego obstugujgcego

Zakres wskazania pokazuje aktualne wartosci potozenia osi. Poza
tym zostajg wyswietlane maski wprowadzenia i
poszczegodlne pola wpisu jak i okno z instrukcjami
dla obstugujgcego, komunikaty o btedach i teksty

pomocy

Oznaczenia osi pokazujg przyporzgdkowanie osi do odpowiednie-
go klawisza osiowego

Wskazanie znacznika pokazuje aktualny status znacznikéw referencyjny-

referencyjnego ch

® Znaczniki referencyjne zostaty okreslone.
Migajace wskazanie oznacza, iz rozpoznawanie
znacznikéw referencyjnych jest aktywowane, ale
same znaczniki referencyjne jeszcze nie zostaty
okreslone.

@ Znaczniki referencyjne nie sg okreslone

Softkeys pokazujg — w zaleznosci od aktywnego trybu pracy
lub wybranego menu — rozmaite funkcje

Graficzne wspomaganie pokazuje dystans do zadanego punktu
pozycjonowania
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742

Softkeys

W kazdym trybie pracy dostepnych jest kilka stron ekranu z funkcjami softkey.
Nawigacja przez strony ekranu z funkcjami softkey:

» Przy pomocy klawiszy strzatka w lewo lub strzatka w prawo dokonywaé
nawigacji na odpowiedniej stronie

Softkey Funkcja

Pomoc Z softkey Pomoc otworzy¢ instrukcje eksploataciji

Narzedzie Przy pomocy softkey Narzedzie mozna otworzy¢ funkcje
Tabela narzedzi .

Abs./Ink. Przy pomocy softkey Abs./Ink. przetagcza¢ miedzy trybem
pracy warto$¢ rzeczywista (absolutny) oraz dystans do
pokonania (inkrementainy)

Nastawic¢/zerowa¢ Przy pomocy softkey Nastawi¢/zerowac przetgcza¢ miedzy

funkcjami nastawienia i zerowania. Zastosowanie przy
pomocy odpowiednich klawiszy osiowych.

Punkt zerowy

Przy pomocy softkey Punkt zerowy otworzy¢ maske
wprowadzenia Punkt zerowy i podac punkt zerowy dla
kazdej osi

Wyznaczenie
wartosci

Przy pomocy softkey Wyznaczenie wartosci mozna
otworzy¢ maske wprowadzenia Wyznaczenie wartosci . Ta
maska zapisu stuzy do podawania pozycji zadanej. Niniej-
sza funkcja dostepna jest tylko w trybie pracy Dystans do
pokonania (inkrementalny).

1/2

Przy pomocy softkey 1/2 mozna podzieli¢ aktualng pozycje
przez dwa. Funkcja ta jest dostepna tylko, jesli zostata
ustawiona aplikacja Sr. frezowania .

Funkcje

Przy pomocy softkey Funkcje wybrac¢ tabele okregu
odwiertéw lub rzedu odwiertow

Promien/sredn.

Przy pomocy softkey Promien/sredn. przetgcza¢ miedzy
pomiarami $rednicy i promienia. Funkcja ta jest dostepna
tylko, jesli zostata ustawiona aplikacja Obracanie .

Ustawienia

Przy pomocy softkey Ustawienia mozna otworzyé menu
konfiguracji

Ref. aktywowac

Softkey Ref. aktywowac nacisnaé, jesli nalezy okreslié
znacznik referencyjny

Kalkulator

Przy pomocy softkey Kalkulator mozna otworzy¢ komputer

Cale/mm

Przy pomocy softkey Cale/mm przetagcza¢ miedzy jednost-
kami miary cale i milimetry

Ref. dezakt.

Nacisna¢ softkey Ref. dezakt. , jesli nalezy przejechaé
znacznik referencyjny bez ewaluacji znacznikéw

Bez ref.

Softkey Bez ref. nacisngé, aby zamknaé ewaluacje znacz-
nikdw referencyjnych i pracowac¢ bez znacznikow
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Graficzne wspomaganie pozycjonowania

Przy pozycjonowaniu na nastepng pozycje zadang urzgdzenie wspomaga
obstugujgcego, wyswietlajgc pozostaty do pokonania dystans i graficzng pomoc
pozycjonowania ("przejazd na zero"). Ponizej kazdej zerowanej osi zostaje
wyswietlana podziatka. Graficzna pomoc pozycjonowania to maty kwadracik,
symbolizujgcy sanie osiowe.

/;
1.215:

1 Graficzne wspomaganie pozycjonowania (sanie osiowe)
2 Dystans do pokonania

Pomoc pozycjonowania zaczyna przemieszczaé sie wzdtuz podziatki wymiarowej,
jesli sanie osiowe znajdg sie w okreslonym zakresie od pozycji zadane;j.
Nastawiony z gory zakres to £5 mm i moze on zostaé zmieniony pod Graficzna
pomoc pozycjonowania .

Dalsze informacje: "Graficzne wspomaganie pozycjonowania", Strona 84

Przy tym dodatkowo zmienia sie kolor w nastepujgcy sposob:

Kolor Znaczenie

Czerwony Sanie osiowe przemieszczajg sie od pozycji zadanej
Zielony Sanie osiowe przemieszczajg sie do pozycji zadanej
Tryby pracy

Urzgdzenie dysponuje dwoma trybami pracy:
® Dystans do zadanej pozyc;ji (inkrementalnie)
B Warto$¢ rzeczywista (absolutnie)

Dystans do zadanej pozycji (inkrementalnie)

W trybie Dystans do zadanej pozycji zostajg najechane pozycje zadane, a
mianowicie poprzez wyzerowanie osi a nastepnie najazd pozycji, bazujac na ich
dystansie do wyzerowanej pozycji.

1 Tryb pracy Dystans do zadanej pozycji (ink)
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7.4.5

Tryb pracy Wartos¢ rzeczywista (absolutnie)

W trybie pracy Wartos¢ rzeczywista zostaje zawsze wyswietlana aktualna pozycja
rzeczywista narzedzia odnosnie aktywnego punktu zerowego. Przy tym narzedzie
zostaje przemieszczane az wartos¢ wskazania osiggnie zgdang wartos¢ zadana.
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1 Tryb pracy Wartosc¢ rzeczywista (abs.)

Przelaczenie trybu pracy
Przetgczenie trybu pracy:

> Softkey Abs./Ink. nacisng¢, aby dokonywac przetgczenia pomiedzy obydwoma
trybami pracy

Stoper

Na ekranie z wartosciami potozenia pokazuje Stoper minuty i sekundy, az zostanie
osiggnieta wartos¢ 59:59. Nastepnie wyswietlane sg godziny i minuty. Stoper
pokazuje przebiegty czas. Zegar zaczyna odlicza¢ czas przy 0:00.

Stoper dostepny jest takze w menu Konfigurowanie obraébki .
Dalsze informacje: "Stoper", Strona 84

Stoper uruchomi¢ i zatrzymacé
Stoper uruchomi¢ i zatrzymac:

» Klawisz z punktem dziesietnym (.) nacisnaé¢ w polu klawiszy numerycznych, aby
uruchomié¢ lub zatrzymac Stoper .

> W polu Przebiegty czas znajduje sie suma zarejestrowanych minionych
interwatéw czasowych

Stoper zresetowaé
Stoper zresetowac:
> Klawisz zero (0) na polu numerycznym nacisng¢, aby zresetowaé Stoper .
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Kalkulator

Kalkulator upora sie z kazdym zadaniem obliczeniowym, od prostych dziatan
arytmetycznych do skomplikowanych trygonometrycznych obliczen i obliczen
predkosci obrotowych.

Standard/tryg-Kalkulator zastosowanie
Kalkulator otworzy¢:

> Softkey Kalkulator nacisngé

> Softkey Standard/tryg nacisng¢

Funkcje trygonometryczne obejmujg wszystkie obliczenia trygonometryczne,
tgcznie z kwadratem i pierwiastkiem kwadratowym. Jezeli chcemy obliczy¢ sinus,
kosinus lub tangens kata, prosze wprowadzi¢ najpierw kat i nastepnie nacisng¢
odpowiedni softkey.

Jezeli zapisujemy wiecej niz jedng operacje obliczeniowg w numerycznym polu, to
minikomputer wykonuje mnozenie i dzielenie przed dodawaniem i odejmowaniem.
Przyktad: jesli wpisujemy 3 + 1/ 8, to kalkulator dzieli jeden przez osiem i dodaje
trzy do wyniku. Wynikiem koncowym jest 3,125.

Wartosci kgtowe sg wyswietlane w formacie — Stopnie/Min./Sek. (GMS),
wartos$¢ dziesietna (stopnie) lub radian (rad) — nastawionym przez
obstugujgcego.

1/min-Kalkulator zastosowanie

Metoda 1/min-Kalkulator jest wykorzystywana, jesli nalezy obliczy¢ obroty na
minute (1/min) (lub predko$¢ skrawania) w odniesieniu do podanej srednicy
narzedzia (przy obrébce toczeniem: srednica detalu). Przedstawione na ilustracji
wartosci sg tylko danymi przyktadowymi. Prosze sprawdzi¢ na podstawie instrukgc;ji
obstugi producenta maszyn, czy nastawiona predko$¢ obrotowa wrzeciona dla
danego narzedzia jest wiasciwa.

1/min-Kalkulator zastosowanie:
> Softkey Kalkulator nacisngé¢
> Softkey 1/min nacisng¢, aby otworzy¢ funkcje 1/min-Kalkulator .

Metoda 1{min-Kalkulator wymaga wartosci narzedzie-Srednica, jesli nastawiono

aplikacje Sr. frezo’wania . Jako warto$¢ w Srednicazostaje automatycznie

zadawana z gory Srednica aktywnego narzedzia. Jesli po wigczeniu urzgdzenia

nie podano zadnej wartosci, to zostaje zadawana wartosc 0.

» Klawiszami numerycznymi podaé wartoé¢ dla Srednica .

> Poda¢ wartos$¢ dla Predk. skrawania (jesli to konieczne) rowniez klawiszami
numerycznymi

Jesli zostanie podana warto$¢ dla Predk. skrawania , to obliczana jest

odpowiednio warto$¢ 1/min.

> Softkey Jednostki nacisnaé¢, aby wyswietla¢ wartosci w Jednostki miary cale
lub mm

» Klawisz C nacisng¢, aby zamkna¢ funkcje 1/min-Kalkulator oraz zachowac¢
aktualne dane
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7.4.7 Pomoc

Zintegrowana instrukcja eksploatacji udostepnia kontekstowg Pomoc przy pracy z
urzadzeniem.

o Przy pierwszym otwarciu tadowanie instrukcji eksploataciji moze pewien
czas potrwac:

®E po imporcie nowego pliku instrukcji eksploatacii

E po zmianie wersji jezykowej interfejsu uzytkownika

Zostaje wyswietlany meldunek tadowanie pliku. Prosze czekat... ,
podczas gdy tadowana jest instrukcja eksploatac;i.

Otwarcie zintegrowanej instrukcji eksploataciji:
» Softkey Pomoc nacisng¢

> Instrukcja eksploatacji zostaje otwarta w miejscu, opisujgcym aktualng funkcje
lub aktywng wtadnie w urzadzeniu operacje.

Nastepujgce funkcje klawiszy dostepne s3 dla opcji Pomoc :

Klawisz Funkcja
Pierwsza o$ Klawiszem Pierwsza o$§ mozna otworzy¢ spis tresci
Strzatka w gore Klawiszem Strzatka w gore mozna przekartkowac instruk-

cje eksploatacji do tytu

Strzatka w dot Klawiszem Strzatka w dot mozna przekartkowac instrukcje
eksploatacji do przodu

Strzatka w prawo  Klawiszem Strzatka w prawo mozna zaznaczy¢ pierwszy
link na danej stronie

Jesli zaznaczono juz link:

Klawiszem Strzatka w prawo mozna zaznaczy¢ nastepny
link na danej stronie

Strzatka w lewo Klawiszem Strzatka w lewo mozna zaznaczy¢ ostatni link
na danej stronie

Jesli zaznaczono juz link:

Klawiszem Strzatka w lewo mozna zaznaczy¢ poprzedni
link na danej stronie

Enter Klawiszem Enter mozna otworzy¢ zaznaczony link

C Klawisz C nacisng¢, aby anulowaé zaznaczenie linku
Jesli nie zaznaczono linku:
Klawisz C nacisna¢, aby zamkng¢ punkt Pomoc .

7.4.8 Maski wprowadzenia

Dane, konieczne dla réznych funkcji eksploatacyjnych i parametréw konfiguraciji,
sg podawane w maskach wprowadzenia. Te maski wprowadzenia pojawiajg sie po
wyborze funkgji, dla ktérych niezbedne jest wprowadzenie wiekszej ilosci danych.
Kazda maska wprowadzenia zawiera konieczne dla wprowadzania danych pola.

Potwierdzenie dokonanych zmian
Potwierdzenie dokonanych zmian:
» Klawisz Enter nacisng¢, aby przejgé¢ zmiany w parametrach
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Kasowanie zmian
Kasowanie zmian:

» Nacisng¢ klawisz C , aby powréci¢ do poprzedniego ekranu, bez zachowywania
w pamieci dokonanych zmian

7.4.9 Ewaluacja znacznikéw referencyjnych

Przy pomocy funkcji ewaluacji znacznikéw referencyjnych wyswietlacz potozenia
ustala automatycznie ponownie przyporzgdkowanie pomiedzy pozycjami suportu i
wyswietlanymi wartosciami, okreslonymi poprzez wyznaczenie punktu odniesienia.

Odczyt znacznikow referencyjnych miga dla kazdej osi, jesli wykorzystywany jest
enkoder ze znacznikami referencyjnymi. Odczyt przestaje migac, jesli znaczniki
referencyjne zostaty przejechane.

Aktywowanie znacznikéw referencyjnych

Abs/ink. | [Nastawidizerowac |»

1 Znaczniki referencyjne aktywne

Aktywowanie znacznikoéw referencyjnych:
» Przejecha¢ znaczniki referencyjne na kazdej osi, aby utworzy¢ referencjg

> Odczyt znacznikow referencyjnych przestaje migac, jesli znaczniki referencyjne
zostaty ewaluowane.

Praca bez wykorzystywania znacznikéw referencyjnych
Urzgdzenie mozna wykorzystywac takze bez przejechania znacznikéw

referencyjnych

§ 0000
5 0.000- W}
o

& 0.000-=

Narzgdzie || Abs/ink. | [Nastawidlzerowac |»

1 Znaczniki referencyjne nieaktywne

Praca bez wykorzystywania znacznikow referencyjnych:

> Softkey Bez ref. nacisng¢, aby zamknaé¢ ewaluacje znacznikdw referencyjnych
i kontynuowaé prace

> Jesli znaczniki referencyjne zostaty wytagczone, to pojawia sie przekreslony
symbol odczytu (znaczniki referencyjne dezaktywowane)
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Znaczniki referencyjne ponownie wigczy¢

Znaczniki referencyjne moga w kazdej chwili zosta¢ ponownie witgczone.
Znaczniki referencyjne ponownie wtgczyc¢:

> Softkey Ref. aktywowac nacisng¢, aby aktywowac ewaluacje znacznikow
referencyjnych

0 Jesli enkoder nie posiada znacznikow referencyjnych, to odczyt
znacznikow nie pojawia sie na ekranie i wszystkie wyznaczone punkty
odniesienia zostajg zatracone po wytgczeniu wyswietlacza potozenia.
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Wybér okreslonych znacznikéw referencyjnych

Za pomocg urzgdzenia mozna wybrac¢ okreslony znacznik referencyjny na
enkoderze. Waznym jest, aby uzywaé enkoderéw ze statymi znacznikami
referencyjnymi.

Wybér okreslonych znacznikéw referencyjnych:
> Softkey Ref. dezakt. nacisng¢

> Ewaluacja znacznikéw referencyjnych zostaje zatrzymana. Wszystkie znaczniki
referencyjne przejezdzane nastepnie sg ignorowane.

Przejechanie niepozgadanych znacznikéw referencyjnych
Softkey Ref. aktywowa¢ nacisng¢

Nastepny przejechany znacznik referencyjny zostaje wybrany.
Przejechanie pozadanych znacznikéw referencyjnych

Powtorzy¢ ten sposob postepowania dla wszystkich pozgdanych znacznikéw
referencyjnych

vV v Vv Vvyy

> Softkey Bez ref. nacisng¢, aby zamkna¢ ewaluacje znacznikdw referencyjnych
po referencjonowaniu wszystkich pozgdanych osi

> Nalezy przejechac tylko te znaczniki referencyjne dla osi, ktére sg konieczne.
Kiedy wszystkie znaczniki referencyjne zostang okreslone, urzadzenie powraca
automatycznie do ekranu z wartosciami potozenia.

o Urzgdzenie nie zachowuje punktéw zerowych, jesli znaczniki
referencyjne nie zostang przejechane. Przyporzgdkowanie pomiedzy
pozycjami san osiowych i wartosciami odczytu zostajg zatracone w
przypadku przerwy w zasilaniu lub po wytgczeniu!

Komunikaty o bledach

Jesli przy pracy z urzadzeniem wystgpi btad, to na ekranie pojawia sie komunikat o
btedach, w ktérym zostaje objasniona przyczyna btedu.

Dalsze informacje: "Co zrobic, jesli....", Strona 143

Usuniecie komunikatu o btedach:

» Klawisz C nacisngé

> Komunikat o btedach zostaje skasowany i mozna dalej normalnie pracowaé

Menu dla ustawien

Urzgdzenie udostepnia dwa nastepujgce menu dla konfigurowania parametrow
eksploatacyjnych:

® Konfigurowanie systemu

= Konfigurowanie obrébki

Konfigurowanie systemu

W menu Konfigurowanie systemu definiowane sg parametry dla enkodera,
odczytu oraz komunikacji.

Dalsze informacje: "Konfigurowanie systemu", Strona 66
Menu Konfigurowanie systemu otworzy¢:

» Softkey Ustawienia nacisngé

> Konfigurowanie systemu wybraé

> Wyswietlane sa opcje menu Konfigurowanie systemu .
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Konfigurowanie obrébki

Za pomocg menu Konfigurowanie obrobki dopasowuje sie kazdg obrébke do
specyficznych wymogow.

Dalsze informacje: "Konfigurowanie obrobki", Strona 82

Menu Konfigurowanie obrobki otworzy¢:

» Softkey Ustawienia nacisngé

> Konfigurowanie obrébki wybraé

> Wyswietlane sg opcje menu Konfigurowanie obraébki .

7.5 Organizowanie pracy przez uzytkownikéw

W menu Organizowanie pracy przez uzytkownikdéw mozna organizowac
nastepujgce opcje: Zalogowanie konfiguratora i Ustawienia uzytkow.

7.51 Zalogowanie konfiguratora

Przy pomocy opcji Zalogowanie konfiguratora mozna organizowac obstugujgcych
w menu Organizowanie pracy przez uzytkownikéw oraz dopasowac parametry
konfiguracji w menu Konfigurowanie systemu .

Dalsze informacje: "Konfigurowanie systemu", Strona 66

Zalogowanie jako konfigurator:

» Softkey Ustawienia nacisngé

» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢:
® Organizowanie pracy przez uzytkownikow
® Zalogowanie konfiguratora

> Hasto (95148) podac¢

» Klawiszem Enter potwierdzi¢

7.5.2  Ustawienia uzytkow.
Jesli dokonuje sie konfiguracji parametréw menu Konfigurowanie obrébki , to
zostaje to zachowane automatycznie pod wybranym obstugujgcym.
Dalsze informacje: "Konfigurowanie obrobki", Strona 82

Operator obstugi wybraé

Operator obstugi wybrac:

» Softkey Ustawienia nacisngé

» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢:
= Organizowanie pracy przez uzytkownikéw
m Ustawienia uzytkow.

> Klawiszem strzatka w goére lub strzatka w dot zaznaczy¢ pole tadowac dla
pozgdanego Operator obstugi .

» Klawiszem Enter potwierdzi¢
> Wybrany Operator obstugi zostaje wyswietlony na pasku statusu
» Klawisz C nacisngé dwa razy, aby powréci¢ do ekranu z warto$ciami potozenia
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Ustawienia uzytkow. zachowac¢

Ustawienia uzytkow. zachowac:

> Opcje Operator obstugi wybraé

» Parametry menu Konfigurowanie obrébki skonfigurowaé dla obstugujgcego

Dalsze informacje: "Konfigurowanie obrobki", Strona 82

> Parametry menu Konfigurowanie obrébki zostajg automatycznie zachowane
pod wybranym obstugujgcym.

> Wybra¢ kolejnego Operator obstugi oraz powtérzy¢ opisane powyzej kroki az
zostang skonfigurowani wszyscy uzytkownicy

Ustawienia uzytkow. na poziomie konfiguratora

Konfigurator moze dokonaé wstepnego ustawienia przy pomocy parametrow
menu Konfigurowanie obrébki oraz wykorzystaé to ustawienie wstepne dla
zresetowania konfiguracji uzytkownikow.

Dalsze informacje: "Zalogowanie konfiguratora", Strona 61

Dokona¢ ustawienia wstepnego przy pomocy parametrow menu
Konfigurowanie obrébki .

Wykonanie ustawienia wstepnego w Ustawienia uzytkow. :

> Operator obstugi-0 wybrac

» Parametry menu Konfigurowanie obrobki skonfigurowa¢ dla opcji Operator
obstugi-0

Dalsze informacje: "Konfigurowanie obrobki", Strona 82

> Parametry menu Konfigurowanie obrébki zostajg automatycznie zachowane
pod wybranym obstugujgcym

Ustawienia uzytkow. zresetowaé

Pojedynczego Operator obstugi zresetowac:

> Jednego z Operator obstugi wybra¢

Klawisz strzatka w prawo nacisng¢, aby otworzyé menu rozwijalne

Klawisz strzatka w doét nacisng¢, aby zaznaczy¢ Resetowac .

Nacisng¢ klawisz Enter , aby wybra¢ Resetowa¢ .

Klawisz Enter nacisngé¢, aby zresetowaé¢ parametry menu Konfigurowanie
obrobki wybranego obstugujgcego na ustawienia w Operator obstugi-O .

Wszyscy uzytkownicy zresetowac:
> Wszyscy uzytkownicy wybrac

> Klawisz Enter nacisng¢, aby zresetowa¢ parametry menu Konfigurowanie
obrobki dla wszystkich obstugujgcych na ustawienia w Operator obstugi-0 .

vvyYvyy

HEIDENHAIN | ND 5023 | Instrukcja eksploatacji | 05/2018






Wiaczenie do eksploatacji | Przeglad

8.1 Przeglad

o Nalezy uwaznie przeczyta¢ rozdziat ,Podstawowe zagadnienia obstugi,
zanim zostang wykonane ponizej opisane czynnosci.

Dalsze informacje: "Podstawowe zagadnienia obstugi”, Strona 49

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

Dalsze informacje: "Kwalifikacja personelu”, Strona 21

Przy wigczeniu do eksploatacji urzgdzenie jest konfigurowane do jego
wykorzystania.

Parametry zmienione przy wigczeniu do eksploatacji, mogg zosta¢ zresetowane na
ustawienia fabryczne.

Dalsze informacje: "Ustawienia fabryczne", Strona 76

Zabezpieczenie danych konfiguraciji

Po wtgczeniu do eksploatacji mozna zabezpieczy¢ dane konfiguracji. Dane
konfiguracji mogg by¢ uzywane ponownie dla podobnych urzadzen.

Dalsze informacje: "Parametry konfiguracji", Strona 66
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8.2

Instrukcja instalacji

Kiedy urzadzenie zostaje wtgczone po raz pierwszy, to pojawia sie Instrukcja
instalacji. Pomoc instalacyjna prowadzi obstugujgcego przez ogélne parametry
konfiguracji.

Dalsze informacje odnos$nie okreslonych parametrow, zawartych w Instrukcja
instalacji , znajdujg sie w rozdziale ,Ustawienia“ w niniejszej instrukcji.

Dalsze informacje: "Ustawienia", Strona 129

Ylerwsze wiaczenie, Pomoc instalacyjna lub nacisnac dowolny klawisz, aby kontynuowac

HEIDENHAIN

[Pomecinstazcyne] |

Instrukcja instalacji pokazuje opcje konfiguracji dla nastepujacych parametrow:

= Jezyk = Ustawienie enkodera = Wskazanie konfig.
B Wskazanie pozycji = Typ enkodera B Rozdzielczos¢
nastawic = Rozdz. ekranu
® Zastosowanie enkoderoéw = Oznaczenie osi
® Liczba osi B Punkt refe- = Schemat koloréw dla
rencyjny wyswietlania
= Kierunek ® Color Mode
zliczania
® Monitorowanie
btedow

Instrukcja instalacji otworzy¢

Instrukcja instalacji otworzy¢ na ekranie startowym po pierwszym wtgczeniu:
> Softkey Instrukcja instalacji nacisngé¢

> Instrukcja instalacji zostaje otwarta

Nawigacja w Instrukcja instalacji

> Klawisz strzatka w prawo nacisng¢, aby otworzy¢ menu rozwijalne dla
parametru

> Klawisz strzatka w gore lub strzatka w dét nacisng¢, aby zaznaczy¢ opcje dla
parametru

» Klawisz Enter nacisng¢, aby wybrac¢ opcje

> Softkey Nastepny nacisngc¢, aby przejs¢ do nastepnego parametru

lub

> Softkey Poprzedni nacisng¢, aby powrdéci¢ do poprzedniego parametru
> Powtorzyc¢ te operacje, az wszystkie parametry zostang wprowadzone
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8.3 Konfigurowanie systemu

W menu Konfigurowanie systemu definiowane sg parametry dla enkodera i
odczytu.

Dalsze informacje: "Ustawienia", Strona 129

o Parametry menu Konfigurowanie systemu moga by¢ konfigurowane
tylko przez fachowy personel.

Dalsze informacje: "Kwalifikacja personelu”, Strona 21

Menedzer plikow

Zaladowac ekran startu lub nowg aplikacje.
Ustasiania sokotera Zaladowac lub zachowaé pliki konfiguracy.
Wskazanie konfig.

Wskazanie pozycji nasl

Diagnoza

Schemat koloréw diaw

Ustawienia fabryczne

Otworzy¢ menu Konfigurowania systemu:

» Softkey Ustawienia nacisngé

> Klawiszem strzatka w goére lub strzatka w dot zaznaczy¢ menu
Konfigurowanie systemu .

> Klawisz strzatka w prawo nacisng¢
> Zostaje wysSwietlone menu Konfigurowanie systemu .

8.3.1 Menedzer plikow

Parametry konfiguracji

Mozna wygenerowac plik kopii zapasowej z danymi konfiguracji urzadzenia, jesli
ma by¢ ono zresetowane na ustawienia fabryczne lub dane te bedg konieczne
dla zainstalowania na kilku urzadzeniach. W tym celu musi zosta¢ zachowany w
urzgdzeniu plik z nastepujgcymi wtasciwosciami:

B Format pliku: DAT

® Nazwa pliku: config.dat
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Importowanie parametréw konfiguracji
Importowanie parametrow konfiguracii:

>
»
>

lub

>

Pamie¢ USB z plikiem .dat podtgczy¢ do portu USB

Softkey Ustawienia nacisngé¢

W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢

= Konfigurowanie systemu

B Menedzer plikow

® Parametry konfiguracji

Softkey Import nacisng¢

Klawisz Enter nacisng¢, aby uruchomic import parametréw konfiguracji

Pojawia sie wskazowka ostrzegawcza, iz aktualne ustawienia parametréw
zostajg nadpisane

Nacisng¢ klawisz Enter , aby wykonac¢ import parametrow konfiguracji oraz
powrdci¢ do Menedzer plikow .

Nacisng¢ klawisz C , aby anulowac¢ operacje

Eksportowanie parametréw konfiguracji
Eksportowanie parametrow konfiguracji:

>
»
»

Podtgczy¢ nosnik pamieci USB do portu USB
Softkey Ustawienia nacisng¢

W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢

= Konfigurowanie systemu

B Menedzer plikow

= Parametry konfiguracji

> Softkey Eksport nacisng¢

>

lub

>

Klawisz Enter nacisngé, aby uruchomi¢ eksport parametréw konfiguracji

Pojawia sie wskazéwka ostrzegawcza, iz aktualne ustawienia parametrow
zostajg zapisane na podigczonym nosniku pamieci USB

o Plik config.dat na nosniku pamieci USB zostaje nadpisany.

Nacisng¢ klawisz Enter , aby wykonac¢ eksport parametréw konfiguracji oraz
powroci¢ do Menedzer plikow .

Nacisng¢ klawisz C , aby anulowac¢ operacje

Segmentowana tablica LEC

Format pliku: DAT
Nazwa pliku: slec_1.dat (0$ 1), slec_2.dat (0s$ 2), slec_3.dat (0$ 3)
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ImportowanieSegmentowana tablica LEC
ImportowanieSegmentowana tablica LEC :

»
»
»

v v Vvyy

lub

>

Pamie¢ USB z plikiem .dat podtgczy¢ do portu USB

Softkey Ustawienia nacisng¢

W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢

= Konfigurowanie systemu

B Menedzer plikow

= Segmentowana tablica LEC

Softkey Import nacisng¢

Klawisz Enter nacisngé, aby uruchomic import tablicy

Pojawia sie wskazowka ostrzegawcza, iz aktualna tablica zostaje nadpisana

Nacisng¢ klawisz Enter , aby wykonac¢ import tabeli oraz powrdcic¢ do
Menedzer plikow .

Nacisng¢ klawisz C , aby anulowa¢ operacje

EksportowanieSegmentowana tablica LEC
EksportowanieSegmentowana tablica LEC :

>
>
4

Podtgczy¢ nosnik pamieci USB do portu USB
Softkey Ustawienia nacisngé¢

W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢

= Konfigurowanie systemu

B Menedzer plikéw

® Segmentowana tablica LEC

> Softkey Eksport nacisng¢

lub

>

Klawisz Enter nacisngé, aby uruchomi¢ eksport tablicy

Pojawia sie wskazowka ostrzegawcza, iz aktualna tablica zostaje zapisana na
podtgczonym nosniku pamieci USB

Nacisng¢ klawisz Enter , aby wykonac¢ eksport tabeli oraz powrdci¢ do
Menedzer plikow .

Nacisng¢ klawisz C , aby anulowac¢ operacje

Tabela narzedzi

68

Format pliku: DAT

Nazwa pliku: tool_mill.dat (aplikacja Sr. frezowania), tool_turn.dat (aplikacja
Obracanie)
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ImportowanieTabela narzedzi .
ImportowanieTabela narzedzi :

»
»
»

v v Vvyy

lub

>

Pamie¢ USB z plikiem .dat podtgczy¢ do portu USB

Softkey Ustawienia nacisng¢

W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢

= Konfigurowanie systemu

B Menedzer plikow

= Tabela narzedzi

Softkey Import nacisng¢

Klawisz Enter nacisngé, aby uruchomic import tablicy

Pojawia sie wskazowka ostrzegawcza, iz aktualna tablica zostaje nadpisana

Nacisng¢ klawisz Enter , aby wykonac¢ import tabeli oraz powrdcic¢ do
Menedzer plikow .

Nacisng¢ klawisz C , aby anulowa¢ operacje

EksportowanieTabela narzedzi .
EksportowanieTabela narzedzi :

>
>
4

Podtgczy¢ nosnik pamieci USB do portu USB
Softkey Ustawienia nacisngé¢

W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢

= Konfigurowanie systemu

B Menedzer plikéw

= Tabela narzedzi

> Softkey Eksport nacisng¢

lub

>

Klawisz Enter nacisngé, aby uruchomi¢ eksport tablicy

Pojawia sie wskazowka ostrzegawcza, iz aktualna tablica zostaje zapisana na
podtgczonym nosniku pamieci USB

Nacisng¢ klawisz Enter , aby wykonac¢ eksport tabeli oraz powrdci¢ do
Menedzer plikow .

Nacisng¢ klawisz C , aby anulowac¢ operacje
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Instrukcja ekspl.
Instrukcja ekspl. urzadzenia moze zosta¢ zatadowana i moze by¢ otwierana za
pomoc3 funkcji Pomoc .

Instrukcja ekspl. moze by¢ tadowana w kilku wersjach jezykowych w urzgdzeniu.
Przy pobieraniu pliku z no$nika pamieci USB urzadzenie szuka instrukciji
eksploatacji w wersji Jezyk , ktérg wybrano w menu Konfigurowanie obraébki .

o Pojawia sie komunikat o btedach, jesli instrukcja eksploatacji zostanie
znaleziona w pamieci masowej USB nie w wybranej wersji Jezyk .

Instrukcja ekspl. dostepna jest w strefie pobierania pod www.heidenhain.de .
Nalezy zatadowac plik z nastepujgcymi wtasciwosciami:
= Format pliku: mPub
5 Nazwa pliku: ND5000_xx.mpub®)
1) xx: odpowiada skrétowi jezykowemu z dwoma literami zgodnie z ISO 639-1
Instrukcja ekspl. zatadowac:
» Pozadany Jezyk wybrag, jesli nie odpowiada on aktualnie wybranej wersji
jezykowej
Dalsze informacje: "Jezyk", Strona 87
» Nosnik pamieci USB z plikiem Instrukcja ekspl..mPub podtgczy¢ do portu USB
» Softkey Ustawienia nacisng¢
» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢
= Konfigurowanie systemu
B Menedzer plikéw
B Instrukcja ekspl.
Softkey Laduj nacisng¢
Klawisz Enter nacisng¢, aby uruchomic fadowanie Instrukcja ekspl. .
Pojawia sie wskazdwka ostrzegawcza, iz tadowana jest Instrukcja ekspl. .
Nacisng¢ klawisz Enter aby zatadowac Instrukcja ekspl. .

vV v vy

lub
» Nacisnag¢ klawisz C , aby anulowa¢ operacje
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Ekran wtaczania

Mozna okresli¢ specyficzny dla OEM Ekran wtaczania , np. z logo firmy lub z logo,
wyswietlanym po wtgczeniu urzgdzenia. W tym celu musi zosta¢ zachowany w
urzagdzeniu plik grafiki z nastepujgcymi wiasciwosciami:

B Format pliku: 24-bit bitmap

B Wielkos$c¢ grafiki: 800 x 480 pikseli

= Nazwa pliku: OEM_SplashScreen.bmp

Ekran wtaczania zatadowac:

> Nosnik pamieci USB z plikiem Ekran wtaczania podtgczy¢ do portu USB
urzadzenia

» Softkey Ustawienia nacisngé

» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢

® Konfigurowanie systemu

B Menedzer plikow

= Ekran wtaczania

Softkey taduj nacisngé

Klawisz Enter nacisng¢, aby uruchomi¢ tadowanie Ekran wtaczania.
Pojawia sie wskazowka ostrzegawcza, iz tadowany jest Ekran wtaczania .

Nacisng¢ klawisz Enter , aby zatadowac¢ Ekran wtaczania oraz powrdci¢ do
menu Menedzer plikow .

lub
» Nacisnag¢ klawisz C , aby anulowac¢ operacje

vVvVvVYyy

Software produktu
Instalowanie aktualizacji Software produktu :
> Nosnik pamieci USB z plikiem Software produktu podtgczy¢ do portu USB
» Softkey Ustawienia nacisngé
» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢
® Konfigurowanie systemu
B Menedzer plikow
m Software produktu
> Softkey Instaluj nacisngé
» Klawisz Enter nacisng¢, aby uruchomic¢ instalacje aktualizacji oprogramowania

> Pojawia sie wskazdwka ostrzegawcza, iz aktualizacja software zostaje
zatadowana

» Nacisng¢ klawisz Enter , aby zainstalowaé aktualizacje software
> Nastepuje restart urzadzenia

lub

» Nacisng¢ klawisz C , aby anulowac¢ operacje
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8.3.2 Ustawienie enkodera

Pojedyncze wejscia enkoderow sg konfigurowane przy pomocy parametréw opciji
Ustawienie enkodera .

0 Sposbb postepowania jest dla wszystkich osi identyczny. Ponizej
zostaje opisana konfiguracja jednej z osi. Nalezy powtérzy¢ te operacije
dla kazdej osi.

Konfigurowanie enkodera:
> Softkey Ustawienia nacisng¢
» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢
= Konfigurowanie systemu
m Ustawienie enkodera
» Wybra¢ pozgdany enkoder:
= X1
= X2
= X3
> Wyswietlane sg parametry opcji Ustawienie enkodera dla wybranej osi
> Typ enkodera wybraé:
® Linearnie
= Katy
m Kat (dtugosc): przetwornik impulsowo-obrotowy dla sruby pociggowej

> Softkey ym/cale nacisnac¢, aby wybraé pozadang jednostkg miary dla
Rozdzielczos¢ .

|| pm
® cale
» Pozadang Rozdzielczos¢ wybrac:

Rozdzielczo$¢ mozna okresli¢ przemieszczeniem osi w jednym z
obydwu kierunkow.

» Potwierdzi¢ wybér klawiszem Enter .

» Pozadany typ w Punkt referencyjny wybrac:
B Brak: bez sygnatu referencji
B Jedno: jeden znacznik referencyjny

® Kodowane / 1000: enkoder z zakodowanym dystansem znacznikéw refe-
rencyjnych (odstep: 1000 okreséw sygnatu)

= Kodowany / 2000: enkoder z zakodowanym dystansem znacznikéw refe-
rencyjnych (odstep: 2000 okreséw sygnatu)

> Potwierdzi¢ wybér klawiszem Enter .

» Pozadany Kierunek zliczania wybrac:
= Negatywny
= Pozytywny
Jesli kierunek zliczania enkodera odpowiada kierunkowi zliczania obstu-
gujacego, to wybieramy Pozytywny. Jesli te kierunki zliczania nie sg zgodne, to
wybieramy Negatywny.

Kierunek zliczania mozna okresli¢ takze przemieszczeniem osi w
dodatnim kierunku.
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» Potwierdzi¢ wybér klawiszem Enter .

> Witaczy¢ lub Wytaczy¢ wybra¢ w parametrze Monitorowanie btedéw , aby
wigczy¢ lub wytgczy¢ monitorowanie btedow zliczania

» Potwierdzi¢ wybér klawiszem Enter .

» Klawisz Enter nacisnag¢, aby zachowa¢ zmiany w parametrach opcji Ustawienie
enkodera oraz powrdci¢ do menu Konfigurowanie systemu .

lub
» Nacisnag¢ klawisz C , aby anulowac te operacje

8.3.3  Wskazanie konfig.

Za pomocg parametrow opcji Wskazanie konfig. okresla sie, jakie informacje
odnosnie osi majg by¢ wyswietlane na ekranie.

o Sposoéb postepowania jest dla wszystkich odczytéw osi identyczny.
Ponizej zostaje opisana konfiguracja odczytu przykladowej osi. Nalezy
powtorzyc¢ te operacje dla kazdego odczytu kazdej osi.

Konfigurowanie odczytu osi:
» Softkey Ustawienia nacisngé
» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢
= Konfigurowanie systemu
® Wskazanie konfig.
» Wybrac pozgdany odczyt osi:
B Wskazanie 1
B Wskazanie 2
B Wskazanie 3
> Parametry opcji Wskazanie konfig. sg wyswietlane dla wybranego odczytu osi
» Wybra¢ pozadang Rozdzielczos¢ ekranu .

Opcje dla rozdzielczosci ekranu sg rézne, w zaleznosci od podigczonego
enkodera.

» Potwierdzi¢ wybér klawiszem Enter .
» Oznaczenie osi wybrac dla odczytu osi lub Wytaczyé¢, aby wytgczy¢ wybrany

odczyt osi:

5 Wytaczy¢ "W
"X = A
Y = B
"z = C
= U =S
=V

> Potwierdzi¢ wybér klawiszem Enter .

> Wytaczyc lub Wiaczy¢ wybrac, jesli po odczycie osi Indeks 0 ma by¢
wyswietlane lub nie ma by¢ wyswietlane

> Potwierdzi¢ wybér klawiszem Enter .

> Wybra¢ pozadane wejscie dla odczytu osi w parametrze Wejscie 1 :
= X1
" X2
= X3

> Potwierdzi¢ wyboér klawiszem Enter .
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> +|ub - wybra¢ w parametrze Couple Operation , aby potgczy¢ drugie wejscie z
pierwszym:
"+
" -
5 Wytaczy¢
> Potwierdzi¢ wybér klawiszem Enter .
> Wejscie ztaczane z Wejscie 1 w parametrze Input 2 wybrac:
= Not Defined
= X1
= X2
= X3
> Potwierdzi¢ wybér klawiszem Enter .

» Klawisz Enter nacisng¢, aby zachowaé zmiany w parametrach opcji Wskazanie
konfig. oraz powrdéci¢ do menu Konfigurowanie systemu .

lub
» Nacisng¢ klawisz C , aby anulowac te operacje

8.3.4  Wskazanie pozycji nastawic
Parametry Zastosowanie, osie i POZ. ODTWORZY( stuzg do konfigurowania
odczytu potozenia.
Konfigurowanie odczytu potozenia:
» Softkey Ustawienia nacisngé
» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢
= Konfigurowanie systemu
B Wskazanie pozycji nastawi¢
> Zastosowanie wybrac:
= $r. frezowania
B Obracanie
> Liczba osi wybra¢:
=1
=2
=3
> Potwierdzi¢ wybodr klawiszem Enter .
» Wiaczy¢ lub Wytaczy¢ aby, POZ. ODTWORZYC wigczyé badz wytgczyé
Z POZ. ODTWORZYC zostaje zachowana ostatnia pozycja kazdej osi przed
wytgczeniem urzadzenia a po jego wigczeniu jest ona ponownie wyswietlana.

Przemieszczenia, dokonywane podczas przerwy w zasilaniu, zostajg
zatracone. Zaleca sie po kazdej przerwie w zasilaniu odtworzenie
punktu zerowego detalu przy wykorzystaniu ewaluacji znacznikéw
referencyjnych.

Dalsze informacje: "Ewaluacja znacznikéw referencyjnych”, Strona 58

» Potwierdzi¢ wybér klawiszem Enter .

» Klawisz Enter nacisng¢, aby zachowaé zmiany w parametrach opcji Wskazanie
pozycji nastawi¢ oraz powréci¢ do menu Konfigurowanie systemu .

lub
» Nacisna¢ klawisz C , aby anulowac te operacje
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8.3.5

8.3.6

Diagnoza
Przy pomocy opcji Diagnoza mozna testowac klawiature i odczyt.
> Softkey Ustawienia nacisng¢
» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢
= Konfigurowanie systemu
= Diagnoza

Test klawiatury

Kiedy zostaje nacisniety klawisz a potem zwolniony, to jest to wyswietlane na
pokazywanej na ekranie klawiaturze.

Test klawiatury:
» Naciskac¢ klawisze, ktérych funkcjonowanie ma by¢ kontrolowane

> Klawisz, funkcjonujgcy prawidtowo, jest wyswietlany na ekranie Diagnoza
zielonym kolorem, kiedy zostanie nacisniety na klawiaturze i zmienia sie na
kolor szary, jesli zostanie zwolniony.

» Klawisz C nacisng¢ dwa razy, aby zakonczy¢ test klawiatury

Test ekranu
Kontrolowanie ekranu:
» Klawisz Enter nacisng¢, aby przetgczac¢ dostepne ustawienia koloréw

Schemat kolorow dla wyswietlania

Przy parametrow opcji Schemat koloréw dla wyswietlania moze zosta¢
nastawiony Color Mode w urzadzeniu. Nalezy wybra¢ Color Mode , przy ktérym
wskazanie jest najlepiej odczytywalne w danych warunkach oswietlenia.

Wybér schematu kolorow:
» Softkey Ustawienia nacisngé
» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢
= Konfigurowanie systemu
= Schemat kolorow dla wyswietlania
» Color Mode wybrac¢:

® Dzien: schemat koloréw jest ustawiony na Dzien i nie moze zosta¢ wybrany
przez obstugujgcego

® Night: schemat koloréw jest ustawiony na Night i nie moze zosta¢ wybrany
przez obstugujgcego

= Wybierane przez uzytkownika: obstugujacy moze wybra¢ schemat koloréw
w menu Konfigurowanie obroébki .

> Potwierdzi¢ wyboér klawiszem Enter .

» Klawisz Enter nacisng¢, aby zachowaé zmiany w parametrach opcji Schemat
kolorow dla wyswietlania oraz powrdéci¢ do menu Konfigurowanie systemu .

lub
» Nacisna¢ klawisz C , aby anulowac te operacje

HEIDENHAIN | ND 5023 | Instrukcja eksploataciji | 05/2018 75



Wiaczenie do eksploatacji | Konfigurowanie systemu

8.3.7 Ustawienia fabryczne

Zmiany parametrow w menu Konfigurowanie obrébki i Konfigurowanie systemu
mogg zosta¢ zresetowane na ustawienia firmowe. Wszystkie parametry zostajg
zresetowane.

Dalsze informacje: "Ustawienia", Strona 129
Zresetowanie parametréw na ustawienia fabryczne:
> Softkey Ustawienia nacisngé
» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢

= Konfigurowanie systemu

B Ustawienia fabryczne

= Ustawienie zresetowac
> Softkey Tak/nie nacisng¢ i na Tak klikng¢

» Klawisz Enter nacisng¢, aby uruchomic resetowanie urzgdzenia na ustawienia
firmowe

> Pojawia sie zapytanie o potwierdzenie tej operacji

» Nacisng¢ klawisz Enter , aby zresetowa¢ parametry na ustawienia fabryczne
Nastepuje restart urzgdzenia.

lub

» Nacisnagc klawisz C , aby zakonczy¢ operacje

8.3.8 Kompensacja btedow

Ustalona przez przyrzad pomiarowy droga przemieszczenia narzedzia
skrawajgcego nie zawsze odpowiada rzeczywistej drodze pokonanej przez
narzedzie. Bfgd skoku wrzeciona albo ugiecie i przechylenie osi mogg wywotac
takie btedy pomiarowe. Btedy mozna okresli¢ pomiarem poréwnawczym, np.
wymiary konhcowe.

Przyrzad pomiaru poréwnawczego moze kompensowac liniowe btedy i na kazdej
osi mozna zaprogramowa¢ kompensacje btedow.

o Kompensacja btedéw znajduje sie do dyspozyciji tylko, jesli uzywamy
enkoderéw liniowych.

o Sposoéb postepowania jest dla wszystkich osi identyczny. Ponizej
zostaje opisana konfiguracja jednej z osi. Nalezy powtérzy¢ te operacije
dla kazdej osi.
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Konfigurowanie linearnej kompensacji bledéw osi

Liniowa kompensacja btedéw (LEC) moze by¢ wykorzystywana, jesli pomiar
poréwnawczy z wymiarem referencyjnym wykazuje, iz istnieje liniowe odchylenie
na catej dtugosci pomiarowej. To odchylenie moze by¢ skorygowane poprzez
wspotczynnik kompensaciji arytmetycznie.

Dla obliczania liniowej kompensaciji btedéw uzywaé nastepujgcego wzoru:
Wspotczynnik kompensacji LEC = ((S — M) / M) x 106 ppm, przy czym

S = zmierzona dtugos$¢ na standardzie referencyjnym

M = zmierzona dtugo$¢ enkoderem na osi

Przyktad:

Jesli dlugos¢ mierzona przyrzadem referencyjnym wynosi 500 mm i enkoder
liniowy osi X mierzy tylko 499,95, to wynika z tego wspodtczynnik kompensacji LEC
wynoszgcy 100 ppm (odpowiada pm na m bgdz ucali na cal) dla osi X:

LEC = ((500 — 499,95) / 499,95) x 106 ppm = 100 ppm (zaokraglenie na nastepng
liczbe catkowitg).

Konfigurowanie LEC:
> Softkey Ustawienia nacisng¢
» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢
= Konfigurowanie systemu
= Kompensacja btedow
» Wybrac¢ przewidziane do konfigurowanie wejscie:
= X1
" X2
= X3
» Klawiszami numerycznymi wpisa¢ wspotczynnik kompensaciji
» Te kroki powtarza¢ dla kazdej osi, ktéra ma by¢ skonfigurowana

» Klawisz Enter nacisng¢, aby zachowaé zmiany w parametrach opcji
Kompensacja btedéw oraz powréci¢ do menu Konfigurowanie systemu .

lub
» Nacisng¢ klawisz C , aby anulowac te operacje
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Automatyczne konfigurowanie liniowej kompensacji btedéw (LEC)

Mozna zleci¢ obliczanie automatycznie wspoétczynnika kompensacji przy pomocy
wymiaru referencyjnego (wymiar koncowy réwnolegty) w urzadzeniu.

Automatyczne konfigurowanie liniowej kompensacji bledéw (LEC):
» Softkey Ustawienia nacisngé
» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢
= Konfigurowanie systemu
= Kompensacja btedow
> Wybrac¢ przewidziane do konfigurowanie wejscie:
= X1
= X2
= X3
» WybracLinearnie , aby skonfigurowac linearng kompensacje btedéw dla
wejscia
Potwierdzi¢ wybér klawiszem Enter .
Z softkey Autom.oblicz. uruchomi¢ nauczenie wspétczynnika LEC
Probkowanie krawedzi wzorca pomiarowego przy pomocy narzedzia
Softkey Notowaé 1. krawedz nacisnaé

vV v VvYwvyy

Probkowanie przeciwlegtej krawedzi wzorca pomiarowego przy pomocy
narzedzia

Softkey Notowac 2. krawedz nacisng¢

Poda¢ dlugos¢ wzorca w polu Wartos¢ rzeczywista .

Wopis potwierdzi¢ z Enter .

Te kroki powtarza¢ dla kazdej osi, ktéra ma by¢ skonfigurowana z

uwzglednieniem liniowej kompensacji btedéw

» Klawisz Enter nacisng¢, aby zachowaé zmiany w parametrach opcji
Kompensacja btedéw oraz powrdéci¢ do menu Konfigurowanie systemu .

lub

» Nacisng¢ klawisz C , aby anulowa¢ operacje

vV vyYvyy

Konfigurowanie fragmentarycznej kompensacji btedéow

Jesli pomiar porownawczy wykazuje alternujgcy lub fluktuacyjny btad, to nalezy
uzywac fragmentarycznej kompensacji bledéw. Niezbedne wartosci kompensagciji
zostajg obliczane i zapisane w tabeli. Urzgdzenie zapisuje do pamieci do 200
punktéw kompensacji na jedng os$. Okreslenie btedu pomiedzy dwoma sasiednimi
punktami kompensacji nastepuje poprzez liniowg interpolacje.

o Fragmentaryczna kompensacja btedéw znajduje sie do dyspozycji tylko
dla enkoderéw ze znacznikami referencyjnymi. Aby fragmentaryczna
kompensacja btedéw zadziatata, nalezy najpierw przejechaé znaczniki
referencyjne. Inaczej kompensacja btedéw nie zostanie wykonana.
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Konfigurowanie fragmentarycznej kompensacji btedéw

Enkoder posiada wtasny kierunek zliczania. Nie jest on zawsze zgodny ze
zdefiniowanym przez obstugujgcego kierunkiem zliczania i wymagany jest tylko dla
okreslania fragmentarycznej kompensacji btedéw.

W przypadku enkoderéw z jednym znacznikiem referencyjnym nalezy
ten sam znacznik ponownie przejechac, jesli odczyt potozenia zostanie
wigczony.

Aby okresli¢ wiasny kierunek zliczania enkodera na osi, nalezy postepowac¢ w
nastepujgcy sposob:
» Softkey Ustawienia nacisngé
» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢
= Konfigurowanie systemu
m Ustawienie enkodera
» Wybrac¢ przewidziane do konfigurowanie wejscie:
= X1
= X2
= X3
Kierunek zliczania wybrac¢
Softkey Dodatni/ujemny nacisngé¢ i na Pozytywny klikng¢
Wohis potwierdzi¢ z Enter .
Klawisz Enter nacisngé¢, aby zachowac¢ zmiany parametréw
Klawisz C trzy razy nacisngc¢, aby powrécic¢ do giéwnego ekranu

Przemiesci¢ 08, na ktérej zamontowany jest enkoder i okresli¢ wtasciwy
kierunek ruchu dla kierunku dodatniego.

> Wriasny kierunek zliczania enkodera jest tym samym okre$lony

vV VvV Vv VvVYVvyy
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Utworzenie tabeli dla fragmentarycznej kompensacji bledéw

Utworzenie tabeli dla fragmentarycznej kompensacji btedéw:
» Softkey Ustawienia nacisngé
» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢
= Konfigurowanie systemu
= Kompensacja btedow
> Wybrac¢ przewidziane do konfigurowanie wejscie:
= X1
= X2
= X3
» Wybrac¢Fragmentarycznie , aby skonfigurowaé fragmentaryczng kompensacje
btedéw dla wejscia
> Potwierdzi¢ wybér klawiszem Enter .
> Nacisnag¢ softkey Utworzy¢ tab. aby rozpoczg¢ generowanie tabeli
Wszystkie punkty kompensacji (maks. 200) lezg w tej samej odlegtosci od siebie.
» Podac¢ Liczba punktéow
> Klawisz ze strzatka w dot nacisng¢
» Podac¢ Odlegtos¢ punktow .
> Klawisz ze strzatka w dot nacisng¢
Punkt startu odnosi sie do punktu referencyjnego enkodera.
Jesli ta odlegtosc jest znana:
> Odlegtos¢ Punkt startu wpisac
lub
Jedli ta odlegtos¢ nie jest znana:
> Przejecha¢ na pozycje punktu startu
> Softkey Notowaé nacisng¢
» Woprowadzenie potwierdzi¢ z Enter .
>

Pojawia sie wskazéwka ostrzegawcza, iz przy generowaniu nowej tabeli
wszystkie istniejgce punkty kompensaciji zostajg nadpisane

» Nacisng¢ klawisz Enter , aby zachowac tabele w pamieci oraz powrdcic¢ do
Kompensacja btedéow .

» Te kroki powtarza¢ dla kazdej osi, dla ktérej ma by¢ generowana tabela
fragmentarycznej kompensacji btedéw

Konfigurowanie tabeli dla fragmentarycznej kompensacji btedéw

> Softkey Tab. edytowaé nacisna¢, aby wyswietli¢ wpisy w tablicy

> Klawiszem strzatka w gore badz strzatka w dot albo klawiszami numerycznymi

(cyfry) wybra¢ punkt kompensaciji, ktéry ma zosta¢ dotgczony lub zmieniony

Klawisz strzatka w prawo nacisng¢

Zapisa¢ znane w tym punkcie odchylenie

Klawiszem Enter potwierdzié¢

Te kroki powtarzac¢ dla kazdej pozycji, dla ktérej konieczny jest punkt

kompensaciji

» Nacisnag¢ klawisz Enter , aby zamkna¢ tabele oraz powréci¢c do Kompensacja
btedow .

vV vyYvyy
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8.3.9

Kompensacja luzu

Jezeli uzywamy enkodera ze Srubg napedowa, to zmiana kierunku stotu moze

spowodowacé btedng wartos¢ pozycji ze wzgledu na konstrukcje sruby napedowe;j.

Ten btad zostaje oznaczany mianem btedu rewersyjnego. Moze on zostac
skorygowany, a mianowicie poprzez wprowadzenie wielkosci btedu rewersyjnego,
wystepujgcego w srubie napedowej, w funkcji kompensac;ji luzu.

Jezeli enkoder obrotowy wyprzedza stot (wartos¢ wskazania jest wieksza niz
rzeczywista pozycja stotu), to mowa jest o dodatnim btedzie rewersyjnym i jako
wartos¢ kompensacji nalezy zapisa¢ dodatnig wartos¢ btedu.

Jesli kompensacja luzu nie ma by¢ wykonywana, to nalezy wprowadzi¢ wartos¢
0,000.
Definiowanie kompensac;ji luzu:
» Softkey Ustawienia nacisngé
» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢
= Konfigurowanie systemu
® Kompensacja luzu
» Wybrac¢ przewidziane do konfigurowanie wejscie:
= X1
= X2
= X3
> Softkey Wtacz/wytacz nacisng¢ i wtacz wybrac
» Poda¢ wartos¢ kompensacji luzu

> Te kroki powtarza¢ dla wszystkich osi, dla ktérych konieczne jest kompensacja
luzu

» Nacisngc¢ klawisz Enter , aby zachowaé¢ wartos¢ kompensac;ji luzu oraz
powrdéci¢ do menu Konfigurowanie systemu .

lub
» Nacisnag¢ klawisz C , aby anulowac te operacje
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8.4 Konfigurowanie obrébki

Za pomocg menu Konfigurowanie obrobki dopasowuje sie kazdg obrobke do
specyficznych wymogow.

8.4.1 Jednostki

Przy pomocy parametréw opcji Jednostki okreslamy jednostke miary oraz formaty,
z ktérymi chcemy pracowaé. Mozna wybrac jednostke miary takze klawiszem
Cale/mm (zaréwno w trybie pracy wartosci rzeczywistych jak i dystansu do punktu
zadanego).

Ustawienie jednostki miary:
» Softkey Ustawienia nacisngé
» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢
®  Konfigurowanie obrébki
®  Jednostki
» Jednostke miary Linearnie wybrac:
B cale
B mm
> Potwierdzi¢ wybdr klawiszem Enter .
> Jednostke miary Katy wybrac:
E Stopnie dzies.
E Miara tukowa
B GMS: stopnie, minuty, sekundy
» Potwierdzi¢ wybér klawiszem Enter .

» Klawisz Enter nacisng¢, aby zachowa¢ zmiany w parametrach opcji Jednostki
oraz powroci¢ do menu Konfigurowanie obraébki .

lub
» Nacisnag¢ klawisz C , aby anulowac te operacje
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8.4.2  Wspbtczynnik skalowania

Wspoétczynnik skalowania stuzy do zmniejszania lub powiekszania detalu. Przy
wspétczynniku skalowania o wartosci 1,0 zostaje wytworzony detal, posiadajacy te
samg wielko$¢ jak na rysunku technicznym. Jesli wspotczynnik skalowania >1, to
obrabiany detal zostaje powiekszony. Jezeli wspétczynnik skalowania jest < 1, to
detal zostaje pomniejszony.

o Zakres ustawienia dla funkcji Wsp6tczynnik skalowania wynosi £0,100
do 100,000

Te ustawienia pozostajg zachowane po wytaczeniu urzadzenia.
Jesli zostanie ustawiona inna wartos¢ niz 1 dla Wspétczynnik skalowania ,to

pojawia sie symbol Y dla wspodtczynnika skalowania za wartosciami odczytu.
Wspoétczynnik skalowania wpisacé:

> Softkey Ustawienia nacisng¢

» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢

= Konfigurowanie obroébki

B Wspoétczynnik skalowania

Wybdr przewidzianej do konfigurowania osi

Softkey Wtacz/wytacz nacisngé¢ i na Wiaczy¢ klikngé

Wartos¢ dla Wspétczynnik skalowania poda¢

Te kroki powtarza¢ dla wszystkich osi, dla ktérych konieczny jest Wspotczynnik
skalowania .

vV vyYvyy

» Nacisng¢ klawisz Enter , aby zachowaé wartosci oraz powréci¢ do menu
Konfigurowanie obraébki .

lub
» Nacisnag¢ klawisz C , aby anulowac te operacje

Odbicie lustrzane detalu

Wykorzystujgc Wspotczynnik skalowania —1,00 otrzymuje sie lustrzane odbicie
detalu. Mozna jednoczesnie dokonywac odbicia lustrzanego przedmiotu oraz go
powiekszaé/pomniejszaé z odpowiednim wyskalowaniem.

8.4.3  Srednica-osie

Przy pomocy parametréw opcji Srednica-osie podajemy te osie, ktérych wartosci

potozenia majg zosta¢ wyswietlone jako promien lub srednica.

Konfigurowanie odczytu promienia lub srednicy:

» Softkey Ustawienia nacisngé

» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢
= Konfigurowanie obroébki
» Srednica-osie

» Wybrac pozadang o$

> Softkey Wtacz/wytacz nacisng¢ i Wtaczyc wybraé, aby aktywowac¢ odczyt
wartosci promienia bgdz srednicy dla wybranej osi

» Te kroki powtarzac¢ dla wszystkich osi, dla ktérych ma by¢ aktywowany odczyt

» Nacisngé¢ klawisz Enter , aby zachowaé zmiany parametréw Srednica-osie oraz
powréci¢ do menu Konfigurowanie obrobki .

lub
» Nacisng¢ klawisz C , aby anulowa¢ te operacje
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Graficzne wspomaganie pozycjonowania

Graficzne pomoce pozycjonowania sg wyswietlane w trybie pracy dystans do
zadanego punktu (ink.) dla wszystkich osi. Dla kazdej osi dostepny jest odpowiedni
zakres, ktéry moze by¢ nastawiony.

Dalsze informacje: "Graficzne wspomaganie pozycjonowania", Strona 54
Konfigurowanie ustawien dla graficznego wspomagania pozycjonowania:
» Softkey Ustawienia nacisngé
» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢

= Konfigurowanie obrobki

®  Graficzna pomoc pozycjonowania
» Woybrac pozadang o$
Nastawiony z gory zakres to 5,000 mm.

> Softkey Wtacz/wytacz nacisng¢, wtacz wybraé i nastawiony z gory zakres
stosowaé

lub
» Klawiszami numerycznymi wpisac ten zakres
> Powtodrzy¢ ten sposéb postepowania dla wszystkich pozadanych osi

» Klawisz Enter nacisng¢, aby zachowaé zmiany w parametrach opcji Graficzna
pomoc pozycjonowania oraz powroci¢ do menu Konfigurowanie obrobki .

lub
» Nacisna¢ klawisz C , aby anulowac¢ operacje

Ustawienie paska stanu

Pasek statusu znajduje sie z boku ekranu, jest on podzielony na Punkt
odniesienia, Narzedzie, Posuw, czasStoper, Jednostka, tryb pracy, Nastawic/
zerowac jak i Aktualny uzytkownik oraz pokazuje ich aktualny status.

Konfigurowanie ustawien na pasku statusu:
> Softkey Ustawienia nacisngé
» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢
= Konfigurowanie obrébki
® Ustawienie paska stanu
» Wybra¢ pozgdany parametr

> Softkey Wiacz/wytacz nacisng¢, aby aktywowac¢ bgdz dezaktywowac odczyt
wybranego parametru na pasku statusu

» Te operacje powtarzac dla wszystkich parametréw, ktére majg by¢ aktywowane
badz dezaktywowane

» Klawisz Enter nacisng¢, aby zachowaé zmiany w parametrach opcji Ustawienie
paska stanu oraz powrdci¢ do menu Konfigurowanie obrobki .

lub
» Nacisnag¢ klawisz C , aby anulowa¢ operacje

Stoper
Opcja Stoper pokazuje przebiegty czas w godzinach, minutach i sekundach. Zegar
zaczyna odlicza¢ czas przy 00:00:00.

Stoper dostepny jest takze na ekranie z wartosciami potozenia i moze by¢
obstugiwany klawiszami numerycznymi.

Dalsze informacje: "Stoper", Strona 55
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Otwarcie elementéw obstugi w Stoper
Otwarcie elementéw obstugi:
> Softkey Ustawienia nacisng¢
» W nastepujacej kolejnosci otworzy¢
® Konfigurowanie obrobki
= Stoper

Stoper uruchomié i zatrzymacé

Stoper uruchomic¢ i zatrzymac:

> Softkey Start/stop nacisng¢, aby Stoper uruchomic lub zatrzymac¢
> W polu Przebiegty czas znajduje sie suma przebiegtego czasu

Resetowanie stopera
Stoper zresetowac:
> Softkey Resetowanie nacisng¢, aby zresetowac czas stopera
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Wskazanie nastawié
Przy pomocy parametréw opcji Wskazanie nastawi¢ mozna dopasowac ukiad
prezentacji odczytu.
Wskazanie nastawi¢ konfigurowac:
> Softkey Ustawienia nacisng¢
» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢
= Konfigurowanie obraébki
B Wskazanie nastawic

> Klawiszem strzatka w lewo lub strzatka w prawo dopasowac Brightness
odczytu

Jasnos$¢ mozna dopasowacé takze przy pomocy klawiszy strzatka w goére i strzatka
w dot , niezaleznie od trybu pracy, w ktérym znajduje sie urzgdzenie.

> Nastawic okres czasu w minutach, po ktérym wigczony zostaje Wygaszacz
ekranu (min) przy nieaktywnosci i odczyt sie wytgcza:
5 Wytaczyé
= 10
= 30
» Potwierdzi¢ wybér klawiszem Enter .
» Softkey Dzien/noc nacisng¢, aby wybrac¢ pozgdany Color Mode :
= Night
B Dzien
» Wybdr prezentacji przemieszczanej osi:
= Normalnie: wszystkie osie sg przedstawiane normalnie

® Dynamic Zoom: przemieszczana o$ jest przedstawiana wieksza niz nieprze-
mieszczane osie

= Highlight: w trybie Dzien wszystkie przemieszczane osie sg przedstawiane
czarnym kolorem a nie przemieszczane w kolorze szarym. W trybie Night
wszystkie przemieszczane osie sg przedstawiane biatym kolorem a nie prze-
mieszczane w kolorze szarym.

Jesli wybrano Dynamic Zoom lub Highlight , to odpowiednia funkcja
z wartosciami pozycji moze zosta¢ wtgczona badz wytgczona na
ekranie .

Funkcje wtaczy¢ bgdz wytaczyé:
» Klawisz +/- nacisng¢

» Potwierdzi¢ wybér klawiszem Enter .

Oznaczenia osi mogg by¢ pozycjonowane z lewej lub z prawej strony. Jesli
oznaczenia osi znajdujg sie z lewej strony, to obstuga urzadzenia nastepuje
klawiszami osiowymi, lezgcymi z lewej strony. Jesli oznaczenia osi znajdujg sie z
prawej strony, to wykorzystywane sg klawisze osiowe, lezgce z prawej strony.

> Softkey Z lewej/z prawej nacisnaé¢, aby wybra¢ Pozycja ozn.osi .

> Klawisz Enter nacisnagé¢, aby zachowaé zmiany w parametrach opcji Wskazanie
nastawic oraz powréci¢é do menu Konfigurowanie obrobki .

lub
» Nacisnag¢ klawisz C , aby anulowac te operacje
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8.4.8

8.4.9

Informacja systemowa

Na ekranie Informacja systemowa wyswietlane sg informacje o produkcie i
oprogramowaniu.

Dostepne informacje:
Nazwa produktu
ID produktu
Numer seryjny
Wersja oprogramowania
Wersja programu tadowania
Wersja FPGA
ID ptytki
Informacja systemowa otworzy¢:
> Softkey Ustawienia nacisng¢
» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢
®  Konfigurowanie obroébki
= Informacja systemowa
» Klawiszem Enter potwierdzi¢
> Zostaje wyswietlony ekran Informacja systemowa .
» Klawisz C nacisng¢, aby zamkng¢ punkt Informacja systemowa .

Jezyk
Przy pomocy parametru Jezyk mozna wybra¢ wersje jezykowg dla interfejsu
uzytkownika. Ustawienie standardowe to jezyk angielski.
Zmiana jezyka:
» Softkey Ustawienia nacisngé
» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢
= Konfigurowanie obroébki
= Jezyk
» Wybrac zgdany jezyk dialogu
> Potwierdzi¢ wyboér klawiszem Enter .

> Klawisz Enter nacisnagé¢, aby zachowaé zmiany parametru Jezyk oraz powrécic¢

do menu Konfigurowanie obrébki .
lub
» Nacisnag¢ klawisz C , aby anulowac te operacje
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Funkcje dla frezowania | Przeglad

Przeglad

Ten rozdziat opisuje funkcje, ktére dostepne sg wytgcznie dla obrébki frezowaniem.

0 Nalezy uwaznie przeczyta¢ rozdziat ,Podstawowe zagadnienia obstugi®,
zanim zostang wykonane ponizej opisane czynnosci.

Dalsze informacje: "Podstawowe zagadnienia obstugi", Strona 49

Softkey 1/2

Softkey 1/2 jest dostepny, jesli zostata ustawiona aplikacja frezowania w
urzadzeniu. Ten softkey umozliwia okreslenie linii Srodkowej (lub punktu
srodkowego odcinka) pomiedzy dwoma pozycjami na wybranej osi obrabianego
detalu. Funkcja jest mozliwa zaréwno w trybie pracy warto$¢ rzeczywista jak i
dystans do pokonania.

W trybie pracy Wartos¢ rzeczywista funkcja zmienia pozycje punktow
zerowych.

Przyktad: okreslanie srodka wybranej osi

ZA

Wartosé X: X =100 mm

Srodek: 50 mm

Okreslenie srodka:

» Narzedzie przejecha¢ na pierwszy punkt

Softkey Nastawi¢/zerowaé musi by¢ ustawiony na Zerowac .
Klawisz osi X nacisng¢

Najechac drugi punkt

Softkey 1/2 nacisngé

Klawisz osi X nacisngé¢

Narzedzie przejecha¢ na warto$¢ odczytu zero

Tym samym okreslony jest srodek pomiedzy obydwoma punktami.

VvV Vv Vv vVvYvyy
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9.3 Tabela narzedzi

W Tabela narzedzi mozna zachowywac¢ dane dotyczace offsetu narzedzi (Srednica
i dtugosgé).
Tabela narzedzi moze zachowywacé informacje o 16 narzedziach wigcznie.

Tabela narzedzi

B: 2000 L: 0.000 mm Frezplaski

Tabela narzedzi otworzy¢
Tabela narzedzi otworzyc¢:
> Softkey Narzedzie nacisngé

Narzedzie wybraé

Narzedzie wybrac:

> Klawiszem strzatka w gore lub strzatka w doét zaznaczy¢ narzedzie
lub

» Podac¢ klawiszami numerycznymi numer narzedzia

> Klawisz strzatka w prawo nacisng¢

lub

» Klawiszem Enter potwierdzi¢

> Zostaje wyswietlona maska wprowadzenia dla wybranego narzedzia

9.3.1 Softkeys

Nastepujace softkeys znajduja sie do dyspozycji w masce Tabela narzedzi lub w
masce wprowadzenia dla pojedynczych narzedzi:

Softkey Funkcja

0Os$ narzedzia Przy pomocy softkey O$ narzedzia wybrac te o$, dla ktérej
powinien zadziata¢ offset dtugosci narzedzia. Wartosci
Srednicy narzedzia zostajg nastepnie wykorzystywane dla
przesuniecia obydwu pozostatych osi.

Notowa¢ Z softkey Notowa¢ mozna poda¢ automatycznie offset
dlugosci narzedzia. Klawisz ten jest dostepny tylko, jesli
pole Dtugosc jest wybrane.

Usun Przy pomocy softkey Usun mozna usungc¢ narzedzie z tabli-
cy narzedzi

Zastosuj Przy pomocy softkey Zastosuj wybra¢ zaznaczone w tabli-
cy narzedzie

Pomoc Softkey Pomoc nacisngé, aby wywotaé specyficzng pomoc

na temat Tabela narzedzi .
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Import i eksport

Tabela narzedzi moze by¢ importowana z dostepnego pliku badz w celach
backupu moze by¢ eksportowana dla p6ézniejszego wykorzystania.

Dalsze informacje: "Tabela narzedzi", Strona 68

Korekcja narzedzia

Korekcja narzedzia pozwala obstugujgcemu bezposredni zapis wymiarow z
rysunku technicznego.

Korekcja promienia

Dla obliczenia korekcji promienia zostaje wykorzystywana warto$¢ zapisana w polu
Srednica w masce Narzedzie .

R to promien narzedzia. Urzgdzenie pokazuje przy obrébce automatycznie dystans
do zadanego punktu, ktéra jest wydtuzony o promieh narzedzia R+ lub skrécony
R-.

Dalsze informacje: "Wyznaczenie pozycji docelowe;j", Strona 100

Y
Ro

e |
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Offset dtugosci

Dla obliczenia offsetu dtugosci narzedzia zostaje wykorzystywana wartosc
zapisana w polu Dtugos¢ w masce Narzedzie . Offset diugosci mozna, o ile jest
znany, zapisa¢ lub wprowadzi¢ automatycznie przez urzadzenie.

Dalsze informacje: "Wprowadzi¢ dane narzedzia", Strona 94

Jako dtugos$¢ narzedzia nalezy podac réznice dtugosci AL miedzy narzedziem
i narzedziem referencyjnym. Réznica dtugosci jest oznaczona symbolem , A"
Narzedzie T1 jest narzedziem referencyjnym.

® Narzedzie jest dtuzsze niz narzedzie referencyjne: AL > 0 (+)
= Narzedzie jest krotsze niz narzedzie referencyjne:AL < 0 (=)

AL3<0
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9.3.4 Wprowadzi¢ dane narzedzia

Marzedzie (1)

Dane poda¢ w masce wprowadzenia Narzedzie :

> Softkey Narzedzie nacisngé

> Klawiszem strzatka w gore lub strzatka w dot zaznaczy¢ pozgdane narzedzie
lub

Podac¢ klawiszami numerycznymi numer narzedzia

Klawiszem Enter potwierdzi¢.

Maska wprowadzenia Narzedzie jest wyswietlana dla wybranego narzedzia
Srednica dla narzedzia zapisaé

Dtugos¢ dla narzedzia zapisa¢

vV VvV yYyy

lub

> Softkey Notowaé nacisngc¢ i dalej postepowac tak, jako to opisano w rozdziale
Nauczenie offsetu diugosci .

» Jednostka dla narzedzia wybraé
B cale
" mm

> Rodzaj narzedzia wybra¢

= Not Defined ® Nawiertak stozkowy = Rozwiertak

® Frez kulkowy = Wiercenie ® Frez zgrubny
B Gtow. Wiercaca E Ostrze grawer. ® Shell End Mill
B Przeciagacz B Frez ptaski B Frez specjalny
B Frez weglikowy ® Frez wielokatny B Gwintowniki
®  Otwor mocujacy = Nawiertak

» Nacisng¢ klawisz Enter , aby zachowa¢ zmiany narzedzia oraz powrdcié¢ do
Tabela narzedzi .
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9.3.5

9.4

Nauczenie offsetu ditugosci

Mozna takze zleci¢ urzgdzeniu obliczenie offsetu dtugosci. Przy tej metodzie
nalezy wierzchotkiem kazdego pojedynczego narzedzia dotkngé wspolnej
powierzchni bazowej. To umozliwia urzgdzeniu okreslenie réznicy diugosci miedzy
pojedynczymi narzedziami.

o Mozna zmienia¢ dane narzedzi, dla ktérych uzywano tej same;j
powierzchni bazowej. W innym przypadku nalezy wyznaczy¢ nowy
punkt odniesienia.

o Jezeli tabela narzedzi zawiera juz narzedzia o okreslonej dlugoéci, to
nalezy okresli¢ najpierw powierzchnie bazowg przy pomocy jednego
z nich. Jesli tego nie wykonamy, to nalezy powtérnie odtworzyé punkt
zerowy, kiedy chcemy przetgcza¢ pomiedzy nowymi narzedziami i juz
dostepnymi narzedziami. Zanim zostang wstawione nowe narzedzia,
nalezy w tablicy narzedzi wybrac juz dostepne narzedzie. Dotkng¢
narzedziem powierzchni odniesienia i ustawi¢ punkt zerowy na 0.

Offset dtugosci nauczy¢:

» Prosze zblizy¢ narzedzie do powierzchni bazowej tak, az dotknie ono
wierzchotkiem tej powierzchni.

> Softkey Notowa¢ nacisng¢
> Urzadzenie oblicza offset narzedzia w odniesieniu do tej powierzchni

» Operacje powtorzy¢ dla kazdego dalszego narzedzia przy tej samej powierzchni
bazowej

Wyboér narzedzia

Przed rozpoczeciem obroébki, nalezy wybra¢ w Tabela narzedzi narzedzie, z
ktérym ma by¢ przeprowadzana ta obrébka. Urzgdzenie uwzglednia wtedy przy
pracy z korekcjg narzedzia zapisane w pamieci dane narzedzia.

Wybér narzedzia:

Softkey Narzedzie nacisngé

> Klawiszem strzatka w gore lub strzatka w dot zaznaczy¢ pozadane narzedzie
> Softkey Zastosuj nacisngc

» Na pasku statusu mozna sprawdzi¢, czy zostato wybrane wiasciwe narzedzie

v

Ustawienie punktu zerowego

Punkty zerowe okreslajg przyporzadkowanie pomiedzy pozycjami osi i
wyswietlanymi wartosciami.

Punkty zerowe okreslamy w najprostszy sposéb przy pomocy funkcji prébkowania
urzadzenia, a mianowicie dotykajgc detalu narzedziem.

Punkty zerowe sg okreslane poprzez dotyk jedna po drugiej krawedzi detalu
narzedziem oraz podanie tej pozycji narzedzia jako punktu zerowego.

W tabeli punktéw zerowych mozna zachowywacé do dziesieciu punktow
zerowych witgcznie. W ten sposdb mozna poming¢ wiekszo$¢ obliczenh drogi
przemieszczenia, jesli pracuje sie ze skomplikowanymi rysunkami technicznymi
detalu z kilkoma punktami zerowymi.
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Okreslenie punktu zerowego detalu bez funkcji prébkowania

Pozycja

ZA

Podad nowa pozycje 1zeczywista
Y narzedzia lub nacisnaé Prébkowanie.

= Kolejnosé osi w tym przyktadzie: X -Y -Z

Okreslenie punktu zerowego detalu bez funkcji prébkowania:
Softkey Punkt zerowy nacisnaé¢

Numer punktu zerowego wpisaé

Zaznaczy¢ pole osi X

Detal do krawedzi 1 zblizy¢ z dotykiem

Podac¢ pozycje punktu srodkowego narzedzia (X = —1,5 mm)
Zaznaczyc pole osi Y

Detal do krawedzi 2 zblizy¢ z dotykiem

Podac¢ pozycje punktu srodkowego narzedzia (Y = —1,5 mm)
Zaznaczy¢ pole osi Z

Dotknagé powierzchni obrabianego detalu

Podac¢ pozycje wierzchotka ostrza narzedzia (Z=0 mm) dla wspétrzednej Z
punktu zerowego

» Klawiszem Enter potwierdzi¢

vV VvV VvV VvV VvV VvV VvVYVvVYy

Prébkowanie przy pomocy narzedzia

Dla okreslenia punktéw zerowych moze by¢ stosowane narzedzie lub
nieelektryczny czujnik krawedziowy.

Przy tym urzgdzenia udostepnia nastepujgce funkcje prébkowania:

® Krawedz detalu jako linia bazowa: softkey Krawedz nacisng¢

® Linia Srodkowa miedzy dwoma krawedziami detalu: softkey Linia srodkowa
= Punkt $rodkowy odwiertu lub cylindra: softkey Srodek okregu

Urzagdzenie uwzglednia podang Srednice ostrza aktualnego narzedzia dla
wszystkich funkcji probkowania.

Anulowanie funkcji probkowania
Anulowanie aktywnej funkcji prébkowania:
» Klawisz C nacisngé
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Krawedz dotkngé¢ narzedziem

ZA

Krawedz dotkng¢ narzedziem:

> Aktywne narzedzie okresli¢ jako narzedzie, ktére bedzie wykorzystane do
wyznaczenia punktu zerowego

Softkey Punkt zerowy nacisngé¢
Numer punktu zerowego wpisaé
Zaznaczy¢ pole osi X.

Softkey Prébkowanie nacisngé
Softkey Krawedz nacisng¢
Dotkna¢ krawedzi detalu

Softkey Notowaé nacisng¢

Softkey Notowa¢ jest szczegodlnie przydatny, jesli okresla sie dane narzedzia
poprzez dotyk detalu bez pomocy czujnika krawedziowego. Zachowac wartosé
pozyciji przy pomocy softkey Notowaé podczas gdy narzedzie dotyka krawedzi
detalu, aby warto$¢ potozenia pozostata zachowana podczas odsuwania
narzedzia. Srednica wykorzystywanego narzedzia (T:1, 2...) oraz kierunek
przemieszczenia narzedzia, zanim zostanie naci$niety softkey Notowac , sg
uwzgledniane dla warto$ci potozenia wyprobkowanej krawedzi.

» Odsuniecie narzedzia od krawedzi detalu
» Podanie nowej pozycji krawedzi detalu
» Klawiszem Enter potwierdzi¢

vV VvVvVvVvVvyYvyy
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Linia srodkowa dotkna¢ narzedziem

ZA

WM Dosunaé do pierwszej krawedzi i
- nacisnaé Nauczyt,
Nasiawc

=

Probkowanie linii Srodkowej narzedziem:

> Aktywne narzedzie okresli¢ jako narzedzie, ktére bedzie wykorzystane do
wyznaczenia punktu zerowego

Softkey Punkt zerowy nacisngé¢

Numer punktu zerowego wpisaé

Zaznaczy¢ pole osi X.

Softkey Prébkowanie nacisngé

Softkey Linia srodkowa nacisngé¢

Pierwszg krawedz detalu 1 wyprobkowaé z dotykiem
Softkey Notowaé nacisng¢

Drugg krawedz detalu 2 wyprébkowaé z dotykiem
Softkey Notowac nacisngc

Punkt zerowy zostaje ustawiony na 0,000 i wyswietlana jest odlegtos¢ miedzy
krawedziami

Odsuniecie narzedzia od krawedzi detalu
» Podac¢ pozycje linii Srodkowej detalu
» Klawiszem Enter potwierdzi¢

V VvV vV vV vV vV vV VvV VY

v
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Srodek okregu dotknaé narzedziem

Y

(W Dosunaé do pierwszej krawgdzi i
s nacisnaé Nauczyt,
Nasiawc

O q
=

<V

Srodek okregu dotkngé narzedziem:

> Aktywne narzedzie okresli¢ jako narzedzie, ktére bedzie wykorzystane do
wyznaczenia punktu zerowego

Softkey Punkt zerowy nacisngé¢

Numer punktu zerowego wpisaé

Zaznaczy¢ pole osi X.

Softkey Prébkowanie nacisngé

Softkey Srodek okregu nacisngé

Pierwszg krawedz detalu 1 wyprobkowacé z dotykiem
Softkey Notowac nacisnagc¢

Drugg krawedz detalu 2 wyprébkowac z dotykiem
Softkey Notowaé nacisng¢

Trzecig krawedz detalu 3 wyprébkowacé z dotykiem
Softkey Notowaé¢ nacisng¢

Dotknac¢ czwartej krawedzi detalu 4

Softkey Notowaé nacisngc

Punkt zerowy w X i Y zostaje ustawiony na 0,000 i zostaje wyswietlona srednica
okregu.

Odsuniecie narzedzia od krawedzi detalu
> Podac wspétrzedngXi Ysrodka okregu
» Klawiszem Enter potwierdzi¢

V VvV VvV VvV VvV VvV VvV VvV VvVYVvVYy

v
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Wyznaczenie pozycji docelowej

Przy pomocy funkcji Wyznaczenie wartosci okreslana jest nastepna pozycja
zadana (pozycja docelowa), ktéra ma by¢ najechana. Kiedy tylko nowa pozycja
zadana zostanie zapisana, wskazanie przetgcza na tryb pracy dystans do
pokonania i wyswietla dystans od aktualnej pozycji do pozycji zadanej. Aby
osiggnaé wymagang pozycje zadang, przemieszczamy po prostu stét az
wskazanie bedzie wyzerowane. Warto$¢ pozycji zadanej mozna odznaczyé¢ jako
wymiar absolutny (odniesiony do aktualnego punktu zerowego 0) albo jako wymiar
inkrementalny (odniesiony do aktualnej pozyciji).

Przy pomocy funkcji wyznaczenia wartosci mozna takze podac, ktéra

strona narzedzia wykona obrébke na pozycji zadanej. Softkey R +/- w

masce wprowadzenia Wyznaczenie wartosci okresla dziatajgcy podczas
przemieszczenia offset. Jesli wykorzystuje sie , to linia srodkowa aktywnego
narzedzia zostaje przesunieta w stosunku do ostrza narzedzia w kierunku
dodatnim. Jesli wykorzystuje sie R-, to linia srodkowa aktywnego narzedzia
zostaje przesunieta w stosunku do ostrza narzedzia w kierunku ujemnym. Funkcja
R +/- uwzglednia przy warto$ci dla dystansu do zadanej pozycji automatycznie
Srednice narzedzia.

Y A

R+

R_—@

&

el |
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9.5.1 Wyznaczenie wartosci absolutnej

Przyktad
Frezowanie stopnia poprzez ,przejazd na zero” z pozycjami absolutnymi.

YA
2, ® ®
- ® ©)

O-e ) e
.»X

o o
o 7] ©

Wspétrzedne zostajg zapisane w postaci wymiaréw absolutnych, punktem
zerowym jest punkt zerowy obrabianego detalu. W przedstawionym po prawej
stronie przyktadzie:

B Punkt narozny 1: X=0/Y =20

® Punkt narozny 2: X=30/Y =20
B Punkt narozny 3: X=30/Y =50
B Punkt narozny 4: X=60/Y =50

o Jesli chcemy wywota¢ ponownie warto$¢, wyznaczong ostatnio dla
okreslonej osi, to naciskamy po prostu softkey Wyznaczenie wartosci a
nastepnie odpowiedni klawisz osiowy.

Przygotowanie

» Wybra¢ wymagane narzedzie

Wypozycjonowac¢ sensownie narzedzie (np. X =Y =-10)
Przejechac narzedzie na gtebokos¢ frezowania

Softkey Wyznaczenie wartosci nacisng¢

Klawisz osi Y nacisngé

vV vyvVvyy

— Alternatywa 1 -

Przy pomocy softkey Nastawic¢/zerowac aktywowac tryb Nastawic .
Klawisz osi Y nacisngé

Wartos¢ zadang pozycji dla punktu naroznego 1 podac¢: Y = 20

R + z softkey R +/- wybra¢

Klawiszem Enter potwierdzi¢

Y-o0s przejechac na warto$¢ odczytu zero

Kwadracik graficznego wspomagania pozycjonowania znajduje sie w centrum
pomiedzy znacznikami.

Softkey Wyznaczenie wartosci nacisngé

Vv Vv v vVvyYVvyy

v

» Klawisz osi X nacisng¢
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— Alternatywa 2 —

Przy pomocy softkey Nastawic¢/zerowac aktywowacé tryb Nastawic .

Klawisz osi X nacisngé

Wartos¢ zadang pozycji dla punktu naroznego 2 poda¢: X = 30

R - z softkey R +/- wybra¢

Klawiszem Enter potwierdzi¢

X-0$ przejecha¢ na wartos¢ odczytu zero

Niewielki kwadracik wskazowki Blisko zera znajduje sie w centrum pomiedzy
znacznikami

Takim samym sposobem mozna okresli¢ wartosci presetu dla punktéw naroznych 3
i4.

VvV Vv Vv Vv vVvYyysy
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9.5.2 Wyznaczenie wartosci inkrementalnej

Przyktad
Wiercenie poprzez ,przejazd na zero” z pozycjami inkrementalnymi.

o Prosze zapisaé wspotrzedne jako warto$ci przyrostowe. Sg one tu i na
ekranie sterowania oznaczone przy pomocy ,|“ (inkrementalnie). Punkt
zerowy to punkt zerowy detalu.

® QOdwiert 1 przy: X=20/Y =20

® QOdlegtos¢ odwiertu 1 od odwiertu 2: X1 =30/YI =30
®  Gtebokos¢ wiercenia: Z = -20

= Tryb pracy: dystans do zadanej pozyc;ji (ink)

YA

3% &
8,

&1 ©)

O"’@l |30| T L
e

Podac¢ wartos¢ dla pozycji odwiertu
> Softkey Wyznaczenie wartosci nacisnaé
» Klawisz osi X nacisng¢

> Wartos$¢ zadang pozycji dla odwiertu 1 podac: X = 20 mm oraz upewnic¢ sig, iz
korekcja promienia narzedzia nie jest aktywna

Wskazéwka: w przypadku tych wartosci mowa jest o warto$ciach absolutnych.
Klawisz ze strzatka w dot nacisngé

Warto$¢ zadang pozycji dla odwiertu 1 podac: Y = 20

Upewnic¢ sie, iz korekcja promienia narzedzia nie jest aktywna

Klawisz ze strzatka w dot nacisngé

Zapisa¢ wartos¢ zadang pozycji dla gtebokosci wiercenia: Z = —20
Klawiszem Enter potwierdzi¢

Odwiert 1 wykonaé: X-, Y- i Z-osie przejechac na wartos¢ odczytu zero

Kwadracik graficznego wspomagania pozycjonowania znajduje sie w centrum
pomiedzy znacznikami

» Odsung¢ wiertto

Poda¢ warto$¢ dla pozycji odwiertu

> Softkey Wyznaczenie wartosci nacisng¢

Klawisz osi X nacisngé

Warto$¢ zadang pozycji dla odwiertu 2 podac¢: X = 30
Z softkey | odznaczy¢ wpis jako wartos¢ inkrementalng
Klawisz osi Y nacisngé

vV Vv vV v v v VvYy

vV vvyyvVvyy

Warto$¢ zadang pozycji dla odwiertu 2 podac: Y = 30
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Z softkey | odznaczy¢ wpis jako wartosé inkrementalng
Klawiszem Enter potwierdzi¢
X- i Y-0$ przejecha¢ na warto$¢ wskazania zero

Kwadracik graficznego wspomagania pozycjonowania znajduje sie w centrum
pomiedzy znacznikami

Okreslenie wartosci w osi Z:

> Softkey Wyznaczenie wartosci nacisng¢

Klawisz osi Z nacisng¢

Klawisz Enter nacisnagé, aby przeja¢ ostatnig wyznaczong wartosc
Odwiert 2 wykona¢: 0$ Z przejechaé na wartos¢ odczytu zero

Niewielki kwadracik wskazéwki Blisko zera znajduje sie w centrum pomiedzy
znacznikami

» Odsungé wiertto

vV v vy

VvV v vV

9.6 Funkcje dla wzoréw obrobki

Przy pomocy softkey Funkcje mozna wywotaé funkcje frezowania Okrag
odwiertow, Rzad odwiertéw, Frezow.pow. ukosnej i Frezowanie tuku .

Przy pomocy funkcji Okrag odwiertéw i Rzad odwiertow mozna obliczy¢ rézne
wzory odwiertéw oraz je wykona¢. Funkcje Frezow.pow. uko$nej i Frezowanie
tuku umozliwia frezowanie na manualnie obstugiwanej obrabiarce ukosnego
konturu (Frezow.pow. ukosnej) badz tuku kotowego (Frezowanie tuku) .

0 Zdefiniowane wzory obrébki pozostajg zachowane takze po wytgczeniu
urzgdzenia.

Nastepujace softkeys dostepne sg dla opcji Funkcje do wytwarzania wzoréw

obraébki:
Softkey Funkcja
Wzory kotowe Z softkey Wzory kotowe mozna otworzy¢ tablice wzoréw

odwiertéw na okregu

Rzad odwiertow Z softkey Rzad odwiertow mozna otworzy¢ tablice wzorow
rzedow odwiertow

Frezow.pow. Przy pomocy softkey Frezow.pow. ukosnej otworzyé
ukosnej maske wprowadzenia danych Frezowanie powierzchni
ukosnej

Frezowanie tuku Przy pomocy softkey Frezowanie tuku otworzy¢é maske
wprowadzenia danych Frezowanie tuku
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9.6.1

Okreg odwiertéow i rzad odwiertow

Ponizej opisane sg tabele okregu odwiertéw i rzedu odwiertéw oraz ich funkcje.
Urzgdzenie moze zachowaé do dziesieciu zdefiniowanych przez uzytkownika
okregow z odwiertami lub rzedéw odwiertéw. Jak tylko szablon odwiertow
zostanie zdefiniowany w tablicy, pozostaje on réwniez zachowany po wytgczeniu
urzadzenia. Moze on zosta¢ wywotany z ekranu z wartoSciami potozenia oraz
wykonany.

Tablice Okrag odwiertow lub Rzad odwiertow otworzyc:

» Softkey Funkcje nacisnaé

> Softkeys Okrag odwiertéw i Rzad odwiertow sg wyswietlane

> Softkey Okrag odwiertow nacisngé, aby otworzyc¢ tabele Okrag odwiertow.
lub

» Softkey Rzad odwiertow nacisngc¢, aby otworzy¢ tabele Rzad odwiertow.
> Odpowiednia tabela zostaje otwarta

Nastepujace softkeys dostepne sg w tabeli Okrag odwiertéw oraz Rzad
odwiertow :

Funkcja Softkey

Nowy Z softkey Nowy mozna wygenerowaé¢ nowy okrag z odwier-
tami lub nowy rzgd odwiertéw

Edycja Z softkey Edycja mozna dokona¢ edycji dostepnego wzoru
odwiertow

Usun Z softkey UsuA mozna usuna¢ dostepny wzor odwiertéw

Przebieg Z softkey Przebieg mozna wytworzy¢ wzér odwiertow

Pomoc Z softkey Pomoc mozna wywotaé¢ dalsze informacje o

szablonie odwiertow
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Okregi odwiertow i rzedy odwiertow

Konieczne dane
Okrag odwiertow

Okrag odwiertow (1)
A Typ X

LBV Liczba otwordw 1]y 0.000
DRV X Srodek 0000 | Z 0.000
¥ Srodek 0.000

Promien 0.000

RER Kat startu 0.0000°

Inkrementacja kata

Typ: rodzaj wzoru kotowego odwiertow (Petny lub Segment)
Liczba otworéw: liczba odwiertéw we wzorze

X Srodek: wspétrzedna osi X punktu $rodkowego okregu odwiertdw
Y Srodek: wspdtrzedna osi Y punktu $rodkowego okregu odwiertéw
Promien: promien okregu odwiertow

Kat startu: kat miedzy osig X i pierwszym odwiertem
Inkrementacja kata: kat miedzy pojedynczymi odwiertami

Z Gtebokos¢: glebokos¢ koncowa dla wiercenia w osi narzedzia
Rzad odwiertow

Rzad odwiertow (1)

40

LB X Pierwszy odwiert 0000 | Y 0.000

LRV Y Pierwszy odwiert 0000 | Z 0.000
Odwierty na rzad 1
Odstep migdzy odw 0.000
Nastawic el 0.0000°
Z Glghokos¢

B Typ: rodzaj rzedu odwiertéw Matryca lub Ramka

® X Pierwszy odwiert: wspotrzedna osi X 1. odwiertu rzedu

B Y Pierwszy odwiert: wspétrzedna osi Y 1. odwiertu rzedu

® Odwierty na rzad: liczba odwiertéw w jednym rzedzie

= Odstep miedzy odw.: odstep pomiedzy pojedynczymi odwiertami w rzedzie

®  Katy: kat obrotu wzoru odwiertow

m 7 Gteboko$é: glebokos¢ koricowa dla wiercenia w osi narzedzia

B Liczba rzedow: liczba rzedéw odwiertow we wzorze

B Rozstaw rzedow: odstep pomiedzy pojedynczymi rzedami odwiertéw we
wzorze

W tablicy Okrag odwiertéow- lub Rzad odwiertow mozna podac do dziesieciu
réznych okregéw odwiertdow (koto petne badz wycinek kota) oraz do dziesieciu
réznych rzedoéw odwiertéw (matryca lub ramka).
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Generowanie wzoru odwiertéw i edycja

Generowanie wzoru odwiertow w tabeli lub edycja:

» Softkey Funkcje nacisngc

> Softkey Wzory kotowe lub Rzad odwiertéw nacisngc

> Odpowiednia tabela zawiera wszystkie dotychczas zdefiniowane wzory
odwiertow

> Klawiszem strzatka w goére lub strzatka w dot zaznaczy¢ wpis w tabeli

Z softkey Nowy utworzyé nowy wpis lub z softkey Edycja dokonaé edycji
dostepnego wpisu
lub

v

Klawiszem Enter potwierdzi¢

Zostaje otwarta maska wprowadzenia dla wzoru odwiertow
Poda¢ konieczne dane do definicji wzoru odwiertow
Klawiszem Enter potwierdzi¢

Wzor odwiertéw zostaje zapisany w odpowiedniej tablicy. Moze on zostaé
poddany zmianom lub wykonany.

vV Vv vV Yy

Kasowanie wzoru odwiertéw

Kasowanie wzoru odwiertow w tablicy:

» Softkey Funkcje nacisngc

Softkey Wzory kotowe lub Rzad odwiertéw nacisngc

Klawiszem strzatka w goére lub strzatka w dot zaznaczy¢ pozadany wzor
Softkey Usuni nacisng¢

Klawiszem Enter potwierdzi¢, iz wzor ma zostac usuniety z tabeli

vV VvyYvyy

HEIDENHAIN | ND 5023 | Instrukcja eksploatacji | 05/2018

107




Funkcje dla frezowania | Funkcje dla wzoréw obroébki

Wykonanie wzoru odwiertéw

Eﬂl 4=

= || =
=
S| o
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=
g

ml
=

widok | [ Popizednie | [ Mastepne | [ Zakoriczye |

Wykonanie wzoru odwiertow:
» Softkey Funkcje nacisnaé
> Softkey Wzory kotowe lub Rzad odwiertéow nacisngc

> Klawiszem strzatka w gore lub strzatka w dot zaznaczy¢ wzor, ktéry ma zostac
wykonany

> Softkey Przebieg nacisngc¢
> Pozycje odwiertow sg obliczane przez urzgdzenie i mogg zosta¢ pokazane w

grafice

Nastepujgce softkeys znajdujg sie do dyspozycji podczas wykonania wzoru

odwiertow:

Softkey Funkcja

Widok Z softkey Widok mozna przej$¢ do graficznej prezentaciji
wzoru odwiertow

Poprzednie Z softkey Poprzednie mozna wybra¢ poprzedni odwiert we
wzorze odwiertéw

Nastepne Z softkey Nastepne mozna wybrac¢ nastepny odwiert we
wzorze odwiertow

Zakonczy¢ Z softkey Zakonczy¢ mozna zakonczy¢ wykonanie graficz-

nej prezentacji wzoru odwiertow

0 Z softkey Widok mozna przetaczy¢ pomiedzy odczytem dystansu do
zadanego punktu (ink.), podglgdem grafiki oraz wartosci rzeczywistej
(abs.).

o W oknie grafiki zostaje wyswietlana srednica aktywnego narzedzia.
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Przyktad: zapis okregu odwiertéw i wykonanie

a1 Typ X

ASRN Liczba otworow 40y 0.000
X Srodek 50,000 || Z

¥ Srodek 40.000

Promien 30,000

EHEN Kat startu 25.0000°

Inkrementacja kata 90.0000

Zapis danych:

Softkey Funkcje nacisng¢

Softkey Wzory kotowe nacisngc

Klawiszem strzatka w goére lub strzatka w doét wybra¢ wzér odwiertow 1 .
Klawiszem Enter potwierdzi¢

Petny w polu Typ wybrac¢

Klawiszem strzatka w dot przejs¢ do nastepnego pola
Liczba otworow podac (4)

X Srodek poda¢ (50 mm)

Y Srodek poda¢ (40 mm)

Promien okregu odwiertéw wpisa¢ (125 mm)

Kat startu poda¢ (25°)

Inkrementacja kata wynosi 90° i nie moze zosta¢ zmieniona, poniewaz jako
Typ wzoru odwiertow podano Petny

> Z Gtebokos¢ poda¢ (-10 mm)
Zapis gtebokosci wiercenia jest opcjonalny i nie musi by¢ dokonywany
» Klawiszem Enter potwierdzi¢

> Tablica wzoréw kotowych zawiera obecnie wzoér odwiertéw, zdefiniowany jako
wzor odwiertow 1 .

-/7,190-H

I L L 1 1 | I L T 1

-52.680- ™

1 T Y I | | 1 | S T o o I W

110.000-=

Wykonanie wzoru odwiertow:

> Softkey Przebieg nacisng¢

> Zostaje wyswietlany podglad dystansu do zadanego punktu

» Najechac odwiert, a mianowicie zerujgc osie X-i Y.

> Wiercenie (gtebokos¢ Z): jesli podano gtebokos¢ wiercenia, to przejechac o$
Zna wartos¢ 0,0. Jesli nie podano gtebokosci wiercenia, to dokona¢ wiercenia
na wymagang gtebokosé

> Softkey Nastepne nacisngé

» Wszystkie pozostate odwierty wykonac jak powyzej opisano.

> Kiedy wzér odwiertow zostanie wykonany, nacisng¢ softkey Zakonczy¢ .

vV VvV vV VvV VvV VYV VvV VYVvVYy
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Frezowanie powierzchni ukosnej i tuku

Funkcje Frezowanie powierzchni ukosnej i Frezowanie fuku umozliwiajg frezowanie
ukosnego konturu (frezowanie powierzchni ukosnej) lub tuku kotowego (frezowanie
tuku) na obstugiwanej recznie obrabiarce. Urzgdzenie moze zachowac¢ do
dziesieciu zdefiniowanych przez uzytkownika wzorow obroébki (frezowanie
powierzchni ukosnej bgdz frezowanie tuku). Jak tylko szablon odwiertéw zostanie
zdefiniowany, pozostaje on réwniez zachowany po wytgczeniu urzgdzenia. Moze
on zostaé wywotany z ekranu z wartosciami potozenia oraz wykonany.

Otworzy¢ tabele Frezow.pow. ukosnej lub Frezowanie tuku :

» Softkey Funkcje nacisnaé

> Softkeys Frezow.pow. ukosnej i Frezowanie tuku sg wyswietlane

> Softkey Frezow.pow. ukosnej nacisnagé, aby otworzy¢ tabele Frezow.pow.
ukosnej .

lub

> Softkey Frezowanie tuku nacisng¢, aby otworzy¢ tabele Frezowanie tuku .

> Odpowiednia tabela zostaje otwarta

Nastepujace softkeys dostepne sg w tabeli Frezow.pow. ukosnej oraz
Frezowanie tuku :

Funkcja Softkey

Nowy Przy pomocy softkey Nowy wygenerowaé nowy szablon
obrébki (Frezow.pow. ukosnej oder Frezowanie tuku)

Edycja Za pomocg softkey Edycja mozna dokonywac edyciji
dostepnego szablonu obrdébki

Usun Za pomocg softkey UsuA mozna skasowac dostepny
szablon obrabki

Przebieg Za pomocgy softkey Przebieg mozna wykonac¢ dostepny
szablon obrdbki

Pomoc Przy pomocy softkey Pomoc mozna wywotaé dalsze infor-
macje do szablonu obrébki
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Funkcje Frezowanie powierzchni ukosnej i Frezowanie tuku

Konieczne dane
Frezow.pow. ukosnej

Frezow.pow, ukosnej (1)

XY

Plaszczyzna
AV X Start 0.000 | Y 0.000
Y Start 0.000 | Z 0.000
X Kaniec 0.000
Y Kaniec 0.000
FHER Etap

® Ptaszczyzna: ptaszczyzna, ktéra ma by¢ frezowana

m X Start: punkt startu na osi X

® Y Start: punkt startu na osi Y

= X Koniec: punkt koncowy na osi X

= Y Koniec: punkt koncowy na osi Y

= Etap: odstep pomiedzy pojedynczymi przejsciami skrawania lub Etapna prostej

Wielkos¢ Etapjest opcjonalna. Dla inkrementacji = 0 obstugujgcy
obrabiarke decyduje podczas obrdébki, jak daleko chce
przemieszcza¢ pomiedzy pojedynczymi Etap.

Frezowanie tuku

Frezowanie luku (1)

Plaszczyzna Xy
AV <K MP 0.000 | ¥ 0.000
YKMP 0.000 | £ 0.000
X Start 0.000
f Start 0.000

Y X Koniec 0.000

Y Kaniec

® Ptaszczyzna: ptaszczyzna, ktéra ma byé frezowana
X K MP: punkt srodkowy na osi X

Y K MP: punkt srodkowy na osi Y

X Start: punkt startu na osi X

Y Start: punkt startu na osi Y

X Koniec: punkt koAcowy na osi X

Y Koniec: punkt koncowy na osi Y

Etap: odstep pomiedzy pojedynczymi przejsciami skrawania lub Etapna
konturze tuku

Wielkos$¢ Etapjest opcjonalna. Dla inkrementacji = 0 obstugujgcy
obrabiarke decyduje podczas obrdbki, jak daleko chce
przemieszczac pomiedzy pojedynczymi Etap.

Przy pomocy tabeli Incline Mill lub Frezowanie tuku mozna definiowa¢ do
dziesieciu réznych szablondéw obrébki.
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Generowanie wzoru obroébki i edycja

Generowanie wzoru obrébki w tabeli lub edycja:

» Softkey Funkcje nacisngc

Softkey Incline Mill lub Frezowanie tuku nacisngc¢

Odpowiednia tabela zawiera wszystkie dotychczas zdefiniowane wzory obrébki
Klawiszem strzatka w gére lub strzatka w dot zaznaczy¢ wpis w tabeli

Z softkey Nowy utworzyé nowy wpis lub z softkey Edycja dokonaé edycji
dostepnego wpisu
ub

vV vV y

Klawiszem Enter potwierdzi¢

Zostaje otwarta maska wprowadzenia dla wzoru obrdbki
Podac¢ konieczne dane do definicji wzoru obrébki
Klawiszem Enter potwierdzi¢

Wzor obrébki zostaje zapisany w odpowiedniej tablicy. Moze on zosta¢ poddany
zmianom lub wykonany.

vV Vv vV Yy

Kasowanie wzoréw obrébki

Kasowanie wzoru obrébki w tablicy:

» Softkey Funkcje nacisngc

» Softkey Incline Mill lub Frezowanie tuku nacisngc¢

> Klawiszem strzatka w gore lub strzatka w doét zaznaczy¢ pozadany wzor
obrébki

> Softkey Usun nacisngc¢
> Klawiszem Enter potwierdzi¢, iz wzor ma zosta¢ usuniety z tabeli
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Wykonanie wzoréw obrébki

K

widok | [ | [ Mastepne | [ Zakorczye |

Wykonanie wzorow obrobeki:

>
»
»

Softkey Funkcje nacisng¢
Softkey Incline Mill lub Frezowanie tuku nacisng¢

Klawiszem strzatka w gore lub strzatka w dot zaznaczy¢ pozadany wzoér
obrobki

Softkey Przebieg nacisng¢

Odczyt potozenia przetgcza na tryb przyrostowy i pokazuje inkrementalng
odlegtos¢ od punktu startu

Nastepujgce softkeys znajdujg sie do dyspozycji podczas wykonania wzoru

obroébki:

Softkey Funkcja

Widok Z softkey Widok wybra¢ podglad DRO w trybie inkremen-
talnym, podglad konturu wzoru obrébki lub podglgd DRO w
trybie absolutnym

Poprzednie Za pomocg softkey Poprzednie mozna powrécic¢ do
poprzedniego przejscia skrawania

Nastepne Softkey Nastepne nacisng¢, aby przej$¢ do nastepnego
przejscia skrawania

Zakonczyc¢ Softkey Zakonczyé nacisng¢, aby zakonczy¢ obrébke

frezowaniem

Korekcja promienia narzedzia jest aktywna i uwzglednia promien aktualnego
narzedzia. Jesli wybrana ptaszczyzna zawiera o$ narzedzia, to przyjmuje sie, iz
narzedzie posiada gtowice kulkows.

>

Prosze przejecha¢ do punktu startu i wykonaé przeciecie lub pierwsze
skrawanie w poprzek powierzchni.

Nacisng¢ softkey Nastepne , aby wykona¢ nastepny etap wzdtuz konturu
Odczyt inkrementalny ukazuje odlegtos¢ do nastepnego przejscia na konturze.
Objecha¢ kontur, przemieszczajgc obydwie osie matymi krokami a pozycje XiY
utrzymywaé mozliwie blisko zera (0,0).

Jesli nie podano inkrementacji, to odczyt inkrementalny wyswietla zawsze
odlegtos¢ do lezgcego najblizej punktu na tuku.

Przy pomocy softkey Widok mozna przetgcza¢ miedzy trzema dostepnymi
podglgdami (podglad DRO w trybie inkrementalnym, podglad konturu i podglad
DRO w trybie absolutnym)

Podglad konturu wskazuje na pozycje narzedzia w odniesieniu do wymaganego
konturu. Jesli kursor krzyzowy, przedstawiajgcy narzedzie, znajduje sie na tej
linii, ktéra przedstawia kontur, to narzedzie jest wtasciwie pozycjonowane. Kursor
krzyzowy, symbolizujgcy narzedzie, pozostaje zawsze po srodku grafiki. Jesli stét
maszyny zostanie przesuniety, to linia przedstawiajgca kontur porusza sie.
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> Przy pomocy softkey Zakonczyé mozna zakonczy¢ obrobke frezowaniem

Kierunek zastosowanej korekcji narzedzia (R+ oder R-) zalezy od
pozycji narzedzia. Obstugujgcy obrabiarke musi zblizy¢ sie do konturu
od wiasciwej strony, aby kierunek korekcji narzedzia byt poprawny.
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10.1  Przeglad

Ten rozdziat opisuje funkcje, ktére dostepne sg wytgcznie dla obrébki toczeniem.

0 Nalezy uwaznie przeczyta¢ rozdziat ,Podstawowe zagadnienia obstugi®,
zanim zostang wykonane ponizej opisane czynnosci.

Dalsze informacje: "Podstawowe zagadnienia obstugi", Strona 49

10.2 Symbol srednicy

Symbol @ wskazuje na to, iz wyswietlana wartos¢ to wartos¢ srednicy. Jesli odczyt
pokazuje wartos¢ promienia, to nie zostaje wyswietlany zaden symbol.

10.3 Tabela narzedzi

Urzgdzenie zachowuje offset do 16 narzedzi wigcznie.

Jedli dokonuje sie zmiany detalu i zostaje okreslony nowy punkt zerowy, to
wszystkie narzedzia zostajg automatycznie odniesione do nowego punktu
zerowego.

10.3.1 Import i eksport

Tabela narzedzi moze by¢ importowana z dostepnego pliku badz w celach
backupu moze by¢ eksportowana dla pdzniejszego wykorzystania.

Dalsze informacje: "Tabela narzedzi", Strona 68

10.3.2 Okreslenie offsetu narzedzia

Zanim narzedzie zostanie zastosowane, nalezy poda¢ offset tego narzedzia
(pozycja ostrza narzedzia). Do podania offsetu narzedzia dostepna jest funkcja
Narzedzie/nastawi¢ lub Zachowaj .
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Narzedzie/nastawic

Przy pomocy funkcji Narzedzie/nastawi¢ okreslamy przesuniecie narzedzia, jesli
Srednica detalu jest znana.

Offset narzedzia z Narzedzie/nastawic podac:
Nadtoczy¢ detal o znanej $rednicy w osi X (1)
Softkey Narzedzie nacisngé

Zaznaczy¢ pozadane narzedzie

Klawiszem Enter potwierdzi¢

Zaznaczy¢ pole osi X.

Podac¢ pozycje wierzchotka narzedzia, np. X = 10

vV Vv Vv VvyYvyy

Przy podawaniu wartosci $rednicy urzgdzenie musi znajdowac sie w
trybie odczytu srednicy (9).

Dotkna¢ narzedziem detal na powierzchni czotowej (2)
Zaznaczy¢ pole osi Z

Wartos¢ potozenia dla ostrza narzedzia wyzerowac (Z = 0)
Klawiszem Enter potwierdzi¢

vV VvyyVvyy
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Zachowaj

Przy pomocy funkcji Zachowaj mozna okresli¢ przesuniecie narzedzia przy
obcigzeniu, jesli nie jest znana $rednica obrabianego detalu.

Funkcja Zachowaj jest przydatna, jesli okreslane sg dane narzedzia poprzez dotyk
detalu. Aby wartos¢ potozenia nie zostata zatracona, kiedy narzedzie zostaje
wysuwane z materiatu dla pomiaru detalu, mozna te wartos¢ przy pomocy softkey
Zachowaj zachowac.

Offset narzedzia z Zachowaj podac:

vV v Vv VvyyVwvyy

»
>
>

Softkey Narzedzie nacisng¢
Zaznaczy¢ pozadane narzedzie
Klawiszem Enter potwierdzi¢
Klawisz osi X nacisngé

Detal nadtoczy¢ w osi X

Softkey Zachowaj nacisna¢, podczas gdy narzedzie jest jeszcze w toku
skrawania

Odsuniecie narzedzia od materiatu
Wytgczy¢ wrzeciono i zmierzy¢ srednice obrabianego detalu
Zmierzong srednice lub promien podac

Przy podawaniu wartosci Srednicy urzadzenie musi znajdowac sie w trybie odczytu
Srednicy (9).

>

Klawiszem Enter potwierdzi¢

Wybér narzedzia

Przed rozpoczeciem obroébki, nalezy wybra¢ w Tabela narzedzi narzedzie, z
ktérym ma by¢ przeprowadzana ta obrébka. Urzgdzenie uwzglednia wtedy przy
pracy z korekcjg narzedzia zapisane w pamieci dane narzedzia.

Wybor narzedzia:

>

4
4
»

Softkey Narzedzie nacisng¢

Klawiszem strzatka w gore lub strzatka w doét zaznaczy¢ pozadane narzedzie
Softkey Zastosuj nacisngé

Na pasku statusu mozna sprawdzi¢, czy zostato wybrane wtasciwe narzedzie
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10.4 Wyznaczenie punktu zerowego
Punkty zerowe okreslajg przyporzgdkowanie pomiedzy pozycjami osi i
wyswietlanymi wartosciami.

W przypadku wiekszosci operacji tokarskich istnieje tylko jeden punkt zerowy w
osi X (punkt srodkowy zamocowania), jednakze definicja dodatkowych punktéw
zerowych dla osi Z moze okaza¢ sie korzystna.

W tabeli punktéw zerowych mozna zachowywac¢ do dziesieciu punktéw zerowych
wigcznie.

Punkty zerowe mozna okresli¢ najprosciej, dotykajagc detalu o znanej srednicy lub
w znanym punkcie a nastepnie zapisujgc ustalong wartosc.

10.4.1 Manualne okreslenie punktu zerowego

Punkt zerowy Fozycja
Ul MNumer punktu zerov 0 X 0.000 @
V: 0 10000 @ Z 0.000
2 )
Dotknaé powierzchni czolowe] i

Zachowaj nacisnac lub podac pozycig
narzgdzia.

Manualne okreslenie punktu zerowego
Softkey Punkt zerowy nacisng¢

Numer punktu zerowego wpisa¢
Zaznaczy¢ pole osi X.

Detal w punkcie 1 wyprobkowa¢ z dotykiem
Softkey Zachowaj nacisngé

vV VvVvyyvVvyy

lub
> Zapisa¢ zmierzong w tym potozeniu srednice lub promien detalu

Przy podawaniu wartosci srednicy urzgdzenie musi znajdowac sie w
trybie odczytu $rednicy (D).

» Zaznaczy¢ pole osi Z

» Detal na pozycji 2 wyprobkowac z dotykiem
> Softkey Zachowaj nacisng¢

lub

» Poda¢ pozycje wierzchotka ostrza narzedzia (Z=0) dla wspétrzednej Z punktu
zerowego

» Klawiszem Enter potwierdzi¢
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10.4.2 Okreslenie punktu zerowego przy pomocy funkcji Zachowaj

Jezeli narzedzie znajduje sie w stanie obcigzenia oraz uzytkownikowi nie jest
znana srednica detalu, to mozna okresli¢ punkt zerowy przy pomocy funkgciji
Zachowaj .

U

""" Nadtoczyé rednice | Zachowa) nacisnac
lub podaé pozycje narzedzia,

Okreslenie punktu zerowego przy pomocy funkcji Zachowaj
> Softkey Punkt zerowy nacisngé¢

Numer punktu zerowego wpisaé

Zaznaczy¢ pole osi X.

Detal nadtoczyé w osi X

Softkey Zachowaj nacisnaé¢, podczas gdy narzedzie jest jeszcze w toku
skrawania

Wyjscie narzedzia z materiatu

Wylgczy¢ wrzeciono i zmierzy¢ srednice obrabianego detalu
Podac zmierzong $rednice (np. 40 mm)

Klawiszem Enter potwierdzi¢

vV vyywvyy

vV vyYvyy

120 HEIDENHAIN | ND 5023 | Instrukcja eksploatacii | 05/2018



Funkcje dla obrébki toczeniem | Kalkulator stozka

10.5 Kalkulator stozka

Kalkulator stozka mozna stosowa¢ do obliczenia kata stozka.

Mozna oblicza¢ formy stozkowe, zapisujgc bezposrednio wymiary z rysunku
technicznego lub dotykajgc detalu w formie stozka narzedziem.

Obliczenie stozka o znanej sSrednicy i znanej dlugosci

Kalkulator stozka

Konieczne dane do obliczenia formy stozkowej na podstawie $rednic (Srednica1,
Srednica2) i Dtugos¢:

= Srednica poczatkowa

= Srednica koncowa

B Diugos$c¢ stozka

Obliczenie stozka o znanych srednicach i znanej dlugosci:

Softkey Kalkulator nacisng¢

> Urzadzenie pokazuje teraz dostepne dla obliczania stozka softkeys

Softkey Stozek: D1/D2/L nacisng¢

» Pierwszg $rednice wpisaé w polu Srednica1 i klawiszem Enter potwierdzié
lub

» Dotkng¢ detalu w jednym z punktéw narzedziem i softkey Notowaé nacisngc
» Druga $rednice wpisaé w polu Srednica2 i klawiszem Enter potwierdzi¢

lub

» Dotkng¢ detalu w drugim punkcie narzedziem i softkey Notowaé nacisnaé
Kat stozka jest obliczany automatycznie, jesli zastosowano softkey Notowac .

> Whpisac Dtugosc , jesli dane sg wprowadzane klawiszami numerycznymi

» Klawiszem Enter potwierdzi¢

> Obliczony kat stozka pojawia sie w polu Katy

v

v
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Obliczanie stozka w przypadku znanej zmiany promienia i dlugosci

Proporcje stozka zostajg obliczane z:

B Zmiana promienia stozka

= Diugos$c stozka

Obliczenie stozka ze zmiany promienia i dlugosci stozka:

Softkey Kalkulator nacisng¢

Urzadzenie pokazuje teraz dostepne dla obliczania stozka softkeys
Softkey Stozek: propor. nacisng¢

Poda¢ zmiane promienia stozka w polu Zapis 1 .

Pole Entry 2 zaznaczy¢

Poda¢ diugos¢ stozka w polu Entry 2 .

Klawiszem Enter potwierdzi¢

Obliczony Ratio i obliczone Katy pojawiajg sie w odpowiednich polach.

VvV Vv vV vV vV vVVY

Wyznaczenie wartosci

Sposodb funkcjonowania softkey wyznaczania wartosci zostat juz objasniony w
niniejszej instrukcii.

Dalsze informacje: "Wyznaczenie pozycji docelowe;j", Strona 100

Opisy i przyklady na odpowiednich stronach odnoszg sie do obrébki frezowaniem.
Opisane tam podstawowe zagadnienia obowigzujg takze dla obrdbki toczeniem
za wyjatkiem dwodch funkgiji: offset srednicy narzedzia (R+/-) i zapis wartosci
promienia i Srednicy.

Offset narzedzia dla srednicy nie moze by¢ wykorzystywane dla narzedzi
tokarskich. Dlatego tez odpowiedni softkey nie znajduje sie w dyspozycji przy
ustalaniu warto$ci, jesli nastawiona jest aplikacja toczenia.

Wartosci te moga zosta¢ podawane jako promien lub srednica. Dlatego

nalezy upewni¢ sie przed wprowadzaniem wartosci, iz wySwietlacz pracuje w
odpowiednim trybie (promien lub srednica). Wartos¢ $rednicy jest oznaczona
symbolem @. Tryb odczytu mozna przetgczac z softkey Promien/sredn. (dostepny
w obydwu trybach pracy).
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10.7 Pomiary Srednicy i promienia

Na rysunku technicznym czesci toczone sg z reguty wymiarowane ze $rednica.
Urzadzenie moze pokazywac zaréwno wartosci srednicy jak i promienia. Jesli dla

danej osi zostaje ukazana Srednica, to za wartoscig pozycji pojawia sie¢ symbol (J).

Przyktad:
®  QOdczyt promienia, pozycja 1, X = 20
®  Odczyt $rednicy, pozycja 1, X = @ 40

Aktywowanie pomiaréw srednicy i promienia dla osi
Dalsze informacje: "Srednica-osie", Strona 83

Przetaczenie pomiedzy pomiarem srednicy i pomiarem promienia

o Softkey Promien/sredn. jest dostepny tylko jesli nastawiono
ZastosowanieObracanie .

Dalsze informacje: "Wskazanie pozycji nastawic¢", Strona 74

Przetgczenie pomiedzy pomiarem srednicy i pomiarem promienia:
> Softkey Promien/sredn. nacisng¢
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Prezentacja komponentéw

Funkcja prezentacji komponentow dzieli przemieszczenie na jego sktadowe osi
wzdtuznej i poprzecznej. Przy nacinaniu gwintu na przyktad, mozna za pomocg
komponentéw wektora na osi X wyswietli¢ srednice gwintu, chociaz obracamy
kotkiem osi komponentéw (gorny suport). Za pomoca prezentaciji komponentow
mozna wyznaczy¢ warto$¢ dla pozadanej srednicy lub promienia na osi X oraz
"przejechac na zero".

o Jesli uzywamy funkcji komponentéw wektora, to enkoder osi
komponentéw (sanie narzedziowe) musi zosta¢ przyporzadkowany
dolnemu wskazaniu osi. Komponent odpowiedzialny za dosuw
poprzeczny zostaje wéwczas ukazany jako gorna o$. Komponent
wykonujgcy przemieszczenie wzdtuzne, zostaje wyswietlany jako
Srodkowa 0s.

»— 0 Konfigurowanie obrébki Prezentacja komponentow

' Wspalczynnik skalowar | Katy 30.0000°
Srednica-osie

Graficzna pomoc pozyt
Ustawienie paska stam

Stoper

Aktywowanie prezentaciji komponentéw:

» Softkey Ustawienia nacisngé

» W nastepujgcej kolejnosci otworzy¢
= Konfigurowanie obrobki

® Prezentacja komponentow

> Softkey Wtacz/wytacz nacisng¢ i wtacz wybra¢, aby zostata aktywowana
Prezentacja komponentow .

» Pole Katy zaznaczy¢

» 0° podac¢ dla kata miedzy osig podtuzng (sanie wzdtuzne) i osig komponentow
(suport narzedziowy). Z tego wynika, iz suport narzedziowy przemieszcza sie
réwnolegle do san wzdtuznych

» Klawisz Enter nacisng¢, aby zachowaé zmiany w parametrach opcji
Prezentacja komponentow oraz powrdci¢é do menu Konfigurowanie obroébki .
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10.9 Sprzezenie osi Z

W przypadku trzyosiowego modelu urzadzenia aplikacja Obracanie udostepnia
mozliwos¢ sprzegania osi Zyz osig Z. Suma drdg przemieszczenia moze zostaé
wyswietlona zaréwno we wskazaniu osi Zgjak i we wskazaniu osi Z.

Jesli 0$ Zylub Z zostaje przemieszczona, to wartos¢ wskazania sprzezonych osi Z
zostaje aktualizowana.

Sprzeganie osi pozostaje zachowane po wytgczeniu urzadzenia.

o Jesli dwie osie zostajg sprzegane, to nalezy dla obydwu enkoderéw
okresli¢ znacznik referencyjny, aby poprzedni punkt zerowy mogt zostaé
odtworzony.

Wyswietlenie sprzezonej pozycji na odczycie osi Z,.

Sprzeganie osi Zgi osi Z oraz wyswietlanie drég przemieszczenia na odczycie osi
Zo:

» Klawisz Zy nacisngé i trzymac nacidnietym przez ok. 2 sekundy

> Suma drég przemieszczenia obydwu osi Z zostaje wyswietlona we wskazaniu
osi Zgnatomiast odczyt osi Z wygasa

Wyswietlenie sprzezonej pozycji na odczycie osi Z.

Sprzeganie osi Zg- i 0si Z oraz wyswietlanie sumy drog przemieszczenia w
odczycie osi Z:

> Klawisz Z nacisng¢ i trzymac nacisnietym przez ok. 2 sekundy

> Suma drég przemieszczenia obydwu osi Z zostaje wyswietlona we wskazaniu
osi Z natomiast wskazanie osi Zpwygasa.

Pozycje osi Zji osi Z mogg by¢ sprzegane takze przy pomocy opcji Wskazanie
konfig. .
Dalsze informacje: "Wskazanie konfig.", Strona 73

Dezaktywowanie Z-sprzezenia osi

Dezaktywowanie Z-sprzezenia osi:

» Nacisng¢ klawisz osi z wygastym odczytem

> Wartosci osiowe dla Zporaz Z zostajg wySwietlane ponownie osobno

HEIDENHAIN | ND 5023 | Instrukcja eksploataciji | 05/2018 125









Zdalna obstuga | Zdalna obstuga

11.1 Zdalna obstuga

Interfejs danych USB umozliwia zdalne sterowanie urzagdzeniem poprzez aplikacje
host. Dostepne polecenia specjalne: <CtrI>B ,Wyslij Akt-pozycje®, <Ctrl>P ,Wyslij
zrzut ekranu®.

Nastepujgce polecenia klawiszy sg dostepne:

Format

<ESC>TXXXX<CR> Klawisz jest nacisniety
<ESC>AXXXX<CR> Wydawanie tresci zawartych na ekranie
<ESC>SXXXX<CR> Funkcje specjalne
Sekwencja rozkazow Funkcja
<ESC>T0000<CR> Klawisz 0
<ESC>T0001<CR> Klawisz 1
<ESC>T0002<CR> Klawisz 2
<ESC>T0003<CR> Klawisz 3
<ESC>T0004<CR> Klawisz 4
<ESC>T0005<CR> Klawisz 5
<ESC>T0006<CR> Klawisz 6
<ESC>T0007<CR> Klawisz 7
<ESC>T0008<CR> Klawisz 8
<ESC>T0009<CR> Klawisz 9
<ESC>T0100<CR> Klawisz C
<ESC>T0101<CR> Klawisz +/-
<ESC>T0102<CR> Klawisz . (znak dziesietny)
<ESC>T0104<CR> Klawisz Enter
<ESC>T0109<CR> Klawisz osiowy 1
<ESC>T0110<CR> Klawisz osiowy 2
<ESC>T0111<CR> Klawisz osiowy 3
<ESC>T0114<CR> Softkey 1
<ESC>T0115<CR> Softkey 2
<ESC>T0116<CR> Softkey 3
<ESC>T0117<CR> Softkey 4
<ESC>T0135<CR> Klawisz strzatka w lewo
<ESC>T0136<CR> Klawisz strzatka w prawo
<ESC>T0137<CR> Klawisz strzatka w gore
<ESC>T0138<CR> Klawisz strzatka w dot
<ESC>A0000<CR> Przesytanie identyfikacji urzgdzen
<ESC>A0200<CR> Wysytanie pozycji rzeczywistej
<ESC>S0000<CR> Reset urzadzenia
<ESC>S0001<CR> Blokada klawiatury
<ESC>S0002<CR> Odblokowanie klawiatury
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Przeglad
W tym rozdziale zostajg opisane opcje ustawienia i przynalezne parametry dla
urzadzenia.

Podstawowe opcje ustawienia oraz parametry dla wtgczenia do eksploatacji sg
opisane w odpowiednich rozdziatach:

Dalsze informacje: "Wiaczenie do eksploatacji", Strona 63

Funkcja Opis

Konfigurowanie obrébki Poda¢ indywidualne wtasciwosci
obrobki.

Konfigurowanie systemu Okresli¢ wiasciwosci konfiguracii
systemowej

Aktywacja

> Softkey Ustawienia nacisng¢

Ustawienia fabryczne

Jesli pojedyncze ustawienia, zmienione przy wigczeniu do eksploatacji, muszg
zostac¢ zresetowane na ustawienia fabryczne, to ustawienie standardowe dla
odpowiedniego parametru jest przedstawione w tym rozdziale.

Jesli wszystkie ustawienia nalezy zresetowag, to urzgdzenie moze zostaé
zresetowane kompletnie na ustawienia fabryczne.

Dalsze informacje: "Ustawienia fabryczne", Strona 76

Konfigurowanie obrobki

Jednostka

Przy pomocy ustawien parametru Jednostka mozna okresli¢ jednostki miary dla
wymiaréw dtugosci i kata.

Parametry Objasnienie

Dtugosc Jednostka miary dla pomiaréw dtugosci
= cale lub mm
= Ustawienie standardowe: mm

Katy Jednostka miary dla pomiaréw kata
B Stopnie dzies., Miara tukowa, GMS
®  Ustawienie standardowe: Stopnie dzies.
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12.3.2 Wspoétczynnik skalowania

Wspétczynnik skalowania stuzy do zmniejszania lub powiekszania detalu.

Parametry Objasnienie
Przyporzadkowana B Wytaczy¢ lub Wiaczy¢
wyswietlana o$ m  Ustawienie standardowe: Wytaczy¢

Przykiad: X, Y,Z

12.3.3 Srednica-osie

Przy pomocy ustawien dla Srednica-osie mozna okresli¢, ktére pozycje moga byé
wyswietlane jako warto$ci srednicy.

Parametry Objasnienie
Przyporzadkowana B Wytaczyé lub Wiaczy¢
wyswietlana o$ ® Ustawienie standardowe: Wytaczyé

Przykfad: X, Y,Z

12.3.4 Graficzna pomoc pozycjonowania

Przy pomocy ustawien dla opcji Graficzna pomoc pozycjonowania mozna
wigczyé badz wytgczy¢ graficzne wspomaganie pozycjonowania oraz okresli¢ jego

zakres.

Parametry Objasnienie

Przyporzadkowana Graficzne wspomaganie pozycjonowania wtgczyé
wyswietlana o$ lub wytgczy¢

Przyktad: X, Y,Z 5 Wytaczy¢ lub WHaczy¢ albo podac zakres

®  Ustawienie wstepne dla zakresu: 5,000 mm

12.3.5 Ustawienie paska stanu
Z Ustawienie paska stanu mozna wybierac¢ funkcje, ktére majg zosta¢ wyswietlone
na pasku statusu.
Parametry Objasnienie

Punkt odniesienia B Wytaczyé lub Wiaczy¢é
m  Ustawienie standardowe: Wtaczy¢

Narzedzie B Wytaczy¢ lub Wiaczyc¢
m  Ustawienie standardowe: Wtaczyc¢

Posuw B Wytaczyé lub Wiaczy¢
®  Ustawienie standardowe: Wtaczy¢

Stop watch = Wytaczy¢ lub Wiaczy¢
®  Ustawienie standardowe: Wtaczy¢

Aktualny uzytkownik 5 Wytaczy¢ lub Wiaczy¢
®  Ustawienie standardowe: Wtaczy¢
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12.3.6 Stoper

Przy pomocy ustawien parametru Stoper mozna korzystac¢ z funkcjonalnosci

Stoper .
Parametry Objasnienie
Stan pokazuje aktualny status
m  Ustawienia: Stopped lub Przebiega
m  Ustawienie standardowe: Stopped
Przebiegty czas pokazuje czas, przebiegly od momentu wigczenia

stopera
= Ustawienie standardowe: 00:00:00

12.3.7 Wskazanie nastawi¢
Przy pomocy Wskazanie nastawi¢ mozna dopasowac ukiad prezentacji odczytu.

Parametry Objasnienie

Brightness Ustawienie jasnosci ekranu
B Zakres ustawienia: 10 % ... 100 %
m Ustawienie wstepne: 90 %

Wygaszacz ekranu (min) Nastawienie okresu czasu w minutach, az wigczy
sie wygaszacz ekranu przy braku aktywno$ci

®  Ustawienia: Wytaczy¢, 10, 30
®  Ustawienie wstepne: 30

Color Mode Ustawienie koloréw dla réznych warunkéw oswie-
tlenia

®  Ustawienia: Night lub Dzien
= Ustawienie standardowe: Dzien

Wyswietlanie osi Opcje ustawienia dla wyswietlania przemieszcza-

nej osi

® Wytaczy¢

® Dynamic Zoom: przemieszczana os$ jest przed-
stawiana powiekszona.

= Highlight: przemieszczana o$ jest przed-
stawiana z jasnym podswietleniem
(zaznaczona). Wszystkie pozostate osie sg
przedstawiane szarym kolorem.

®  Ustawienie standardowe: Wytaczy¢

Pozycja ozn.osi Ustawienie, na ktorej stronie ekranu zostajg
pokazane oznaczenia osi

® Ustawienia: Z lewej lub Z prawej
® Ustawienie standardowe: Z prawej
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12.3.8 Prezentacja komponentéw

Przy pomocy ustawien w Prezentacja komponentow moze by¢ aktywowana i
konfigurowana Prezentacja komponentéw .

Parametry Objasnienie

Stan Aktywowanie lub dezaktywowanie funkciji
Prezentacja komponentow

B Wytaczy¢ lub Wiaczy¢
m  Ustawienie standardowe: Wytaczy¢

Katy Podanie kata miedzy saniami wzdtuznymi i
suportem narzedziowym
® Zakres ustawienia: 0° do 360°

12.3.9 Jezyk
Pod Jezyk mozna wybra¢ wersje jezykowg dla interfejsu uzytkownika.
Parametry Objasnienie
Jezyk ®  Opcje ustawienia: rozne jezyki

®  Ustawienie standardowe: English
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12.4 Konfigurowanie systemu

12.41 Menedzer plikow

Przy pomocy parametréw opcji Menedzer plikow mozna importowac, eksportowac
pliki bgdz instalowaé je w urzgdzeniu.

Parametry Objasnienie

Parametry konfiguracji Import lub eksport pliku z Parametry konfiguracji
® Opcje: Import lub Eksport

Segmentowana tablica Import lub eksport pliku z Segmentowana tablica

LEC LEC

= Opcje: Import lub Eksport

Tabela narzedzi Import lub eksport pliku z Tabela narzedzi
= Opcje: Import lub Eksport

Instrukcja ekspl. Plik wraz z Instrukcja ekspl. zainstalowa¢
B Opcje: Ladowat

Ekran wtaczania Plik wraz z Ekran wtaczania zainstalowa¢
= Opcje: Ladowa¢é

Software produktu Plik wraz z Software produktu zainstalowac¢
B Opcje: Instaluj

12.4.2 Ustawienie enkodera

Przy pomocy ustawien enkoderéw konfigurowane sg parametry dla kazdego

enkodera.
Parametry Objasnienie
Typ enkodera m Ustawienia: Linearnie, Katy lub Kat (dtugosc)
m  Ustawienie standardowe: Linearnie
Rozdzielczosc¢ ® Ustawienia: w zaleznosci od Typ enkodera
Punkt referencyjny ®  Ustawienia: Brak, Jedno, Kodowane / 1000,
Kodowany / 2000
® Ustawienie wstepne: w zaleznosci od Typ
enkodera
Kierunek zliczania = Ustawienia: Negatywny lub Pozytywny
® Ustawienie standardowe: Pozytywny
Monitorowanie btedow B Wytaczyé lub Wiaczyé

m  Ustawienie standardowe: Wtaczy¢
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12.4.3 Wskazanie konfig.

Przy pomocy ustawien odczytu konfigurowane sg rozdzielczos¢ oraz wyswietlane
oznaczenia i wejscia.

Parametry Objasnienie
Rozdzielczo$¢ ekranu Opcije dla rozdzielczosci ekranu sg rézne, w zalez-
nosci od podtgczonego enkodera
Oznaczenie osi ® Ustawienia: Wytaczy¢, X, Y, Z, U, V, W, A, B,
GsS

= Ustawienie wstepne:
m odczyt 1: X
m odczyt 2: Y
m odczyt 3: Z

Indeks ®  Ustawienia: Wytaczy¢ lub Wiaczy¢
®  Ustawienie standardowe: Wytaczy¢

Wejscie 1 = Opcje ustawienia: X1, X2, X3
®  Ustawienie standardowe:
= Wskazanie1: X1
m Wskazanie2: X2
= Wskazanie3: X3

Couple Operation ® Ustawienia: +, -,Wytaczyc
®  Ustawienie standardowe: Wytaczy¢
Input 2 m Ustawienia: Not Defined, X1, X2, X3

= Ustawienie standardowe: Not Defined
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Wskazanie pozycji nastawic

Wskazanie pozycji nast’awié stuzy do konfigurowania Zastosowanie, Liczba osi, a
takze POZ. ODTWORZYC.

Parametry Objasnienie

Zastosowanie ® Ustawienia: Sr. frezowania lub Obracanie
» Ustawienie standardowe: Sr. frezowania

Liczba osi ® Opcje ustawienia: 1, 2, 3
= Ustawienie wstepne: 3
POZ. ODTWORZYC = Ustawienia: Wytaczyé lub Wiaczyé

®  Ustawienie standardowe: Wytaczy¢

Diagnoza

Diagnoza stuzy do testowania klawiatury i odczytu.
Dalsze informacje: "Diagnoza", Strona 75

Schemat koloréw dla wyswietlania

Przy pomocy ustawien w Schemat kolorow dla wyswietlania mozna okresli¢ i
ustawi¢ Color Mode dla odczytu, a takze czy Color Mode jest wybieralny przez

obstugujgcego.
Parametry Objasnienie
Color Mode m  Ustawienia: Dzien, Night, Wybierane przez
uzytkownika
®  Ustawienie standardowe: Wybierane przez
uzytkownika

Ustawienia fabryczne

Przy pomocy opcji Ustawienia fabryczne mozna zresetowa¢ parametry menu
Konfigurowanie obrébki oraz Konfigurowanie systemu na ustawienia fabryczne.
Parametry Objasnienie

Ustawienie zresetowa¢ . Ustawienia: Nie lub Tak
m  Ustawienie standardowe: Nie

Kompensacja btedow

Pod Kompensacja btedéw moze zosta¢ okreslona linearna lub fragmentaryczna
linearna kompensacja btedéw dla kazdego enkodera.

Parametry Objasnienie
X1, X2, X3 Ustawienia: Wytaczy¢, Linearnie,
Fragmentarycznie

Ustawienie standardowe: Wytaczyc¢

HEIDENHAIN | ND 5023 | Instrukcja eksploatacji | 05/2018



Ustawienia | Konfigurowanie systemu

12.4.9 Kompensacja luzu

W Kompensacja luzu moze by¢ aktywowana kompensacja luzu dla przetwornika
impulsowo-obrotowego.

Parametry Objasnienie

X1, X2, X3 ®  Ustawienia: Wytaczy¢, Wiaczy¢
®  Ustawienie standardowe: Wytaczy¢

HEIDENHAIN | ND 5023 | Instrukcja eksploatacii | 05/2018 137









Serwis i konserwacja | Przeglad

13.1 Przeglad

W tym rozdziale zostajg opisane ogdlne prace konserwacyjne na urzadzeniu.

@ Niniejszy rozdziat zawiera tylko opis prac konserwacyjnych urzgdzenia.
Dalsze informacje: dokumentacja producenta do odpowiednich
urzgdzen peryferyjnych.

13.2 Czyszczenie

WSKAZOWKA

Czyszczenie ostrymi lub agresywnymi srodkami
Niewfadciwe czyszczenie moze spowodowaé uszkodzenie urzadzenia.

» Nie uzywac silnie $cierajgcych lub agresywnych srodkéw czyszczgcych lub
rozpuszczalnikow

» Silnych zabrudzen nie usuwac ostrymi przedmiotami

» Powierzchnie zewnetrzne wycierac Sciereczkg zwilzong wodg z tagodnym
Srodkiem czyszczgcym

» Do czyszczenia ekranu uzywac jedynie niestrzepigcej sciereczki i zwyktego
srodka do czyszczenia powierzchni szklanych

13.3 Plan konserwacji

Urzgdzenie nie wymaga w zasadzie konserwacji

WSKAZOWKA

Eksploatacja z uszkodzonymi urzadzeniami
Eksploatacja uszkodzonych urzgdzen moze prowadzi¢ do powaznych szkdd.

» Uszkodzone urzadzenie nie wykorzystywaé przy pracy badz naprawic

» Urzadzenia z usterkg natychmiast wymieni¢ lub kontaktowaé autoryzowane
biuro serwisu.

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

Dalsze informacje: "Kwalifikacja personelu”, Strona 21
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Wymogi wobec personelu

Krok konserwacji Interwat Zabieg

» Kontrola czytelno$ci Rocznie » Kontaktowaé autoryzowane
wszystkich napisow i biuro serwisowe
symboli na urzgdzeniu

» Kontrola zigcz Rocznie » Wymienic¢ uszkodzone
elektrycznych na usterki i kable. W razie konieczno$ci
funkcjonowanie kontaktowa¢ autoryzowane

biuro serwisowe

» Kontrola kabli Rocznie » Sprawdzi¢ kabel zasilajgcy
zasilajgcych na wadliwg zgodnie ze specyfikacjg
izolacje oraz luki w
izolacji

13.4 Wznowienie eksploatacji

Kiedy eksploatacja zostaje wznowiona, tzn. urzgdzenie jest ponownie instalowane
badz montowane po naprawie, to obowigzujg te same kroki dziatania i wymogi
wobec personelu jak przy montazu i instalacji urzgdzenia.

Dalsze informacje: "Montaz", Strona 29

Dalsze informacje: "Instalacja", Strona 35

Przy podfgczeniu urzgdzen peryferyjnych (np. pomiarowych) podmiot
eksploatujgcy urzgdzenie powinien zapewni¢ bezpieczne i pewne wznowienie
eksploatacji oraz zatrudnia¢ autoryzowany personel z odpowiednimi kwalifikacjami.

Dalsze informacje: "Obowigzki przedsiebiorcy ", Strona 22

13.5 Resetowanie na ustawienia fabryczne

Jesli to konieczne, urzadzenie moze zostaé zresetowane na ustawienia fabryczne.

» Menu nacisngé
» Przy pomocy klawiszy ze strzatkg wybraé w nastepujacej kolejnosci:
= Konfigurowanie systemu
® Ustawienia fabryczne
® Ustawienie zresetowac
= Tak
» Klawiszem Enter potwierdzi¢

HEIDENHAIN | ND 5023 | Instrukcja eksploatacji | 05/2018 141









14.1

14.2

14.3

144

Co zrobig, jesli.... | Przeglad

Przeglad

W tym rozdziale zostajg opisane przyczyny usterek i zaktdcen funkcjonalnosci
urzadzenia oraz srodki dla ich usuwania.

Nalezy uwaznie przeczyta¢ rozdziat ,Podstawowe zagadnienia obstugi®,
zanim zostang wykonane ponizej opisane czynnosci.

Dalsze informacje: "Podstawowe zagadnienia obstugi", Strona 49

Zaktécenia funkcjonalnosci

W przypadku usterek, btedéw badz zakidécen w funkcjonowaniu, ktére nie sg
opisane w tablicy pod ,Szukanie btedu” (patrz ponizej), nalezy zapoznac sie z
dokumentacjg producenta obrabiarki lub skontaktowa¢ sie z autoryzowanym

biurem serwisowym.

Diagnoza btedow

Nastepujgce kroki moga by¢ przeprowadzane tylko przez
wykwalifikowany personel zgodnie z tablica.

Dalsze informacje: "Kwalifikacja personelu”, Strona 21

Biad Przyczyna btedu Korygowanie btedéw Personel
LED statusu nie Swieci sie  Brak napiecia » Sprawdzi¢ kabel zasilajgcy Fachowiec
po wigczeniu. zasilajgcego elektrotechnik
Urzagdzenie nie » Kontaktowac¢ autoryzowane Personel
funkcjonuje prawi- biuro serwisowe fachowy
dtowo
Odczyt potozenia nie Enkoder podtg- » Prawidlowo podtgczyé Personel
uwzglednia pozycji osi, czony niewtasci- » Skontaktowacé sie z biurem fachowy
przemieszcza. enkoderéw
Odczyt potozenia nie Btedne ustawie- » Skontrolowac¢ ustawienia Personel
uwzglednia poprawnie nia enkodera enkodera Strona 134 fachowy
pozyciji osi.
Podtgczony nosnik pamieci  Defekt podtgcze- » Sprawdzi¢, czy nosnik Personel
USB nie zostaje rozpozna- nia pamieci USB jest poprawnie fachowy
ny. wstawiony do portu
Formatowanie » Uzywac innego nosnika Personel
nosnika pamie- pamieci fachowy

ci USB nie jest
obstugiwane
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15.1 Przeglad

Niniejszy rozdziat informuje o wiasciwym demontazu i utylizacji urzgdzenia oraz o
obowigzujgcych przepisach prawnych odnosnie ochrony srodowiska.

15.2 Demontaz

o Demontaz urzadzenia moze by¢ przeprowadzany tylko przez
wykwalifikowany personel.
Dalsze informacje: "Kwalifikacja personelu”, Strona 21

W zaleznosci od podtgczonych urzgdzen peryferyjnych demontaz moze by¢
przeprowadzany tylko przez wykwalifikowany personel.

Nalezy uwzgledniaé rowniez wskazowki dotyczgce bezpieczenstwa, podane przy
montazu i instalacji odpowiednich komponentéw.

Demontaz urzadzenia

Przeprowadzi¢ kroki instalacji oraz montazu w odwrotnej kolejnosci, aby dokonaé
demontazu produktu.

Dalsze informacje: "Instalacja", Strona 35

Dalsze informacje: "Montaz", Strona 29

15.3 Utylizacja

WSKAZOWKA

Niewtasciwa utylizacja urzadzenia!

Jesli urzadzenie jest niewtasciwie utylizowane, to nastepstwem

mogg by¢ szkody dla srodowiska naturalnego.

> Elektroztom i komponenty elektroniki nie wyrzuca¢ do $mieci z
gospodarstw domowych

» Wmontowang baterie utylizowaé¢ oddzielnie, nie z
urzgdzeniem

» Urzadzenie i baterie utylizowaé zgodnie z lokalnymi
przepisami ochrony srodowiska

» W przypadku pytan odnosnie utylizacji urzagdzenia skontaktowac biuro serwisu
HEIDENHAIN
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Dane techniczne urzgdzenia

Urzadzenie

Korpus Odlew cisnieniowy aluminiowy
Wymiary 285 mm x 180 mm x 41 mm
urzgdzenia

System zamocowania,
wymiary montazowe

VESA MIS-D, 100
100 mm x 100 mm

Wskazanie

Ekran

® LCD-monitor z ekranem panoramicznym (15:9)
ekran kolorowy 17,8 cm (7 cali)

E 800 x 480 pikseli

Interfejs uzytkownika

Graficzny interfejs uzytkownika (GUI) z pulpitem
obstugi

Dane elektryczne

Napiecie zasilajgce

B AC100V ...240V (x10 %)
® 50 Hz ... 60 Hz (£5 %)
= Moc wejsciowa max. 30 W

Bateria bufora

Bateria litowa typ CR2032; 3.0 V

Kategoria przepiecia

Liczba wejs¢ przyrzadow
pomiarowych

3

Interfejsy enkoderow

TTL: maksymalnie 300 mA
maks. Czestotliwos¢ wejsciowa 500 kHz

Interfejs danych

USB 2.0 Hi-Speed (typ C), maksymalne natezenie
500 mA

Warunki otoczenia

Temperatura 0°C..45°C
robocza
Temperatura -20°C...70°C

magazynowania

Wzgledna
wilgotno$c¢ powietrza

40 % ... 80 % r.H. nie kondensujgca

Wysokos¢

<2000 m

Ogodlne informacje

Wytyczne

EMV-wytyczna 2014/30/EU
Wytyczna zanizonego napigcia 2014/35/EU

Stopien zabrudzenia

Stopien ochrony EN 60529

Strona przednia i boczne: IP 54
Strona tylna: IP 40
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Ogolne informacje

Masa 1,7 kg
Z n6zka Single-Pos: 1,8 kg
Z uchwytem Multi-Pos: 2,1 kg

Z ramg montazowa: 3,1 kg

16.2 Wymiary urzadzenia i wymiary montazowe

Wszystkie wymiary na rysunkach sg podane w milimetrach.
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Wymiary urzadzenia z n6zka stojakowa Single-Pos:

178 £1
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Wymiary urzadzenia z ramg montazowa:
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