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Ekran panelu ND 780

Ekran ND 780 z typowymi dla tego urzadzenia wskazaniami.

Punkt bazowy B:0| W1 IV: 01 0:00 MM | & FENIi&s IHASTAH
Narzedzia
Posuw 0 000 REF x
Stoper - . |
Jednostka miary
Wartos$¢ rzeczywista 0 000 Y
L]
-~

Dystans do pokonania
Wskazanie strony

Nastawi¢/zerowac 0 0 0 z
Oznaczenie osi -

Wskazanie znacznikéw referencyjnych L

Funkcje softkey POMOC || HARZEDZIE * %%

Graficzne wspomaganie pozycjonowania
Zakres wskazania

Panel przedni ND 780

Panel frontowy ND 780 z objasnieniami odnosnie klawiszy i funkgiji.

HEDENHAN
Klawisze osiowe (3)- X, Y, & Z o) o

) . . 9]
Numeryczne klawisze dla zapisu wartosci liczbowych DEE

Klawisz ENTER dla potwierdzenia zapisu i wyboru pola
wprowadzenia

@
Klawisz CLEAR as
KLAWISZEze strzatkg (klawisze W GORE/W DOL.)

[ENTER
SOFTKEYS, ktérych funkcje zalezne sg od przyporzagdkowanego
im na ekranie pola

LED indykacja zasilania

Wskazania na ekranie monitora
Uchwyty



Strona tylna ND 780
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Wprowadzenie

Wersja software

Wersja software urzadzenia zostaje wyswietlana przy rozruchu na
ekranie ND 780.

frezowania i toczenia. Praca z wyswietlaczem potozenia
jest opisana w trzech rozdziatach: obstuga wyswietlacza,
funkcje dla obrobki frezowaniem i funkcje dla obrébki
toczeniem.

@ Niniejsza instrukcja objasnia funkcje ND 780 dla aplikacji

ND 780
Liczba osi

Trzyosiowa wersja ND 780 zostaje wykorzystana w tej

@ ND 780 jest dostepne tylko w wersji z trzema osiami.
instrukcji dla zilustrowania i opisu klawiszy funkcyjnych.

Symbole we wskazéwkach

Kazda wskazéwka jest oznaczona z lewej strony symbolem,
informujgcym o rodzaju i/lub znaczeniu danej wskazowki.

Ogodlna wskazéwka

@

np. dotyczagca zachowania ND 780.

Ostrzezenie — odsyta do zatgczonej dokumentac;ji

&)

np. iz dla danej funkcji konieczne jest okreslone narzedzie.

Niebezpieczenstwo — niebezpieczenstwo porazenia
pradem lub poranienia

&)

np. przy otwarciu obudowy.

Réznice

()

np. pomiedzy réznymi maszynami

Odsytacz

®

np. odsytacz do innej instrukcji

Wprowadzenie



Wprowadzenie

ND 780 — prezentacja poje¢
Rézne pojecia ( softkeys, klawisze funkcyjne) sg oznaczone w
nastepujgcy sposéb w tej instrukcji:

Softkeys — softkey NASTAWIC

Klawisze funkcyjne — klawisz ENTER



Kod dla dostepu do parametrow

Jesli chcemy ustali¢ lub zmieni¢ parametry odnoszgce sie do
maszyny, to nalezy wprowadzi¢ kod, umozliwiajgcy dostep do tych
parametrow. W ten sposéb zapobiega sie przypadkowej zmianie
parametrow menu NASTAWIENIE SYSTEMU.

A UWAGA!
Kod to liczba 95148.

Dostep do parametréw maszynowych

Informacje na ten temat znajdujg sie w rodziale ,Nastawienie systemu*

Patrz ,Parametry menu NASTAWIENIE SYSTEMU” na stronie 87.

KOHFI- Prosze najpierw nacisng¢ softkey NASTAWIENIE.
GUROHAC

Nastepnie prosze nacisng¢ softkey NASTAWIENIE SYSTEMU.

Nastepnie zapisujemy liczbe kodu 95148 przy pomocy klawiszy
numerycznych.

Prosze potwierdzi¢ wprowadzenie klawiszem
ENTER |SS=Nyy=

Teraz wyswietlacz potozenia pozwala operatorowi na nastawienie
parametréw maszynowych.

UWAGA!
Jesli hasto nie powinno by¢ dostepne dla kazdego, to

prosze usungg¢ te strone z instrukcji obstugi po nastawieniu
ND 780 i przechowywac jg w bezpiecznym miejscu na
wypadek koniecznosci jej powtérnego uzycia.

ND 780

Kod dla dostepu do parametrow
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.1 Podstawowe zagadn

.1 Podstawowe zagadnienia
dotyczace danych potozenia

Punkty odniesienia

Rysunek obrabianego przedmiotu wyznacza okreslony punkt
przedmiotu (przewaznie naroze przedmiotu) jako absolutny punkt
bazowy i ewentualnie jeszcze jeden lub kilka dalszych punktéw jako
wzgledne punkty bazowe.

Przy wyznaczaniu punktéw bazowych zostaje przyporzgdkowany tym
punktom odniesienia poczgtek absolutnego uktadu wspoétrzednych lub
wzglednego uktadu wspétrzednych. Ustawiony zgodnie z potozeniem
osi maszyny przedmiot zostaje przestawiony na okreslong pozycje
odnosnie narzedzia i wskazania osi zostajg albo wyzerowane albo
nastawione na odpowiednig warto$¢ potozenia (np. aby uwzglednié¢
promien narzedzia).

Pozycja rzeczywista, pozycja zadana i dystans
do zadanego punktu

Pozycja, na ktérej znajduje sie wtasnie narzedzie, okreslana jest
mianem pozycji rzeczywistej. Pozycja, na ktdrg nalezy przemiesci¢
narzedzie, nazywana jest pozycja zadang. Odlegtos¢ od pozyc;ji
zadanej do pozycji rzeczywistej zostaje oznaczana mianem drogi
pozostatej do punktu zadanego.

16
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Absolutne pozycje obrabianego przedmiotu

Kazda pozycja na obrabianym przedmiocie jest jednoznacznie
okreslona poprzez jej absolutne wspotrzedne.

Wspotrzedne absolutne pozycji

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

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

Inkrementalne pozycje obrabianego przedmiotu

Dana pozycja moze odnosi¢ sie do poprzedniej pozycji zadane;.
Wzgledny punkt zerowy zostaje przetozony na poprzednig pozycje
zadang. Mowa jest wéwczas o przyrostowych wspétrzednych
(inkrement = przyrost) lub o wymiarze inkrementalnym albo
tancuchowym (poniewaz pozycja zostaje podawana poprzez
nastepujace po sobie wymiary). Wspétrzedne inkrementalne zostajg
oznaczone poprzez poprzedzajgce je .

Przyktad: inkrementalne wspotrzedne pozycji = odniesione do
pozycji

Absolutne wspotrzedne pozyc;ji

X =20 mm

Y =10 mm
Z=15mm

Inkrementalne wspoétrzedne pozycji

IX=10 mm
IY =10 mm
1Z=-15mm

Jesli operator wykonuje wiercenie lub frezowanie zgodnie z rysunkiem
technicznym przedmiotu przy pomocy wspotrzednych
inkrementalnych, to przemieszcza on narzedzie za kazdym razem o
warto$¢ wspotrzednych dalej.

ND 780
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Os bazowa kata

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

Dla danych kgtowych obowigzujg nastepujgce osie bazowe:

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

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

Przyktad: kat na ptaszczyznie obrobki XY

Yi
-270°
\\1 8o\
At
~180°
|

Kat Odpowiada...

+45° ... dwusiecznej kata pomigdzy +X i +Y
+/- 180° ... ujemnej osi X

-270° ... dodatniej osi Y

Przyrzady pomiarowe potozenia

Przyrzady pomiarowe potozenia przeksztatcajg przemieszczenia osi
maszyny w sygnaty elektryczne. ND 780 analizuje te sygnaty, ustala
pozycje rzeczywistg osi maszyny i ukazuje pozycje w postaci warto$ci
liczbowej na ekranie.

W przypadku przerwy w doptywie prgdu przyporzagdkowanie pomiedzy
potozeniem suportu maszynowego i obliczonej pozycji rzeczywistej
zostaje usuniete. Kiedy tylko nastgpi doptyw prgdu, mozna odtworzy¢
to przyporzadkowanie przy pomocy znacznikéw referencyjnych
enkoderow potozenia i REF-automatyki (REF) urzadzenia ND 780.

18
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Znaczniki referencyjne enkodera

Enkodery posiadajg zazwyczaj jeden lub kilka znacznikow
referencyjnych, przy pomocy ktérych funkcja analizy znacznikéw
referencyjnych ND 780 odtwarza punkty odniesienia po przerwie w
zasilaniu. Mozna dokona¢ wyboru pomiedzy dwoma najczesciej
stosowanymi typami znacznikéw referencyjnych: statymi lub
kodowanymi.

W przypadku przyrzgdéw pomiarowych z zakodowanymi
znacznikami referencyjnymi znaczniki te znajduja sie w okreslonej
zakodowanej odlegtosci od siebie, co umozliwia ND 780
wykorzystywanie dowolnej pary znacznikow referencyjnych dla
odtworzenia poprzednich punktéw odniesienia. Oznacza to, iz po
ponownym wtgczeniu ND 780 nalezy przemiesci¢ enkoder z dowolnej
pozyciji po tylko bardzo krétkim odcinku, aby odtworzyé punkty
odniesienia.

Przyrzady pomiarowe ze statymi znacznikami referencyjnymi
posiadajg jeden znacznik lub kilka znacznikéw o statej odlegtosci od
siebie. Dla poprawnego odtworzenia punktéw odniesienia nalezy
wykorzystawac przy analizie znacznikdéw referencyjnych tego samego
znacznika, ktéry byt uzywany przy pierwszym wyznaczeniu punktu
odniesienia.

wytgczeniu wyswietlacza potozenia, jesli znaczniki
referencyjne nie zostaty przejechane, zanim okreslono
punkty odniesienia.

@ Punkty odniesienia nie mogg zosta¢ odtworzone po

ND 780
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1.2 Obstugia ND 780

.2 Obstugia ND 780

Rozplanowanie ekranu

Symbole paska stanu:

Punkt bazowy B0l H:1 1V: 01 0:001 MM | J- NI &% INRSTAH
Narzedz

0000~X
Stoper

Jednostka miary

Wartos¢ rzeczywista 0 0 0 0 Y
Dystans do pokonania

Wskazanie strony

Nastawic¢/zerowac 0 0 0 0 z

Oznaczenie osi I ]

Wskazanie znacznika referencyjnego HASTAHIC

Softkeys POMOC HARZEDZIE E TERONAC

Zakres wskazania

Graficzne wspomaganie pozycjonowania (tylko w trybie dystans
do pokonania)

Wyswietlacz potozenia ND 780 oddaje do dyspozycji specyficzne w
uzyciu funkcje, ktére pozwalajg na uzyskanie maksymalnej
produktywnos$ci na obstugiwanych manualnie obrabiarkach.

Pasek stanu — w pasku stanu zostaje wyswietlany aktualny punkt
odniesienia, narzedzie, posuw, czas stopera, jednostka miary,
dystans do pokonania (przyrostowo) lub warto$¢ rzeczywista
(absolutna), indykator stron i aktywna aktualnie opcja funkgiji
Ustawic¢/zerowac. Jak nastawia sie parametry paska statusu,
opisano w rozdziale ,Menu NASTAWIENIE OBROBKI".

Zakres wskazania — tu zostajg wyswietlane aktualne wartosci
potozenia osi. Maski wprowadzenia, pola, okna z instrukcjami dla
operatora, komunikaty o btedach i informacje zostajg rowniez
wyswietlane.

Oznaczenia osi — zostaje wyswietlona o$ przyporzgdkowana do
odpowiedniego klawisza osiowego.

Wskazanie znacznikéw referencyjnych — wskazanie znacznikow
referencyjnych pokazuje aktualny stan znacznikéw referencyjnych.

Softkeys — softkeys opisujg rozne funkcje frezowania lub toczenia.
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Wskazowki dotyczace wprowadzania danych

Za pomoca klawiszy numerycznych wprowadzamy liczby do pal.

Przy pomocy klawisza ENTER potwierdzamy dokonany w danym
polu zapis i powracamy do poprzedniego ekranu.

Prosze nacisna¢ klawisz C, jesli chcemy wymazaé wpisy lub
komunikaty o btedach albo chcemy powréci¢ do poprzedniego
ekranu. Istnieje wyjatek: w tabeli dla nieliniowej korekcji btedow
klawisz C stuzy do zachowywania zapisywanych danych.

SOFTKEYS ukazujg rézne funkcje frezowania i toczenia.
Wybieramy te funkcje, naciskajgc klawisz znajdujacy sie
bezposrednio pod danym softkey. Funkcje softkey sg rozdzielone na
trzech stronach ekranu, ktére wywotujemy przy pomocy klawisza W
LEWO/W PRAWO(patrz u dotu).

Przy pomocy klawisza W LEWO/W PRAWO przechodzimy
pomiedzy tymi trzema stronami ekranu ze znajdujgcymi sie do
dyspozycji funkcjami softkey. Strona, na ktérej sie aktualnie
znajdujemy, zostaje wyswietlana w pasku stanu u géry na ekranie.
Przy pomocy klawisza W GORE/W DOL przemieszczamy kursor
pomiedzy polami maski wprowadzenia i punktami danego menu.
Kiedy kursor osiggnie ostatni punkt menu, przeskakuje on
automatycznie do poczatku menu.

Ogélny przeglad

Graficzne wspomaganie pozycjonowania

Przy ,przejezdzie na zero“ (w trybie pracy dystans do pokonania) .
ND 780 stuzy pomocg operatorowi, wyswietlajgc graficzne B:0I W:1 1v: O] 0:001 HH [ 4 E' s’ | HASTRH

wspomaganie pozycjonowania.

ND 780 wyswietla graficzne wspomaganie pozycjonowania w mate;j - 2 0 0 0 0 REF x
prostokatnej belce pod symbolem osi, ktérg wyzerowujemy. Dwa |

trojkatne znaczniki po $rodku belki symbolizujg najezdzang pozycje

Maty kwadrat symbolizuje sanie osiowe. Podczas przemieszczania osi |

do pozycji zadanej lub odjazdu od pozycji zadanej, pojawia sie w

kwadraciku strzatka kierunkowa. Kwadracik porusza sie dopiero - REF

wtedy, kiedy sanie osiowe znajdg sie w poblizu zadanej pozycji.

Nastawienie graficznego wspomagania pozycjonowania: patrz strona [
29 w menu NASTAWIENIE OBROBKI.
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Pomoc online

Zintegrowana instrukcja obstugi pomaga operatorowi w kazdej sytuaciji
odpowiednimi informacjami.

Wywotanie zintegrowanej instrukcji obstugi:

Prosze nacisna¢ softkey POMOC.

Na ekranie zostajg wyswietlone informacje do danego zabiegu, ktory
zostaje wiasnie wykonywany.

Przy pomocy klawisza W GORE/W DOL mozna przechodzi¢ po
stronach ekranu w temacie, jesli zostaje on objasniony na kilku
stronach ekranu.

Wyswietlanie informacji na inny temat:

Prosze nacisng¢ softkey LISTA TEMATOW.

Prosze uzywac¢ klawisza W GORE/W DOL,, jezeli chcemy zapoznaé
sie z zawartoscig listy.

Prosze nacisng¢ softkey ENTER, jesli chcemy blizej zapoznac¢ sie z
danym tematem.

Wywotanie zintegrowane;j instrukcji obstugi:

Naciskamy klawisz C.

22
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TEMATY POMOCY

2.1 Pierwsze wlaczenie po dostawie
2.2 Analiza znacznikdw referencyjnych
221 Znaczniki referencyjne

il Resetowanie osi

3.2 Ustalié punkt hazowy (frezowanie)
321 Zastosowanie czujnika krawedz.

3.2.11 Krawedz
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TEMAT H GORE H Dot
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Maski wprowadzenia

Dane, konieczne dla réznych funkcji eksploatacyjnych i parametrow
nastawienia, zapisujemy w maskach wprowadzenia. Te maski
wprowadzenia pojawiajg sie po wyborze funkgiji, dla ktérych niezbedne
jest wprowadzenie wiekszej ilosci danych. Kazda maska
wprowadzenia zawiera konieczne dla wprowadzania danych pola.

Aby zmiany mogtly zadziata¢, nalezy potwierdzi¢ ich wprowadzenie
klawiszem ENTER. Prosz nacisng¢ klawisz C, aby wroci¢ do
poprzedniego ekranu, bez zapisywania dokonanych zmian do
pamieci. W niektoérych przypadkach, na przyktad w tabeli narzedzi,
klawisz C zostaje uzywany zamiast klawisza ENTER.

Okno z instrukcjami online:

Kiedy otwieramy menu lub maske wprowadzenia, pojawia sie po
prawej stronie od niego okno z instrukcjami dla operatora. W tym oknie
dialogowym operator otrzymuje informacje o wybranej funkgc;ji i
instrukcje do znajdujgcych sie w dyspozycji opcjach.

Komunikaty o bledach

Jesli przy pracy z ND 780 wystgpi btad, to na ekranie pojawia sie
komunikat o btedach, w ktérym zostaje objasniona przyczyna btedu.
Patrz ,Komunikaty o btedach” na stronie 113.

Usunigcie komunikatu o btedach:

Naciskamy klawisz C.

Jesli pojawia sie taki komunikat,

Critical error message: krytyczny komunikat o btedach:
Interrupts nie funkcjonuja

to nalezy wytgczy¢ ND 780.
Prosze odczeka¢ 10 sekund do ponownego witgczenia ND 780.

Komunikat o btedach zostaje wéwczas skasowany i mozna dalej
normalnie pracowac.

ND 780
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1.2 Obstugia ND 780

ND 780 wiaczy¢

Prosze wigczy¢ urzgdzenie przyciskiem na tylnej
stronie urzadzenia. Pojawia sie pierwszy ekran

Power was off. Press any key to confinue.

(patrz ilustracje z prawej). Ten ekran pojawia sie tylko

przy pierwszym wigczeniu po dostawie. Nastepujgce

kroki zostaty ewentualnie juz wykonane przy

instalowaniu oprogramowania.
Przy pomocy softkey JEZYK wybieramy zgdany SOFTHARE VERSION ¥.X.%
jezyk dialogowy. ID KEXXXR-R3
Mozna wybrac¢ nastepnie albo aplikacje .
FREZOWANIE lub TOCZENIE . Przy pomocy In & or A screens, press the left or right
softkey APLIKACJA [FREZOWANIE/TOCZENIE] arrow keys for other menu options.
przetgczamy pomiedzy obydwoma trybami.
Nastepnie wybieramy liczbe osi. Kiedy zakoficzymy LAHGUAGE APPLIC. ARES HELP
to wpis, naciskamy klawisz ENTER. [ENGLISH] [MILL] [3]

Operator moze zmieni¢ pozniej aplikacje w menu
NASTAWIENIE SYSTEMU pod NASTAWIENIE
APLIKACJI.

ND 780 jest gotowe dla dokonywania dalszych koniecznych
nastawien. Znajduje sie ono teraz w trybie wartosci rzeczywistej (tryb
absolutny). Za kazdg aktywng osig pojawia sie migajacy “REF". W
ponizszym rozdziale ,analiza znacznikow referencyjnych® opisany jest
sposob nastawienia tej funkcii.

Analiza znacznikow referencyj.nych . B:0| H:1 |V: 0/ 0:00] MM | Al |

Przy pomocy “REF"-automatyki ND 780 ustala automatycznie

ponownie przyporzgdkowanie pomiedzy pozycjami suportu i

wyswietlanymi wartosciami, okreslonymi przez operatora przed REF

wytgczeniem.

Jesli enkoder posiada znaczniki referencyjne, to miga wskazanie REF.

Kiedy tylko znaczniki referencyjne zostang przejechane, wskazanie 0 0 0 0 REF Y

REF przestaje migac.

Praca bez wykorzystywania znacznikéw referencyjnych

Mozna pracowac¢ z ND 780 bez uprzedniego przejezdzania REF

znacznikow referencyjnych. Prosze nacisnaé softkey BRAK REF, jesli *

nie chcemy przejezdzac znacznikéw referencyjnych i zamierzamy

pracowacé dalej. REF DEZAK- BRAK POMOC
TYHOHAC REF

Mozna dokona¢ przejechania znacznikéw referencyjnych nieco
pdzniej, jesli chcemy pdzniej zdefiniowac punkty bazowe, odtwarzalne
ponownie po przerwie w zasilaniu. Prosze nacisngc¢ softkey REF
ZWOLNIC, jesli chcemy aktywowa¢ analize znacznikéw
referencyjnych.

wskazanie REF nie pojawia sie na ekranie i wszystkie
ustalone punkty odniesienia zostajg zatracone po
wytgczeniu wyswietlacza pozyciji.

24 | Instrukcja dla operatora @
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Funkcja REF ZWOLNIC/DEZAKTYWOWAC

Softkey REF ZWOLNIC/DEZAKTYWOWAC znajduje sie do
dyspozycji podczas analizy znacznikéw referencyjnych i umozliwia
operatorowi wybér okreslonego znacznika referencyjnego w
enkoderze. Waznym jest, aby uzywac enkoderow ze statymi
znacznikami referencyjnymi. Jezeli naciskamy softkey REF
DEZAKTYWOWAC to wyswietlacz potozenia przerywa analize
znacznikow referencyjnych i ignoruje wszystkie znaczniki
referencyjne, ktére zostajg przejezdzane. Jesli nacisniemy nastepnie
softkey REF ZWOLNIC, to wyswietlacz potozenia aktywuje ponownie
funkcje analizy znacznikéw referencyjnych i wybiera nastepny
przejechany znacznik referencyjny.

Kiedy tylko zostang okreslone znaczniki referencyjne dla wszystkich
wymaganych osi, koAczymy analize znacznikéw referencyjnych,
naciskajgc na softkey BRAK REF. Przejechanie znacznikéw
referencyjnych nie musi zosta¢ przeprowadzone dla wszystkich, a
tylko dla koniecznych przy pracy enkoderéw. Kiedy tylko wszystkie
znaczniki referencyjne zostang ustalone ND 780 powraca
automatycznie do ekranu z wartosciami pozycji osi.

ND 780 nie zapisuje ustalonych punktéw bazowych do
pamieci. To oznacza, iz przyporzadkowania pomiedzy
pozycjami suportu i wyswietlanymi wartoSciami nie sg
odtwarzalne po przerwie w doptywie prgdu (wytgczeniu).

@ Jesli znaczniki referencyjne nie zostaty przejechane, to

Normalny rozruch: wtgczy¢ urzadzenie i nacisng¢
@ dowolny klawisz.

Przejecha¢ znaczniki referencyjne w dowolnej
kolejnosci.

— Alternatywa —

REF DEZAK-|  Softkey REF DEZAKTYWOWAC nacisnaé i
TYHOHAC przejechac znaczniki referencyjne

REF Przejecha¢ enkoder na wymagany staty znacznik
ZHOLNIC referencyjny. Softkey REF ZWOLNIENIE nacisngc¢ i
przejecha¢ znacznik referencyjny.

— Alternatywa —
BRAK Znacznikéw referencyjnych nie przejezdzac i softkey
REF BRAK REF nacisng¢. Wskazdwka:
przyporzadkowanie pomiedzy pozycjami osi i
wyswietlanymi wartosciami zostaje zatracone przy
przerwie w doptywie pradu.
ND 780
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Tryby pracy

ND 780 dysponuje dwoma trybami pracy: wartos¢ rzeczywista i
dystans do pokonania. W trybie pracy Warto$¢ rzeczywista zostaje
zawsze wys$wietlana aktualna pozycja rzeczywista narzedzia w
odniesieniu do aktywnego punktu bazowego. Przy tym narzedzie
zostaje przemieszczane az wartos¢ wskazania osiggnie zgdang
wartos¢ zadang. W trybie pracy Dystans do zadanego punktu
przemieszczamy narzedzie na pozycje zadane, przesuwajac
odpowiednig 0o$ na wskazanie zero. Jezeli pracujemy ze wskazaniem
dystansu do zadanego punktu, to mozna zapisywaé pozycje zadane
przy pomocy wspotrzednych absolutnych lub inkrementalnych.

Jesli znajdujemy sie w trybie pracy Wartos¢ rzeczywista i aplikacja
Frezowanie jest aktywna, to dziata tylko przesuniecie dtugosci
narzedzia. W trybie pracy Dystans do pokonania zostajg
wykorzystywane zaréwno przesuniecie promienia jak i przesuniecie
diugosci dla obliczenia dystansu do pokonania do wymaganej pozyc;ji
zadanej, w odniesieniu do ostrza znajdujgcego sie przy pracy
narzedzia.

Jezeli wyswietlacz potozenia znajduje sie w trybie toczenia, to zostajg
uwzglednione wszystkie rodzaje przesuniecia narzgdzia zaréwno w
trybie wartosci rzeczywistej jak i w trybie dystansu do zadanego
punktu.

Przy pomocy klawisza WART.RZECZ/DYST.DO POK. przetgczamy
pomiedzy tymi obydwoma trybami pracy. Przy pomocy klawisza W
LEWO LUB W PRAWOwywotujemy funkcje softkey w trybie pracy
wartos¢ rzeczywista lub dystans do pokonania.

W przypadku trzyosiowego modelu wyswietlacza potozenia funkcja
sprzegania osi daje mozliwo$¢ sprzezenia osi Z .

NASTAWIC

ND 780 potozenia dysponuje dwoma nastepujagcymi menu dla
nastawienia parametrow obrébki: NASTAWIENIE OBROBKI i
NASTAWIENIE SYSTEMU. Przy pomocy parametréw menu
NASTAWIENIE OBROBKI dopasowujemy kazdy rodzaj obrébki do
specyficznych wymogéw. W menu NASTAWIENIE SYSTEMU
definiujemy parametry dla enkodera, wskazania i komunikacji.

I Menu NASTAWIENIE OBROBKI wywotuje sie przy pomocy softkey
NASTAWIENIE. Kiedy tylko operator znajdzie sie w menu
NASTAWIENIE OBROBKI, dysponuje on nastepujgcymi softkeys:

NASTAWIENIE SYSTEMU: ten softkey umozliwia operatorowi
dostep do parametrow nastawienia. Patrz ,Parametry menu
NASTAWIENIE SYSTEMU” na stronie 87.

IMPORT/EKSPORT: przy pomocy tego softkey uruchamiamy
import/eksport parametrow eksploatacyjnych. Patrz ,.Import/eksport”
na stronie 31.

POMOC przy pomocy tego softkey otwieramy pomoc online.
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Parametry menu NASTAWIENIE OBROBKI

Przy pomocy klawisza W DOL/W GORE wybieramy wymagane

parametry i nastepnie naciskamy ENTER, dla ich wyswietlenia i edycji.

Jednostka

W masce wprowadzenia JEDNOSTKA MIARY okreslamy jednostke
miary i formaty, przy pomocy ktérych chcemy pracowacé. Kiedy
wigczymy wyswietlacz potozenia, zadziatajg wszystkie te nastawienia.

CALE/MM — wartosci pomiaru zostajg zapisywane i wyswietlane w
tej jednostce miary, ktéra zostata podana przez operatora w polu
DEUGOSC. Nacisng¢ softkey CALE/MM, aby wybra¢ pomiedzy
calami i milimetrami. Mozna wybra¢ jednostke miary takze przy
pomocy softkey CALE/MM. Mozna tego dokonywaé zaréwno w
trybie pracy warto$¢ rzeczywista jak i dystans do pokonania.

Wartos$¢ dziesietna albo miara tukowa — w polu KAT zostaje
zdefiniowane wskazanie i wprowadzanie kgtow. Operator dokonuje
wyboru przy pomocy softkey pomiedzy WARTOSC DZIESIETNA
lub MIARA LUKOWA.

Wspétczynnik skalowania

Wspoétczynnik skalowania stuzy do zmniejszania lub powiekszania
obrabianego przedmiotu. Wszystkie przemieszczenia enkodera
zostajg mnozone przez ten wspétczynnik skalowania. Przy
wspotczynniku skalowania o wartosci 1,0 zostaje wytworzony
przedmiot, posiadajgcy te samg wielkosc¢ jak na rysunku technicznym.

Klawiszami numerycznymi wprowadzamy liczbe, wigkszg od zera.
Liczba ta moze leze¢ w przedziale od 0,1000 do 10,000. Zapis liczby
ujemnej jest rowniez dopuszczalny.

Nastawienia dla wspotczynnika skalowania pozostajg zachowane
po wytgczeniu wyswietlacza potozenia.

Jezeli nastawimy inng wartosc¢ dla wspotczynnika skalowania niz 1,
to symbol v dla wspotczynnika skalowania za wartosciami
wskazania.

Przy pomocy softkey ON/OFF mozna dezaktywowac¢ aktywny
wspotczynnik skalowania.

ND 780
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ODBICIE LUSTRZANE

otrzymujemy lustrzane odbicie przedmiotu. Mozna
jednoczes$nie dokonywac¢ odbicia lustrzanego przedmiotu
oraz go powiekszac¢/pomniejsza¢ z odpowiednim
wyskalowaniem (patrz strona 64).

@ Wykorzystujac wspétczynnik skalowania —1,00

Czujnik krawedziowy (tylko dla aplikacji frezowania)

W tej masce wprowdzenia okreslamy zmiane $rednicy i dtugosci
czujnika krawedziowego. Dla obydwu zapiséw obowigzuje
wyswietlona na ekranie jednostka miary.

Srednice i dlugos$¢ zapisujemy przy pomocy klawiszy
numerycznych. Przy tym warto$¢ srednicy musi by¢ wieksza od
zera. Dlugo$¢ zostaje zapisana z ujemnym lub dodatnim znakiem
liczby.

Jednostke miary dla rozmiaréw czujnika krawedziowego wybieramy
z softkey.

Nastawienia dla wspétczynnika skalowania pozostajg zachowane po
wytgczeniu wyswietlacza potozenia.

Srednica-osie

Przy pomocy funkcji SREDNICA-OSIE podajemy te osie, ktorych
wartosci potozenia majg zosta¢ wyswietlone jako promien lub
$rednica. Wybieramy ON, aby wyswietli¢ warto$¢ potozenia osi jako
srednica. Jezeli wybierzemy OFF, to zostaje dezaktywowana funkcja
promien/$rednica. Funkcja promienia/srednicy dla obrobki toczeniem:
patrz strona 79.

Wybieramy SREDNICA-OSIE i potwierdzamy z ENTER.

Kursor znajduje sie teraz na polu osi X. Prosze nacisng¢ softkey
ON/OFF dla aktywowania lub dezaktywowania funkcji, w zaleznosci
od tego, jak chcemy zdefiniowac te 0s.

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.
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Wydawanie wartosci pomiaru

Przy pomocy funkcji wydawania warto$ci pomiaru mozna przesytaé
aktualne wartosci probkowania przez szeregowy interfejs. Wydawanie
aktualnych wartosci wskazania zostaje aktywowane poprzez
zewnetrzny sygnat hardware lub poprzez polecenie (Strg B), przestane
przez szeregowy interfejs.

W masce wprowadzenia WYDAWANIE WARTOSCI POMIARU
wydawanie danych podczas operacji prébkowania zostaje
aktywowane (ON) lub dezaktywowany (OFF) i jest definiowana opcja
ZATRZYMANIE WSKAZANIA.

Aktywowanie wydawania warto$ci pomiaru (tylko dla aplikacji
frezowania) mozna albo wigczy¢ (ON) lub wytgczy¢ (OFF).
PrzyAKTYWOWANYM wydawaniu wartosci pomiaru zostajg
wydawane dane, jak tylko operacja prébkowania zostanie
zakonczona.

Zatrzymanie wskazania — opcje:

OFF — wydawanie wartosci pomiaru nie ma wptywu na wskazanie
na ekranie.

WSPOLBIEZNIE — wskazanie na ekranie zostaje zatrzymane przy
wydawaniu wartosci pomiarowych. Pozostaje ono tak dtugo
zatrzymane, jak dtugo wejscie potgczenia jest aktywne.

STOP — wskazanie jest zatrzymane i zostaje aktualizowane z
kazdym nowym wydawaniem wartosci pomiarowych.

Dla uzyskania informac;ji dla wydawania znakoéw, patrz rozdziat
"wydawanie warto$ci pomiaru".

Graficzne wspomaganie pozycjonowania

W masce wprowadzenia GRAFICZNE POMOC POZ konfigurujemy
grafike belkowa, pokazywang w trybie dystansu do pokonania pod
wartosciami pozycji osi. Dla kazdej osi istnieje wtasny zakres.

Graficzne wspomaganie pozycjonowania aktywujemy albo z softkey
ON/OFF albo zapisujemy wartosci dla osi po prostu klawiszami
numerycznymi. Kwadracik dla wskazania aktywnej pozycji porusza
sie, kiedy tylko pozycja znajdzie sie w obrebie zdefiniowanego
obszaru.

Pasek stanu

Pasek stanu znajduje sie w goérnej czesci ekranu i pokazuje aktywny
punkt odniesienia, narzedzie, posuw, stoper i liczbe stron.

Wybieramy przy pomocy softkey ON/OFF te nastawienia, ktore
chcemy wyswietlié.

ND 780
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Stoper

Stoper wskazuje godziny (h), minuty (m) i sekundy (s). Pracuje on na
zasadzie normalnego stopera, tzn. mierzy uptywajcy czas. (Zegar
zaczyna odlicza¢ czas przy 0:00:00).

W polu PRZEBIEGLY CZAS znajduje sie suma pojedynczych,
zarejestrowanych minionych interwatéw czasowych.

Prosze nacisng¢ softkey START/STOP. Wys$wietlacz potozenia
pokazuje pole stanu ODLICZA. Prosze jeszcze raz nacisna¢ softkey
dla zatrzymania odliczanego czasu.

Przy pomocy softkey ZRESETOWAC wskazanie czasu powraca do
pierwotnego stanu. Jezeli skasujemy wskazanie czasu, zegar
zostaje zatrzymany.

naciskajac klawisz ze znakiem dziesietnym (klawisz z
punktem). Przy pomocy klawisza 0 mozna zresetowac
stoper.

@ Stoper mozna réwniez uruchomi¢ oraz zatrzymac,

Przetacznik zdalny

Przy pomocy parametréw funkcji przetgcznik zdalny nastawiamy
zewnetrzny przefgcznik (wiszacy lub nozny), tak iz mogg zostac
wykonane nastepujgce funkcje: wydawanie danych, zerowanie,
nastepny odwiert. Informacje dotyczace podtgczenia przetgcznika
zdalnego do wejscia dla czujnika krawedziowego opisane sg w
rodziale Il nieniejszej instrukcji. Patrz ,Porty wyjscia czujnika
krawedziowego i sygnatéw wejsciowych” na stronie 86.

WYDAWANIE DANYCH — przesytfanie informacji o potozeniu od
szeregowedo interfejsu, wydawanie aktualnej pozycji do druku.
ZEROWANIE — wyzerowanie jednej lub kilku osi. (Jes$li dokonuje sie
tego w trybie pracy dystans do pokonania, to aktualny dystans do
punktu zadanego zostaje zresetowany na zero. W trybie pracy
wartos¢ rzeczywista punkt odniesienia zostaje ustawiony na zero.)
NASTEPNY ODWIERT - jesli nacisniemy softkey NASTEPNY
ODWIERT, zostanie najechany nastepny odwiert na szablonie z
odwiertow.
Prosze przetagczy¢ pole WYDAWANIE DANYCH przy pomocy
softkey ON/OFF na ON, aby przesta¢ aktualng pozycje przez
szeregowy interfejs, jesli przetacznik jest zamkniety.
Jesli wybrano pole WYZEROWANIE , to okreslamy z
odpowiednimi klawiszami osiowymi, ktore wartosci wskazania
zostajg zresetowane na zero, jesli przetgcznik jest zamkniety.
Prosze nastawi¢ pole NASTEPNY ODWIERT przy pomocy
softkey ON/OFF na ON, aby najecha¢ nastepny odwiert na
szablonie.
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Dopasowanie ekranu

Dopasowac jasnos¢ i kontrast koloréow ekranu LCD. W trybie pracy
wartos¢ rzeczywista lub dystans do pokonania klawisz W GORE/W
DOt stuzy takze do nastawienia kontrastu ekranu LCD. W masce
wprowadzenia mozna takze podac, po jakim czasie powinien
aktywowac sie wygaszacz ekranu.

W polu WYGASZACZ okreslamy, po jakim czasie braku aktywnosci
powinien wigczy¢ sie wygaszacz ekranu. Dla czasu jatowego mozna
wybraé wartos¢é pomiedzy 30 i 120 minut. Wygaszacz ekranu moze
zosta¢ dezaktywowany, przy czym dezaktywowanie to nie dziata
wiecej po wyfgczeniu wyswietlacza potozenia.
Jezyk
ND 780 dysponuje kilkoma wersjami jezykowymi. Wersje jezykowa
zmieniamy w nastepujgcy sposoéb:
Prosze naciskac¢ softkey JEZYK tak dtugo, az pojawi sig¢ zgdana
wersja jezykowa na softkey i w polu JEZYK.
Prosze potwierdzi¢ wprowadzenie z ENTER.

Import/eksport
Parametry eksploatacyjne mozna importowac lub eksportowac,
uzywajgc portu USB.
Prosze nacisng¢ softkey IMPORT/EKSPORT, ktory zostaje
wyswietlany, jesli wybrano menu NASTAWIENIE OBROBKI.

Softkeys IMPORT i EKSPORT znajdujg sie takze do dyspozycji we
wskazaniu tabeli narzedzi (frezowanie).

Z IMPORT zostajg przesytane parametry eksploatacyjne lub tabela
narzedzi z PC.

Z EKSPORT dokonuje sie przesytania parametréw lub tabeli
narzedzi do PC.

Przy pomocy klawisza C operacja ta zostaje zakonczona.

ND 780
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1.2 Obstugia ND 780

Przeglad softkeys dla ogdéinych funkcji

Funkcje softkey sg rozdzielone na dwie strony ekranu, po ktorych
mozna przechodzi¢ przy pomocy klawisza W LEWO/W PRAWO.
Wskazanie strony na pasku stanu ukazuje liczbe stron i te strone, na
ktorej wtasnie znajduje sie operator, zaznaczona strona. Do kazdego
softkey mozna wywota¢ doktadniejsze informacije.

Softkeys na 8 Symbol
stronie 1 AL R SR softkey
POMOC Otwiera pomoc online, (Strona
ooy P ( POMOC
NARZEDZIE Otwiera tabele narzedzi.
(Informacje na temat aplikaciji NARZEDZIE
Frezowanie znajdujg sie na
Strona 38 a o aplikacji Toczenie
na Strona 73.)
WARTOSC Przetacza pomiedzy trybami -
RZECZYWISTA / | pracy warto$¢ rzeczywista i A
DYSTANS DO dystans do pokonania, (Strona
POKONANIA 21).
NASTAWIC / Przetagcza pomiedzy funkcjami HASTAMIC
ZEROWAC Nastawi¢ i Zerowac. ZEROHAC
Zastosowanie przy pomocy
odpowiednich klawiszy
osiowych. (Strona 34).
Softkeys na . Symbol
stronie 2 P S softkey
PUNKT BAZOWY | Otwiera maske wprowadzenia PUNKT
PUNKT ODNIESIENIA dla BAZOMWY
wyznaczenia punktu odniesienia
dla kazdej osi, (Strona 44).
WARTOSC Otwiera maske wprowadzenia HARTOSC
NASTAWIC PRESET dla ustawienia pozycji NASTAKIC
zadanej (tylko w trybie pracy
dystans do pokonania (Strona
52)).
1/2 (tylko w trybie | Dzieli aktualng pozycje przez
frezowania) dwa, (Strona 58). 172
FUNKCJE Otwiera maski wprowadzenia
SPECJALNE OKRAG ODWIERTOW i RZAD | | FUNKCJA
ODWIERTOW, (Strona 61).
Otwiera maski wprowadzenia
UKOSNA i FREZOW. LUKU,
(Strona 67).
Ry (tylko dla Ten softkey przetgcza pomigdzy
obrobki wskazaniem wartosci potozenia R
toczeniem) jako promien lub $rednica,
(Strona 79).
32
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Softkeys na 8 Symbol

stronie 3 R e softkey

NASTAWIC Otwiera menu NASTAWIENIE KONFI-
OBROBKI i i oddaje do dyspozyc;ji GUROMAC
softkey NASTAWIENIE
SYSTEMU. (Strona 26)

REF ZWOLNIC | Nacisng¢, jesli gotowe dla REF
okreslenia znacznika ZHOLNIC
referencyjnego. (Strona 25)

KALKULATOR | Otwiera funkcje kalkulatora. KALKU-
(Strona 35) LATOR

CALE/MM Przetacza pomiedzy wskazaniem CALE
warto$ci potozenia w calach lub w HH
milimetrach. (Strona 27)

ND 780
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1.2 Obstugia ND 780

Dokladniejszy opis softkeys dla ogéinych
funkcji

W tym rozdziale zostajg doktadniej opisane funkcje softkey, ktére
mozna wykorzystywac¢ zaréwno dla obrébki frezowaniem jak i
toczeniem.

Softkey NASTAWIC/ZEROWAC

Przy pomocy softkey NASTAWIC/ZEROWAC okreslamy dziatanie
danego klawisza osiowego. Przy pomocy tego softkey mozna
przetgcza¢ pomiedzy funkcjami NASTAWIC i ZEROWAC. Aktualny
status zostaje wy$wietlony w pasku stanu.

Jesli w trybie pracy warto$¢ rzeczywista nacisniemy klawisz osiowy i
funkcja USTAWIC jest aktywna, to ND 780 otwiera maske
wprowadzenia PUNKT BAZOWY dla wybranej osi. Jesli ND 780
znajduje sie w trybie pracy dystans do pokonania, to pojawia sie
maska wprowadzenia WARTOSC USTALIC.

Jesli w trybie pracy warto$¢ rzeczywista nacisniemy klawisz osiowy i
funkcja ZEROWAC jest aktywna, to punkt odniesienia danej osi
zostaje wyzerowany na tej pozycji, na ktérej sie on wtasnie znajduje.
Jesli dokonuje sie tego w trybie pracy dystans do pokonania, to
aktualny dystans do punktu zadanego zostaje zresetowany na zero.

Jesli w trybie pracy wartos¢ rzeczywista nacisniemy klawisz

osiowy oraz funkcja NASTAWIC/ZEROWAC jest aktywna,
to punkt odniesienia tej osi zostanie wyzerowany na
pozycji, na ktérej os ta sie wtasnie znajduje.
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Softkey KALKULATOR

Kalkulator ND 780 upora sie z kazdym zadaniem obliczeniowym, od
prostych dziatan arytmetycznych do skomplikowanych
trygonometrycznych obliczen i obliczen predkosci obrotowych.

Przy pomocy softkey KALKULATOR mozna wywota¢ softkeys
STANDARD/TRIG i OBR/MIN. Softkey KALKULATOR znajduje sie do
dyspozycji takze w maskach, w ktérych konieczne sg obliczenia
podczas zapisywania danych.

numerycznym polu, to minikomputer wykonuje mnozenie i
dzielenie przed dodawaniem i odejmowaniem. Jezeli na
przyktad zapiszemy 3 + 1 / 8, to ND 780 dzieli jeden przez
osiem i dodaje trzy do wyniku. Wynikiem koncowym jest
3,125.

@ Jezeli zapisujemy wiecej niz jedng operacje obliczeniowg w

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

(wartos¢ dziesietna lub miara tukowa), ktéry zostat

@ Wartosci katowe zostajg podawane w formacie katowym
uprzednio nastawiony.

ND 780
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-20000~ X

-15000~ Y

O

-18000~ Z
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STANDARD
TRYG OB/MIN

B:0l H:1 [W: 01 0:001 WM | & NI

KALKULATOR Przy pomocy klawisza

H PRAHO lub W LEHD

HARTOSC
I wyswietlié dalsze

funkcje kalkulatora.




1.2 Obstugia ND 780

Obr/min-kalkulator

Kalkulatora Obr/min uzywamy, jesli chcemy wyznaczy¢ predkos¢
obrotowg wrzeciona (lub predkos¢ skrawania) w odniesieniu do
podanej srednicy narzedzia (przy obrdbce toczeniem: srednica
przedmiotu). Wykorzystywane w ilustracji wartosci sg tylko danymi
przyktadowymi. Prosze sprawdzi¢ na podstawie instrukcji obstugi
producenta maszyn, czy nastawiona predkos$¢ obrotowa wrzeciona dla
danego narzedzia jest wiasciwa.

Nacisng¢ klawisz KALKULATOR.

Otworzy¢ przy pomocy softkey OBR/MIN maske wprowadzenia
OBR/MIN-KALKULATOR.

Dla operaciji obliczeniowych przy pomocy OBR/MIN-
KALKULATORA nalezy zapisa¢ srednice narzedzia. Wartos¢
Srednicy zapisujemy przy pomocy klawiszy numerycznych.
Automatycznie zostaje podawana srednica aktywnego narzedzia.
Jezeli po wigczeniu wyswietlacza nie zostata zapisana zadna
wartosé, to zostaje zadawana wartos¢ 0.

Wartos¢ dla predkosci skrawania (jesli to konieczne) zapisujemy
rowniez klawiszami numerycznymi. Jesli podamy wartosc dla
predkosci skrawania, to zostaje obliczona odpowiednia PREDKOSC
OBROTOWA WRZECIONA.

Jezeli kursor znajduje sie w polu Predkos¢ skrawania, to wyswietlacz
potozenia wyswietla softkey dla otwarcia zintegrowanej pomocy dla
uzytkownika. W tabeli operator znajdzie zalecane predkosci skrawania
dla materiatu, ktéry zostaje wtasnie obrabiany.

Nacisng¢ softkey JEDNOSTKA MIARY, dla wyswietlenia wymiaréw
w calach lub milimetrach.

Prosze zamkna¢ maske wprowadzenia OBR/MIN-KALKULATOR
klawiszem C. Warto$ci pomiarowe sg zapisywane.
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Softkey KALKULATOR STOZKA
(tylko obrébka toczeniem)
Mozna oblicza¢ formy stozkowe, zapisujgc bezposrednio wymiary z

rysunku technicznego lub dotykajgc przedmiotu w formie stozka
narzedziem lub enkoderem.

Kalkulator form stozkowych wykorzystujemy dla obliczania kata
stozka.
Wartosci wprowadzenia:
Proporcje stozka zostajg obliczane z:
Zmiana promienia stozka
Dtugosé stozka
Obliczenie na podstawie dwdch $rednic (D1 i D2) i dtugosci:
Srednica poczatkowa
Srednica koncowa
Dtugos¢ stozka

KALKU-
LATOR

Softkey KALKULATOR nacisngg¢.

Wyswietlony teraz na ekranie pasek z softkeys
zawiera m.in. funkcje kalkulator stozka.

D1/D2 DLUGOSC

STOZER:
D1/D2/L

Dla obliczenia kata na podstawie dwdch $rednic i
dtugosci, naciskamy softkey STOZEK: D1/D2/L.
Pierwszy punkt stozka, srednica 1: zapisujemy
wartos¢ albo klawiszami numerycznymi i
potwierdzamy z ENTER Ilub dotykamy punktu przy
pomocy narzedzia i przejmujemy wartosc z
NOTOWAC.

Powtérzy¢ te metode dla pola SREDNICA 2.

Jesli wykorzystujemy klawisz NOTOWAC, to kat
stozka zostaje obliczany automatycznie.

Jezeli uzywamy klawiszy numerycznych, to nalezy
zapisa¢ warto$¢ w polu DLUGOSC i potwierdzi¢ z

ENTER. Obliczony kat stozka pojawia sie w polu KAT.

PROPORCJE STOZKA

Dla obliczenia kata ze stosunku $rednicy do dtugosci

E;EEEE naciskamy softkey PROPORCJE STOZKA.
Klawiszami numerycznymi zapisujemy warto$ci w
polach ZAPIS 1i ZAPIS 2. Potwierdzamy kazdy zapis
klawiszem ENTER.

Obliczony stosunek i obliczony kat pojawiajg sie w
odpowiednich polach.
ND 780
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D1
D2 5.0000
—DEUGOSC
25.0000
—KAT
5.7106°
NOTOHAC POHOC
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1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

1.3 Funkcje dla obrébki
frezowaniem

Doktadny opis funkcji softkey

Ten rozdziat opisuje funkcje softkey i zabiegi, kiére dostepne sg
wytgcznie dla obrébki frezowaniem.

Softkey NARZEDZIE

Przy pomocy tego softkey otwieramy tabele narzedzi i mozemy
nastepnie wywota¢ maske wprowadzenia NARZEDZIE, aby zapisac
parametry narzedzia. ND 780 zapamigtuje do 16 narzedzi wigcznie w
tablicy narzedzi.

Tabela narzedzi

Tabela narzedzi ND 780 pozwala operatororwi w prosty sposob
zapisa¢ do pamieci narzedzie z jego danymi technicznymi, jak na
przykiad $rednica, dlugosc¢, system miar (cale/milimetry), typ
narzedzia, kierunek obrotu i predko$é obrotowa.

W tabeli narzedzi lub w masce wprowadzenia NARZEDZIE znajdujg
sie poza tym nastepujgce softkeys do dyspozyciji:

D:0/ T:31F: 0l 0:00 HWH WA I

TOOL TABLE (DIA/LEN/UNITS/TYPE/DIR)

1
2 22000/ 1000 WM F
3 11000/  1.000 WM BORE HD F
4 22000/  3.000 WM BORE HD F
6 20000/  1.000 HM CARB ML F
7 220000/  12.000 WM N
8

TOOL AXIS

! HELP

Funkcja Softkey
Przy pomocy tego softkey mozna wybra¢ os, dla TOOL RYIS
ktoérej ma zadziata¢ przesuniecie dtugosci [zZ]
narzedzia. Wartosci $rednicy narzedzia zostajg

nastepnie wykorzystywane dla przesuniecia

obydwu pozostatych osi.

Wywotanie dostepnych plikéw pomocy. POMOC
Automatyczny zapis zmiany dtugos$ci narzedzia. DLUGOSC
Ten softkey jest do dyspozycji tylko wtedy, jesli NAUCZYC
kursor znajduje sie na polu DLUGOSC

NARZEDZIA.

Przy pomocy tego softkey otwiera sie maske TYPY
wprowadzania danych TYPY NARZEDZI. Ten NARZEDZI
softkey jest do dyspozycji tylko wtedy, jesli

kursor znajduje sie na polu TYP .
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Import/Eksport
Informacje z tabeli narzedzi mozna importowa¢ lub eksportowac,
uzywajgc portu USB.
Softkeys IMPORT i EKSPORT znajdujg sie takze do dyspozycji we
wskazaniu tabeli narzedzi.
Z IMPORT zostajg przesytane tabele narzedzi z PC.
Z EKSPORT dokonuje sie przesytania tabeli narzedzi do PC.
Przy pomocy klawisza C operacja ta zostaje zakonczona.

ND 780

B:0l H:11V: 01 0:00/ HH I[H A | |

1 2.000/
2 5.000/
3 25.000/
4 6.000/
5 10.000/
B 2.000/
7

]

0.000/

TAB.NARZ. (SREDNICA/DLUG./JEDN./TYP/KIER.)
20.000 MM OSTRZE GR. M
14.000 MM HAWIERTAK N
50.000 MM POGL.CZOL. M
12.000 MM FREZ ST.TH. |
Z5.000 MM ROZH. N

0.000 MM FREZ PL. W

h.000 MM N

IMPORT EKSPORT

POMOC
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1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

Korekcja promienia narzedzia

ND 780 dysponuje funkcjg korekcji promienia narzedzia. Pozwala ona
operatorowi, bezposredni zapis wymiardw z rysunku technicznego.
ND 780 wyswietla przy obrébce automatycznie droge
przemieszczenia, ktora jest albo wydtuzona (R+) albo skrécona (R-) o
promien narzedzia. Blizsze informacje: Patrz ,Softkey WARTOSC
USTALIC” na stronie 79

Znak liczby dla réznicy dtugosci AL

Narzedzie jest dluzsze od narzedzia referencyjnego: AL > 0 (+)
Narzedzie jest krétsze od narzedzia referencyjnego: AL <0 (-).

Zmiane dtugosci mozna, o ile jest znana, zapisa¢ lub wprowadzi¢
automatycznie przez ND 780. W ponizszym przyktadzie wykorzystania
tabeli narzedzi znajdujg sie dalsze wskazowki dotyczace softkey
DLUGOSC NAUCZYC.
Jako dtugos¢ narzedzia prosze zapisac réznice diugosci AL
@ pomigdzy narzedziem i narzgdziem referencyjnym.
Narzedzie T1 jest narzedziem referencyjnym.
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Wprowadzanie danych narzedzia
Klawisz NARZEDZIE nacisng¢.

Wybra¢ zadane narzedzie i z ENTER potwierdzi¢. Nastepnie na
ekranie pojawia sie maska wprowadzania danych dla opisu
narzedzia.

Zapisac¢ srednice narzedzia.

Zapisac¢ diugosc¢ narzedzia lub DEUGOSC NAUCZYC nacisng¢.
Zapisa¢ JEDNOSTKE MIARY (INCH/MM).

Wprowadzenie typu narzedzia

Dane wrzeciona nie sg konieczne, chyba ze zainstalowano
sterowanie predkoscig obrotowg. Jedli jest ono zainstalowane, to
prosze zapoznac¢ sie z informacjami w instrukcji dla 10B 49.
Klawisz C nacisnag¢, aby powrdci¢ do tabeli narzedzi. Dla
zakonczenia zapisu klawisz C nacisnac.

Zastosowanie tabeli narzedzi

Przyktad: zapis dtugosci narzedzia i jego $rednicy do tabeli narzedzi.

Srednica narzedzia: 2,00
Dtugo$¢ narzedzia: 20,000
Jednostka miary narzedzia: mm

Typ narzedzia: frez ptaski
Mozna takze zlecic obliczanie przesunigcia narzedzia przez
@ ND 780, patrz -ALTERNATYWA-.

Informacje o sterowaniu predkoscig obrotowg sg
konieczne, jesli zainstalowano I0B 49. Jesli jest ono
zainstalowane, to prosze zapoznac sie z informacjami w
instrukcji dla 10B 49.

ND 780

D:01 T:31F: 0l 0:00 HH WA & |

TOOL TABLE (DIA/LEM/UNITS/TYPE/DIR)

1
2 2.2000/ 1.000 WM F
3 1.1000/ 1.000 MM BORE HD F
4 2.2000/ 3.000 WM BORE HD F
6 2.0000/ 1.000 WM CARB ML F
7 22.0000/  12.000 MM N
8
TOOL ARIS
el HELP
B:Ol W1 V: 01 0:000 MM MM A lam |
NARZEDZIE % -20.000
—SREDNICA————||Y 0.000 x
| 2.000[jE 0.000
—DLUGOSC Prosze zapisaé
20.000 ||| $rednice
—JEDNOSTKA narzedzia.
- 17
POMOC
B:0| W:4 15:3421 0:00] MM MM A = |
NARZEDZIE % -20.000
_TYP Y 0.000 x
FREZ ZE STOPOW TWAR [ [2 8.000

—HRZECIOND———
hIER. 00 PRZODU

PRED.OB 342

Hardware IDB
nie znaleziono.

Y
Z

00 TYLU

POMOC

Y
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1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

B:0l W:1 1V: 0l 0:00 MM I[MA | |

Softkey NARZEDZIE isngc.
NARZEDZIE | > nacisnac NARZEDZIE X -20.000
Kursor przeskakuje automatycznie do maski —SREDHICA Y 0.000 x
wprowadzenia TABELA NARZEDZI. m Z 0.000
TABELA NARZEDZI —DEUBDSC————— | |Prosze zapisaé
20.000 ||| $rednice
n Wybra¢ narzedzie, ktére ma zosta¢ zdefiniowane, —JEDNOSTKA———— narzedzia.
albo bezposrednio zapisa¢ numer narzedzia. Z HH
ENTER potwierdzic.
SREDNICA NARZEDZIA
POHOC
a Srednice narzedzia (np. 2) zapisac.
n W DOL-klawisz nacisng¢.
DLUGOSC NARZEDZIA
ea Dtugos¢ narzedzia (np. 20) zapisac.
- W DOt-klawisz nacisng¢.
- ALTERNATYWA -

Mozna takze zleci¢ ND 780 obliczenia przesuniecia
narzedzia. Przy tej metodzie nalezy wierzchotkiem
kazdego pojedynczego narzedzia dotkngé wspolne;j
powierzchni referencyjnej. To umozliwia ND 780
okreslenie réznic dtugosci pomiedzy pojedynczymi
narzedziami.

Prosze zblizy¢ narzedzie do powierzchni
referencyjnej, az dotknie ono wierzchotkiem tej
powierzchni.

DLUGOSC Prosze nacisng¢ softkey DLUGOSC NAUCZYC.
HAUCZYC ND 780 oblicza przesuniecie narzedzia w odniesieniu
do tej powierzchni.

Powtorzy¢ te operacje dla kazdego narzedzia przy tej
samej powierzchni referencyjne;j.
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Mozna zmienia¢ dane narzedzi, dla ktérych uzywano tej
samej powierzchni bazowej. W innym przypadku nalezy
wyznaczy¢ nowe punkty bazowe.

Jezeli tabela narzedzi zawiera juz narzedzia o okreslonej
dtugosci, to nalezy zdefiniowaé najpierw powierzchnie
referencyjng przy pomocy jednego z nich. Jesli tego nie
wykonamy, to nalezy powtérnie odtworzyé punkt
odniesienia, kiedy chcemy przetgcza¢ pomigdzy nowymi
narzedziami i juz dysponowalnymi narzedziami. Zanim
wigczymy do tabeli nowe narzedzia, nalezy wybrac¢ w niej
juz istniejgce narzedzie. Dotykamy nastepnie przy pomocy
tego narzedzia powierzchni referencyjnej i wyznaczamy
punkt odniesienia na wartosc¢ 0.

JEDNOSTKA MIARY NARZEDZIA

CALE

Zapisa¢ JEDNOSTKE MIARY (INCH/MM) i

przesung¢ kursor na pole TYP.

TYP NARZEDZIA

Softkey TYPY NARZEDZI nacisng¢. Wybieramy

ND 780

HARZEDZI zadany typ z listy i z ENTER potwierdzamy.
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1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

Wywotanie tabeli narzedzi

Zanim rozpoczniemy obrébke, nalezy wybra¢ w tablicy narzedzi to
narzedzie, przy pomocy ktérego chcemy dokonywac zabiegu
obrébkowego. ND 780 uwzglednia wtedy przy pracy z korekcjg
narzedzia zapisane w pamieci dane narzedzia.

Wywotanie narzedzia

HARZEDZIE Prosze nacisna¢ softkey NARZEDZIE.

NUMER NARZEDZIA

e

Przy pomocy KLAWISZA W GORE/W DOt
dokonujemy przegladu znajdujgcych sig do
dyspozycji narzedzi (1-16). Wybieramy wymagane
narzedzie przy pomocy Kursora.

Nalezy sprawdzi¢, czy wywotano wiadciwe narzedzie
i klawiszem C zakonczy¢ wprowadzanie danych.

Softkey Punkt bazowy

Punkty bazowe okreslajg przyporzadkowanie pomiedzy pozycjami osi
i wyswietlanymi wartosciami.

Punkty odniesienia wyznaczamy w najbardziej prosty sposab,
uzywajac funkcji prébkowania ND 780 — bez wzgledu na to, czy
dokonujemy prébkowania przy pomocy czujnika krawedziowego czy
tez zarysowujemy przy pomocy narzedzia.

Naturalnie mozna zupetnie konwencjonalnie dotyka¢ jednej krawedzi
przedmiotu za drugg i zapisywac pozycje narzedzia jako punkt
odniesienia (patrz przyktady na nastepnych stronach).

W tabeli punktéw odniesienia mozna zapisa¢ do 10 takich punktéw
bazowych. W ten sposéb pomija sie wiekszos$¢ obliczen drogi
przemieszczenia, jesli pracujemy ze skomplikowanymi rysunkami
technicznymi przedmiotu i kilkoma punktami odniesienia.
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Prosze zapisat
wymagany typ
narzedzia i potwierdzié
z ENTER.
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Przyktad: okreslenie punktu bazowego przedmiotu bez funkcji
prébkowania

Srednica narzedzia D = 3 mm

Kolejno$c¢ osi przy ustalaniu w tym przyktadzie: X-Y -Z
Przygotowanie: okresli¢ aktywne narzedzie jako narzedzie,
wykorzystawane dla ustalenia punktu odniesienia.

PUHKT

Softkey PUNKT ODNIESIENIA nacisngc¢.
BAZOHWY

Kursor znajduje sie teraz na polu NUMER PUNKTU
BAZOWEGO.

Zapisa¢ numer punktu odniesienia i za pomocg
KLAWISZA W DOLprzesung¢ kursor na pole X-OS.

G
©

WYZNACZENIE PUNKTU ODNIESIENIA X

Przedmiot do krawedzi 1 przysunaé na styk.

= n . e Pozycje punktu srodkowego narzedzia (X=—-1,5mm)
zapisac i

[
&

WYZNACZENIE PUNKTU ODNIESIENIA W'Y

przesung¢ kursor klawiszem W DOtna pole OS Y.

Przedmiot do krawedzi 2 przysunaé na styk.

Pozycje punktu srodkowego narzedzia (Y =— 1,5 mm)
= o - B zapisac i

[
©

WYZNACZENIE PUNKTU ODNIESIENIA Z =+ 0

W DOL-klawisz nacisng¢.

Zarysowanie powierzchni obrabianego przedmiotu.

Zapisac pozycje ostrza narzedzia (Z=0 mm) i przejgé
wspotrzedng Z punktu odniesienia. Z ENTER
potwierdzic.

ND 780

B:ll Wl [V: 01 0:001 WM ([ A |

IHRSTAH

USTALIC PUHKT BRZOHY | (X 0.000

—HR PUNKTU BAZOMWEGD-||Y 0.000 x
1112 0.000

—PUHKT BRZOHY Zapisat nowa

¥ -1.500 poz.rzecz.narzl

v -1.500 ub nacisnaé

z T PROBKDOHANIE. z
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e
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1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

Funkcje préobkowania dla wyznaczania punktu odniesienia

ND 780 obstuguje elektroniczny czujnik krawedziowy 3D KT 130 firmy
HEIDENHAIN, podtaczony do X10.

ND 780 wspomaga poza tym przetgczajgcg na mase sonde
krawedziowg, podtgczong przez gniazdo audio 3.5 mm w tylnej czesci
korpusu urzgdzenia. Obydwie sondy krawedziowe pracujg na tej
samej zasadzie.

zatrzymuje sie przy wskazaniu krawedzi, linii Srodkowej

@ Podczas gdy funkcje probkowania sg aktywne, ND 780
lub $rodka okregu.

Wyswietlacz potozenia oddaje do dyspozycji nastepujgce softkeys dla
funkcji prébkowania:
Krawedz obrabianego przedmiotu jako linia bazowa: KRAWEDZ

Linia Srodkowa pomiedzy dwoma krawedziami obrabianego
przedmiotu: LINIA SRODKOWA

Punkt srodkowy odwiertu lub cylindra: SRODEK OKREGU
ND 780 uwzglednia zapisang Srednice trzpienia przy wszystkich
funkcjach probkowania.

Prosze nacisng¢ klawisz C, jesli chcemy przerwaé wiasnie aktywng
funkcje prébkowania.

Wyznaczanie punktu odniesienia przy pomocy czujnika
krawedziowego

zapisa¢ wymiary trzpienia w menu NASTAWIENIE

OBROBKI (patrz ,Parametry menu NASTAWIENIE
OBROBKI" na stronie 27). Dane trzpienia pozostajg
zachowane takze po przerwie w zasilaniu.

@ Zanim wykonamy funkcje probkowania, nalezy najpierw
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Przyktad: wyprébkowac krawedzie przedmiotu i wyznaczyé punkt
narozny jako punkt odniesienia.
Os$ punktu bazowego: X =0 mm

Y=0mm

Wspotrzedne punktu odniesienia mozna okresli¢ poprzez
wyprobkowanie krawedzi lub powierzchni oraz przejgc¢ jako punkty
odniesienia.

PUHET PUNKT BAZOWY nacisng¢.

BAZOHY
- Zapisa¢ numer punktu odniesienia i za pomocg
KLAWISZA W DOLprzesung¢ kursor na pole X-OS.
PROBKO- Softkey PROBKOWANIE nacisngé.
HAHIE
KRAHEDZ Softkey KRAWEDZ nacisngc.
PROBKOWANIE NA OSI X
Czujnik krawedziowy zblizy¢ do krawedzi
@ obrabianego przedmiotu, az zapali sie Swiatetko w
czujniku.
Odsuna¢ czujnik krawedziowy od krawedzi
obrabianego przedmiotu.

WARTOSC DLA X ZAPISAC = 0

Wyswietlacz potozenia zadaje wartos¢ 0 dla
o wspotrzednej. Zapisa¢ wymagang wspotrzedng
n krawedzi obrabianego przedmiotu, np. X=0 mmii

W DOL-klawisz nacisngc.
KRAKEDZ Softkey KRAWEDZ nacisngé.

PROBKOWANIE NA OSI X

Czujnik krawedziowy zblizy¢ do krawedzi

@ obrabianego przedmiotu, az zapali sie Swiatetko w
czujniku.
Odsuna¢ czujnik krawedziowy od krawedzi
obrabianego przedmiotu.

ND 780

ZA
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1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

WARTOSC DLA'Y ZAPISAC =0

ND 780 zadaje wartos¢ 0 dla wspotrzednej. Zapisaé
0 wymagang wspétrzedng krawedzi obrabianego

przedmiotu, np. Y =0 mm i

Wyznaczy¢ wspotrzedna jako punkt odniesienia dla

danego przedmiotu.

ENTER Z ENTER potwierdzié.

Przyktad: wyznaczenie linii Srodkowej pomiedzy dwoma krawedziami
przedmiotu jako linii odniesienia

Potozenie linii Srodkowej VI zostaje okreslone poprzez probkowanie
krawedzi 1 i

Linia srodkowa lezy réwnolegle do osi Y.
Wymagana wspotrzedna linii Srodkowej: X =0 mm

pomiedzy obydwoma krawedziami zostaje wyswietlany w

@ W przypadku funkcji prébkowania linia srodkowa odstep
oknie dialogowym.

PUHET PUNKT BAZOWY nacisng¢.

BAZOHY
n W DOt-klawisz nacisngé.
PROBEDO- | PROBKOWANIE nacisngc.
HRAKIE
LINIA | LINIA SRODKOWA nacisnac. Bll W1 |V: 01 0:001 WH IEMA|  INASTAH
SRODKOHA USTALIC PUNKT BAZOMWY ||3 70.000
1. KRAWEDZ WYPROBKOWAC W X —HR PUHKTU BAZOWEGD-| ¥ 0.000 x
112 0.000
Czujnik krawedziowy zblizy¢ do krawedzi —PUHKT BAZOWY Hybraé funkcje
@ obrabianego przedmiotu 1, az zapali sie lampka w ¥ _n probkowania.
czujniku. Y 0.000
Z
2. KRAWEDZ WYPROBKOWAC W X z
Czujnik krawedziowy zblizy¢ do krawedzi LINIR SRODEK
@ obrabianego przedmiotu 2, az zapali sie lampka w KRAHEDZ SRODKOMA OKREGU POMOC
czujniku. Odstep pomiedzy obydwoma krawedziami
zostaje wyswietlony w oknie wskazéwek.
Odsung¢ czujnik krawedziowy od krawedzi
obrabianego przedmiotu.
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WARTOSC DLA X ZAPISAC
Zapisa¢ wspotrzedna (X = 0 mm), przejaé

o wspoirzedng jako linie bazowa dla linii Srodkowej i z
ENTER potwierdzi¢.

Przyktad: punkt srodkowy odwiertu wyprobkowac¢ przy pomocy
czujnika krawedziowego i punkt odniesienia wyznaczy¢ 50 mm od
punktu srodkowego okregu.

X-wspétrzedna srodka okregu: X = 50 mm
Y-wspéirzedna srodka okregu: Y = 0 mm

PUHKT PUNKT BAZOWY nacisnac.

BAZOWY
- W DOL-klawisz nacisngc.
PROBKD- | PROBKOWANIE nacisngg.
HANIE
SRODEK SRODEK OKREGU nacisngg.
OKREGU
Czujnik krawedziowy zblizy¢ do pierwszego punktu
@ na sciance wewnetrznej odwiertu, az zapali sie
lampka w czujniku.
Przy pomocy czujnika krawedziowego wyprébkowaé
@ dalsze dwa punkty odwiertu, jak to wasnie opisano.

Dla tego celu pojawiajg sie na ekranie ponownie
instrukcje wykonania procedury. Okreslona srednica
zostaje pokazana w oknie wskazowek.

PUNKT SRODKOWY X ZAPISAC X=50

e o Zapisac¢ pierwszg wspotrzedng (X = 50 mm) i

n W DOt-klawisz nacisngc.

PUNKT SRODKOWY Y ZAPISAC Y=0

° Wartos$¢ zadang Y = 0 mm przejg¢ i z ENTER
potwierdzic.

ND 780

Yi
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1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

Prébkowanie przy pomocy narzedzia

Nawet jesli uzywamy narzedzia lub nie-elektrycznego czujnika
krawedziowego dla wyznaczania punktéw odniesienia, to mozna
wykorzystywac funkcje prébkowania ND 780.

Przygotowanie: okresli¢ aktywne narzedzie jako narzedzie,
wykorzystawane dla ustalenia punktu odniesienia.

Przyktad: prébkowanie krawedzi obrabianego przedmiotu i
wyznaczenie krawedzi jako linii bazowej

Os$ punktu bazowego: X =0 mm

Srednica narzedzia D = 3 mm

PUHKT
BAZOHY

PROBKD-
HANIE

KRAKEDZ

50

PUNKT BAZOWY nacisngc.

Kursor przemiesci¢ klawiszem W DOtna pole osi X.

Softkey PROBKOWANIE nacisng¢.

Softkey KRAWEDZ nacisngg.

ZA
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—HR PUHKTU BAZOMEGD—||Y 0.000 x
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PROBKOWANIE NA 0SI X

2

HOTOKAC

@

Zarysowac krawedz obrabianego przedmiotu.

Pozycje krawedzi przedmiotu zapisa¢ do pamieci przy
pomocy softkey NOTOWAC. Softkey NOTOWAC jest
korzystny, jesli okreSlamy dane narzedzia poprzez
zarysowanie obrabianego przedmiotu i nie mamy do
dyspozycji czujnika krawedziowego. Warto$¢
potozenia przy pomocy softkey NOTOWAC zapisaé
do pamieci, kiedy tylko narzedzie dotknie krawedzi
obrabianego przedmiotu, aby zostata zachowana
wartos¢ potozenia po swobodnym przemieszczeniu
narzedzia. Srednica wykorzystywanego narzedzia
(T:1, 2...) i kierunek ruchu narzedzia, zanim zostanie
nacisniety softkey NOTOWAC, zostajg uwzglednianie
dla wartosci potozenia dotykanych krawedzi.

Odsung¢ narzedzie od krawedzi obrabianego
przedmiotu.

WARTOSC DLA X ZAPISAC

(o)

ND 780

Zapisac wspoétrzedng krawedzi
i

z ENTER potwierdzic.
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1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

Softkey WARTOSC NASTAWIC

Przy pomocy funkcji WARTOSC NASTAWIC okreslamy nastepnag
pozycje, ktéra ma zostac najechana. Kiedy tylko nowa pozycja zadana
zostanie zapisana, wskazanie przetgcza na tryb pracy dystans do
pokonania i wyswietla dystans od aktualnej pozycji do pozycji zadane;.
Aby osiggna¢ wymagang pozycje zadana, przemieszczamy po prostu
stét az wskazanie bedzie wyzerowane. Wartos¢ pozycji zadanej
mozna odznaczy¢ jako wymiar absolutny (odniesiony do aktualnego
punktu zerowego) albo jako wymiar inkrementalny(l) (odniesiony do
aktualnej pozyciji).

Przy pomocy funkcji WARTOSC NASTAWIC mozna takze podac,
ktora strona narzedzia wykona obrébke na pozycji zadanej. Softkey
R+/—w masce wprowadzenia WARTOSC USTALIC okresla dziatajgce
podczas przemieszczenia przesuniecie. Jesli wykorzystujemy R+, to
linia srodkowa aktywnego narzedzia zostaje przesunigta w stosunku
do ostrza narzedzia w kierunku dodatnim. Jesli wykorzystujemy R, to
linia Srodkowa aktywnego narzedzia zostaje przesunigta w stosunku
do ostrza narzedzia w kierunku ujemnym. Funkcja R+/— uwzglednia
przy wartosci dla dystansu do pokonania automatycznie Srednice
narzedzia.

Wyznaczenie wartosci absolutnej

Przyktad: frezowanie stopnia poprzez ,przejazd na zero” z pozycjami
absolutnymi

Wspétrzedne zostajg zapisane w postaci wymiaréw absolutnych,
punktem odniesienia jest punkt zerowy obrabianego przedmiotu.

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

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

Jesli chcemy wywotaé ponownie wartos¢, wyznaczong

@ ostatnio dla okreslonej osi, to naciskamy po prostu softkey
NASTAWIC WARTOSC a nastepnie odpowiedni klawisz
osiowy.
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Przygotowanie:
Prosze wybra¢ wymagane narzedzie.
Prosze wypozycjonowaé wiasciwie narzedzie (np. X =Y =-20 mm).
Przejazd narzedzia na gtebokos$¢ frezowania.

HARTOSC Softkey WARTOSC NASTAWIC nacisnggé.
HASTAHIC

Klawisz osiowy Y nacisngc.

- ALTERNATYWA -

HASTAMIC | Softkey NASTAWIC/ZEROWAC nacisngc, aby

ZEROHAC aktywowac tryb NASTAWIC.

Klawisz osiowy Y nacisngc.

WARTOSC ZADANA POZYCJI

Zapisa¢ zadang wartos$¢ pozycji dla punktu
e 0 naroznego 1:Y =20 mmii

Korekcje promienia narzedzia R+ z softkey R +/—
R +/- wybraé. Ten softkey tak czesto naciskac, az R+
pojawi sie za oznaczeniem 0si.

ENTER Z ENTER potwierdzi¢.

Przejazd wskazania dla osi Y na zero. Kwadracik
@ graficznego wspomagania pozycjonowania znajduje
sie pomiedzy znacznikami.

HARTOSC Softkey WARTOSC NASTAWIC nacisngcé.
HASTAHIC

Klawisz osiowy X nacisngc.

- ALTERNATYWA -

HASTAMIC | Softkey NASTAWIC/ZEROWAC nacisngé, aby

ZEROWAC | aktywowac tryb NASTAWIC.

Klawisz osiowy X nacisngc.

ND 780

B:11 W:11V: 0l 0:00 MM I[M A

|HRSTAH

HARTOSC HASTAWIC (X 0.000
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1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

WARTOSC ZADANA POZYCJI

Zapisa¢ zadang wartosc¢ pozyciji dla punktu
n naroznego 2 : Y =+30 mmii
Korekcje promienia narzedzia R— z softkey R +/—

R +/- wybraé. Ten softkey tak czesto naciskaé, az R—
pojawi sie za oznaczeniem osi.

ENTER Z ENTER potwierdzic.

@ Przejazd wskazania dla osi X na zero. Kwadracik

graficznego wspomagania pozycjonowania znajduje
sie pomiedzy znacznikami.

HARTOSC | Softkey WARTOSC NASTAWIC nacisngg.
HASTANIC

Klawisz osiowy Y nacisnac.

- ALTERNATYWA -

==
==3
i
—

AHIC | Softkey NASTAWIC/ZEROWAC nacisngé, aby

DHAC | aktywowaé tryb NASTAWIC.

|
mi
==

Klawisz osiowy Y nacisngc.
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WARTOSC ZADANA POZYCJI

Zapisac zadang wartos¢ pozycji dla punktu
e o naroznego 3 : Y = +50 mm i

Korekcje promienia narzedzia R+ z softkey R +/—
R +/- wybra¢ (tak czesto naciska¢ az R+ pojawi sie za
oznaczeniem osi).

ENTER Z ENTER potwierdzic.

graficznego wspomagania pozycjonowania znajduje

@ Przejazd wskazania dla osi Y na zero. Kwadracik
sie pomiedzy znacznikami.

HARTOSC | Softkey WARTOSC NASTAWIC nacisngé.
HASTAHIC

Klawisz osiowy X nacisnag¢.

- ALTERNATYWA -

==
=3
)
—

[AHIC | Softkey NASTAWIC/ZEROWAC nacisngé, aby

OHAC | aktywowac tryb NASTAWIC.

=J
m
=)

Klawisz osiowy X nacisngc.

WARTOSC ZADANA POZYCJI

Zapisa¢ zadang wartos¢ pozycji dla punktu
a n naroznego 4 : Y = +60 mm i

Wybra¢ korekcje promienia narzedzia R +iz ENTER
R +/- potwierdzi¢.
Przejazd wskazania dla osi X na zero. Kwadracik
@ graficznego wspomagania pozycjonowania znajduje
sie pomiedzy znacznikami.
ND 780

1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem



1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

Nastawienie wartosci inkrementalnej
Przyktad: wiercenie poprzez ,przejazd na zero” z pozycjami
inkrementalnymi.

Prosze zapisac¢ wspotrzedne jako wartosci przyrostowe. Sg one tu i na
ekranie oznaczone przy pomocy l. Punktem odniesienia jest punkt
zerowy obrabianego przedmiotu.

Odwiert Tw X=20mm/Y =20 mm

Odlegtosé odwiertu 2 od odwiertu 1: XI' =30 mm /Yl =30 mm
Glebokos¢ wiercenia: Z = -12 mm

Tryb pracy: DYSTANS DO POKONANIA

WARTOSC ZADANA POZYCJI

HARTOSC Softkey WARTOSC NASTAWIC nacisngg.
HASTAWIC
Klawisz osiowy X nacisngc.
- ALTERNATYWA -
HASTAHIC | Softkey NASTAWIC/ZEROWAC nacisnac¢, aby
ZEROHWAC | aktywowac tryb NASTAWIC.

Klawisz osiowy X nacisngc.

Warto$¢ zadang potozenia dla odwiertu 1 zapisa¢:
X =20 mm zapisac i upewnic sie, iz korekcja
promienia narzedzia nie jest aktywna.

00
[

WARTOSC ZADANA POZYCJI

00
[=]

WARTOSC ZADANA POZYCJI

Zapisa¢ wartos$¢ zadang pozyciji dla gtebokosci
= o e wiercenia:

Z =-12 mm. Z ENTER potwierdzic.

W DOt -klawisz nacisngé.

Warto$¢ zadang potozenia dla odwiertu 1 zapisac:
Y =20 mm zapisac i upewnic sie, iz korekcja
promienia narzedzia nie jest aktywna.

W DOt-klawisz nacisng¢.

Odwiert 1 wykona¢: 0$ X, Y i Z przemiesci¢ na
warto$¢ wskazania zero. Kwadracik graficznego
wspomagania pozycjonowania znajduje sie pomiedzy
znacznikami.

Przemieszczenie wiertta

56

YA

1 e »
01@ I 1 1
o
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201

xY

B:0| W1 IV: 0 0:00 WM I A

IHASTAH

HARTOSC HASTAKIC

HARTOSC HASTAKIC

|
Y1
Z

30.000

] 0.000
Y 0.000
Z -20.000

X

Zapisat pozyc je
zadana, wybraé
typ wspotrz. i
korpromienia.

Y
Z

I R +/-

KALKU-
LATOR

POMOC
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WARTOSC ZADANA POZYCJI

HARTOSC Softkey WARTOSC NASTAWIC nacisngc.

HASTAWIC
Klawisz osiowy X nacisngc.
- ALTERNATYWA -
HASTAMIC | Softkey NASTAWIC/ZEROWAC nacisng¢, aby

OHAC aktywowac tryb NASTAWIC.

~J
m
=

Klawisz osiowy X nacisngc.

n Zapisac zadang wartos¢ potozenia dla odwiertu
X =30 mm,

Oznaczy¢ wprowadzenie z softkey | jako wymiar
przyrostowy.

ENTER Z ENTER potwierdzic.

Klawisz osiowy Y nacisngg¢.

1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

WARTOSC ZADANA POZYCJI

n Zapisac zadang warto$¢ pozycji dla odwiertu
Y=30mmi

Zapisa¢ odznaczy¢ z softkey | jako wymiar
inkrementalny

ENTER Z ENTER potwierdzic.

@ 0s$ X iY przejecha¢ na wartos¢ wskazania zero.

Kwadracik graficznego wspomagania
pozycjonowania znajduje sie pomiedzy znacznikami.

HARTOSC Nacisng¢ softkey WARTOSC NASTAWIC.
HASTAMIC

Prosze nacisng¢ klawisz osi Z.

ND 780 57 @




1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

WARTOSC ZADANA POZYCJI

Z ENTER potwierdzi¢ (ostatnio ustalona warto$¢
ENTER ‘ P (

zostaje wykorzystywana).

Odwiert 2 wykona¢: 0$ Z przemiesci¢ na wartos¢
wskazania zero. Kwadracik graficznego
wspomagania pozycjonowania znajduje sie pomiedzy
znacznikami. Przemieszczenie wiertta

®

Softkey 1/2

Przy pomocy zintegrowanego w pulpit obstugi klawisza 1/2 okreslamy
potowe odcinka (lub punkt srodkowy) pomiedzy dwoma pozycjami na
wybranej osi obrabianego przedmiotu. Mozna tego dokonywaé
zaréowno w trybie pracy warto$¢ rzeczywista jak i dystans do
pokonania.

W trybie pracy Warto$c¢ rzeczywista funkcja zmienia
@ pozycje punktéw bazowych.

Przyktad: okreslanie $rodka wybranej osi
Wartos¢ X: X =100 mm
Srodek: 50 mm

1. NAJAZD PUNKTU

@ Najazd narzedzia na pierwszy punkt.

Softkey NASTAWIC/ZEROWAC musi by¢
przetgczony na ZEROWAC.

WYZEROWAC 0S I NAJECHAC 2. PUNKT

Klawisz osiowy X nacisngc i

@ 2. punkt najechac.

1/2 NACISNAC I PRZEJECHAC NA ZERO

Klawisz 1/2 nacisnagé, klawisz osiowy X nacisng¢ i
przejechac na warto$¢ wskazania zero. W ten sposéb
zostaje osiggniety punkt zerowy.

1/2
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Funkcje specjalne (frezowanie)

Przy nacisnigciu softkey FUNKCJE SPECJALNE otwieramy opcje
frezowania okregu odwiertéw, rzedu odwiertéw, frezowania
powierzchni ukosne;j i frezowania tuku.

W ND 780 operator moze definiowa¢ szablon dla kazdej z tych funkgiji.
Moze on zosta¢ wywotany i wykonany w trybie wskazania POS lub w
programie.

Nastepujgce softkeys znajdujg sie do dyspozycji w tabeli funkc;ji
specjalnych dla frezowania.

Funkcja Softkey

Wywotanie maski okregdéw odwiertéw. OKREG
ODHIER.

Wywotanie maski rzedu odwiertow. RZAD
ODKIER.

Wywotanie maski FREZOWANIE POW.

i

Wywotanie maski FREZOWANIE tUKU. LUK
FREZOM.

W funkcjach OKRAG ODWIERTOW i RZAD ODWIERTOW mozna
obliczy¢ rézne szablony odwiertow oraz je wykonaé. Funkcja
POW.UKOSNA i FREZOW. LUKU pozwala na frezowanie uko$nego
konturu (frezowanie powierzchni ukosnej) lub tuku kotowego
(frezowanie tuku) na obstugiwanej recznie maszynie.

tablicy, pozostaje on réwniez zachowny po wytaczeniu

@ Jak tylko szablon odwiertéw zostanie zdefiniowany w
wyswietlacza.

ND 780

1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem



1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

Okreg odwiertow i rzad odwiertow (frezowanie)

W niniejszym rozdziale opisane sa funkcje dla okregu odwiertow i
rzedu odwiertow.

W trybie pracy DYSTANS DO POKONANIA wybieramy wymagang
funkcje wzorca odwiertow poprzez softkey oraz wprowadzamy
konieczne dane. Dane te mogg zosta¢ zaczerpniete z reguty bez
problemu z rysunku technicznego obrabianego przedmiotu (np.
gtebokos¢ wiercenia, ilos$¢ odwiertow itd.).

ND 780 oblicza pozycje wszystkich odwiertow i ukazuje to
rozmieszczenie odwiertéw graficznie na ekranie.

Nacisng¢ softkey FUNKCJE SPECJALNE, aby utworzy¢ szablon
odwiertow lub wykonac istniejacy szablon. Prosze wybra¢ wymagany
szablon. Prosze zapisa¢ nowe dane lub uzywac juz istniejgcych
danych poprzez nacisniecie klawisza ENTER.

Dostepne softkeys w masce wprowadzenia:

Funkcja Softkey
Wybér szablonu odwiertow. HATRYCA
_RAMKI
Powrd6t do poprzedniego odwiertu POPRZEDNI
ODHIERT
Przejg¢ aktualng pozycje narzedzia.
1a a ycje € HOTOHAC
Uzywa¢ kalkulatora w masce wprowadzenia. KALKU-
LATOR
Dodatkowe informacje o funkcji frezowania.
POHOC

Softkeys programu:

Nastepujgce softkeys znajdujg sie do dyspozycji podczas wykonania
programu.

Funkcja Softkey
Powrét do poprzedniego odwiertu POPRZEDNI
ODHIERT
Manualny najazd do nastepnego odwiertu HASTEPNY
ODHIERT
Zakonczenie wiercenia
KOHIEC
Przetaczenie pomiedzy inkrementalnym i
absolutnym wskazaniem POS i wskazaniem HIDOK
konturu.
60
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Softkey OKREG ODWIERTOW
Konieczne dane:

Typ okregu odwiertéw (koto petne lub wycinek kota)
Liczba odwiertow

Punkt srodkowy (punkt srodkowy okregu odwiertéw na ptaszczyznie
okregu odwiertow)

Promien (promien okregu odwiertéw)

Kat startu (kat 1. odwiertu na okregu odwiertéw). Kat startu lezy
pomiedzy osig bazowg kata i pierwszym odwiertem.

Krok kata (opcjonalnie: obowigzuje tylko w przypadku wycinka kota).
Krok kata to kat pomigdzy odwiertami.

Ujemny krok kata pozwala na przejechanie segmentu zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara.

Gtebokos¢ (gtebokosé korncowa dla wiercenia na osi narzedzia)
ND 780 oblicza wspotrzedne odwiertow, pozycjonowanych przez
operatora ,przejazdem na zero”.

Przyktad: zapis okregu odwiertow i wykonanie

1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

Liczba odwiertow: 4 B:0 W:1 1V: 0l 0:001 WM | & I &
Wepdirzgdne srodka: X =10 mm /Y = 15 mm OKREG_ODWIERTON _||Zapisac wspoirzedne
Promien okregu odwiertow: 5 mm —TYP érodka okregu.
Kat startu: (kat pomiedzy osig X i pierwszym odwiertem): 25° KOLD PELHE
Gteboko$é wiercenia: Z = -5 mm —LICZBA DDHIERTOH——
4
—SRODEK——— +
3 10.000
il  15.000]
KALKU-
HOTOMAC LATOR POHOC
ND 780



1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

1. etap: wprowadzenie danych

FUNKCJIA Softkey FUNKCJE SPECJALNE nacisngc.
OKREG Softkey OKREG OTWOROW nacisng¢.
ODHIER.
TYP SZABLONU

Zapisac typ okregu odwiertow (koto petne).
Przesung¢ kursor na nastepne pole.

LICZBA ODWIERTOW

SRODEK OKREGU

PROMIEN

KAT STARTU

KROK KATA

Zapisac liczbe odwiertow (4).

Zapisa¢ wspotrzedng X i Y punktu srodkowego
okregu odwiertéw.

(X =10), (Y = 15). Przesuna¢ kursor na nastepne
pole.

Zapisac promien okregu odwiertow (5).

Zapisac kat startu (25°).

Prosze zapisac¢ krok kata (90°, tylko edytowalny przy
wprowadzeniu wycinka kota).
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B:0| W:1 [V: 0 0:001 MM | 4 NI ==

OKREG ODMIERTOM

Zapisac promien

—PROMIEl————— || okregu odwiertéw.
| 5.000]
—KAT START———
25.0000°
“KROK_KATA e
90.0000°
KALKU-
ALK powe

B:0| W:1 [V: O 0:001 MM | 4 FRYIODMIERT1/4

@

S -14.530
Y -17.115
Z 5.000

Hajpierw (3.Y)
prze jechaé na

@ 0.0 , potem Z
@ na 0,0.
POPAZEDNI || NASTEPNY
HIDOK || "onwiERT || ookiery || KOMIEC
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GLEBOKOSC

—s)

HIDOK

W razie potrzeby zapisac gtebokos¢ wiercenia. Zapis
gtebokosci wiercenia jest opcjonalny i nie musi byé
dokonywany. Jesli nie jest konieczna,

z ENTER potwierdzi¢.

Przy pomocy softkey WIDOK przetgczamy pomiedzy
trzema ré6znymi widokami odwiertéw (grafika, dystans
do pokonania i abolutnie).

2. etap: wiercenie

©
@

@

HASTEPHY
ODHIERT

KONIEC

ND 780

Najazd odwiertu:

Osie X i Y przejecha¢ na warto$¢ wskazania zero.

Wiercenie:

Na osi narzedzia przejechac na zero.

Narzedzie po wierceniu w osi narzedzia wysungé¢ z
materiatu.

Softkey NASTEPNY ODWIERT nacisngc.

Wszystkie pozostate odwierty wykonac jak tu
opisano.

Kiedy wzorzec odwiertow zostanie wykonany, proszg
nacisngc¢ softkey KONIEC.

1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem



1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

Rzedy odwiertow

Konieczne dane:
Typ rzedu odwiertéw (ramki lub matryca z odwiertami).
Pierwszy odwiert (1. odwiert wzorca odwiertéw)
Liczba odwiertdow w jednym rzedzie (liczba otworéw w kazdym
rzedzie)
Odstep miedzy odwiertami w rzedzie (odstep lub wzajemne
przesuniecie pomiedzy pojedynczymi odwiertami rzedu)
Kat (kat nachylenia wzorca odwiertéw)
Gtebokos¢ (gtebokos¢ koncowa dla wiercenia na osi narzedzia)

Liczba rzedow odwiertow (liczba rzedéw odwiertéw we wzorcu
odwiertow)

Odstep pomiedzy rzedami odwiertow (odstep pomiedzy
pojedynczymi rzedami odwiertow)

ujemnego odstepu z odbiciem lustrzanym i poprzez

@ Rzad odwiertéw moze zosta¢ obracane poprzez zapis
okreslenie kata o wartosci 180°.

Przyktad: zapis rzedu odwiertéw i wykonanie

Typ rzedu odwiertéw: matryca

Y

Pierwsza wspodtrzedna na osi X odwiertu: X =20 mm

Pierwsza wspétrzedna na osi Y odwiertu: Y = 15 mm

Odstep pomiedzy odwiertami: 10 mm

Kat nachylenia: 18° o

Liczba odwiertow w rzedzie: 4 A0 12
e"?g/ © E{
e

Glebokos¢ wiercenia: —2 w &
Liczba rzeddéw: 3 o
o L
Odstep pomiedzy rzedami: 12 mm X
e ]
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1. etap: wprowadzenie danych

Softkey FUNKCJE SPECJALNE nacisngc.

FUHKCJA
RZA0 Softkey RZAD OTWOROW nacisngg¢.
OOMIER.
TYP SZABLONU
MATRYCA Zapisac typ rzedu odwiertow (matryca). Przesungc¢
" RAMEI kursor na nastepne pole.
PIERWSZY ODWIERT XiY

Zapisa¢ wspotrzedne XiY (X = 20), (
Przesuna¢ kursor na nastepne pole.

Y = 15).

ODWIERTY W JEDNYM RZEDZIE

ODLEGLOSC MIEDZY ODWIERTAMI

KAT

Zapisac liczbe odwiertéw w jednym rzedzie (4).
Przesuna¢ kursor na nastepne pole.

Zapisac kat nachylenia (18°).

ND 780

B:OI W:1 IV: 0l 0:001 MM | & NI 7

RZAD DDWIERTOM

—TYP

Hybraé rzad
odwiertéw (MATRYCA

lub RAMKD).
—1. ODHIERT————

% 200000 © © o ©
Y 15.000 o 0 0 0
—ODH_JEDEN nzpm—4 b b b4
MATRYEA POHOC

B:0I W:1 [V: 0 0:001 MM | & BN/ ODMIERT1

1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

Zapisa¢ odstep pomiedzy odwiertami w rzedzie (10).

& 4 -20.000
o 4 Y -15.000
& z 2.000
o # Ha jpierw (%.Y)
& prze jechaé na
& @ 0,0 , potem Z
& na 0.0,
&
&
POPRZEDHI || HASTEPHY
NIDOK || "oowteRT || oowiet || KOMIEC




1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

GLEBOKOSC

W razie potrzeby zapisac gtebokos¢ wiercenia (-2).
= e Zapis gtebokosci wiercenia jest opcjonalny i nie musi

by¢ dokonywany.
LICZBA RZEDOW
e Zapisac liczbe rzedow (3).

ODL.MIEDZY RZEDAMI

o e Zapisa¢ odstep pomiedzy rzedami,
Z ENTER potwierdzic.
ENTER P

Przy pomocy softkey WIDOK mozna wyswietli¢
grafike.

HIDOK

2. etap: wiercenie

@ Najazd odwiertu:

Wiercenie:
@ Na osi narzedzia przejecha¢ na zero.
Narzedzie po wierceniu w osi narzedzia wysuna¢ z
materiatu.
Softkey NASTEPNY ODWIERT nacisngé.
NASTEPHY Y 2
ODHIERT
Wszystkie pozostate odwierty wykonac jak tu
KONIEL opisano.
Kiedy wzorzec odwiertéw zostanie wykonany, proszg
nacisngc¢ softkey KONIEC.
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Frezowanie powierzchni ukosnej i tuku

W tym rozdziale opisano funkcje dla frezowania powierzchni ukosnej
lub tuku. Ta funkcja pozwala na frezowanie ukosnego konturu
(frezowanie powierzchni ukosnej) lub tuku kotowego (frezowanie tuku)
na obstugiwanej recznie maszynie.

Maske dla frezowania powierzchni ukosnych lub tukéw kotowych
mozna wywotaé, naciskajac najpierw softkey FUNKCJE SPECJALNE
a nastepnie softkey FREZOW.POW.UKOSNEJ lub FREZOW. LUKU.

Nacisng¢ softkey FUNKCJE SPECJALNE, aby utworzy¢ szablon
odwiertow lub wykonaé istniejgcy szablon. Nacisng¢ softkey
FREZOWANIE POW. UKOSNEJ lub FREZOWANIE tUKU. Prosze
zapisa¢ nowe dane lub uzywac juz istniejgcych danych poprzez
nacisniecie klawisza ENTER.

Dostepne softkeys w masce wprowadzenia:

Funkcja Softkey
Wybrac ptaszczyzne frezowania. PLASZCZ
Uzywac kalkulatora w masce wprowadzenia. KALKL-
LATOR
Dodatkowe informacje o funkcji frezowania.
POMOC
Przejg¢ aktualng pozycje narzedzia.
14 3 pozycje e HOTOHAC

Softkeys programu:

Nastepujgce softkeys znajdujg sie do dyspozycji podczas wykonania
programu.

Funkcja Softkey

Wybrac¢ inkrementalne wskazanie POS,

absolutne wskazanie POS lub widok na kontur. HIDOK

Powrdét do poprzedniego etapu. POPRZEDNIE
PRZEJSCIE

Najecha¢ dla nastepnego przejscia. HASTEPHE
PRZEJSCIE

Zakonczenie obrébki frezowaniem.

KOHIEC

ND 780
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Klawisz FREZOWANIE POW. UKOSNEJ
Konieczne dane:

Ptaszczyzna: 0$, na ktorej przemieszcza sie narzedzia
Punkt poczatkowy: poczatek linii.
Punkt kohcowy: koniec linii.

Krok: (opcjonalny) odstep, o ktory przemieszcza sie narzedzie
pomiedzy kazdym krokiem.

Droga skrawania jest okreslona albo w kierunku dodatnim lub
ujemnym, w zaleznosci, jak zdefiniowano punkty poczgtkowe i
koncowe.

1. etap: wprowadzenie danych

POH.UKDSHA
FREZOH.

Softkey FREZOW. POW. UKOSNEJ nacisng¢, aby
otworzy¢ maske wprowadzenia i zapisa¢ dane.

WYBOR PLASZCZYZNY

Softkey PLASZCZYZNA tak czesto naciska¢, az
zostanie pokazana wiasciwa ptaszczyzna i
odpowiednia grafika.

PLASZCZ.
[xY]

PUNKT STARTU

1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

Zapisa¢ wspétrzedne punktu srodkowego i aktualng

HOTORAC | hozycie z NOTOWAC przejac.

PUNKT KONCOWY

Zapisa¢ wspotrzedne punktu koncowego lub aktualng

HOTOWAC pozycje z NOTOWAC przejgé.
KROK
Krok kata (opcjonalnie). Krok kata to gtebokos¢
skrawania dla kazdego przejscia wzdtuz linii.
68

B:0l W1 1V 01 0:000 WM | & [}l |

FREZOHANIE POH.UKOSHEJ

PLASZCZYZHA—

I 7]
rumﬂ STARTU

Y 0.000
Z 0.000

Przy pomocy
PLASZCZYZHA wybrac
plaszczyzne.

(1

PLASZCZ.
Y71

POMOC

B:0l H:1 1V 01 0:000 WH | & [}l |

FREZOHANIE POH.UKOSHEJ

PUHKT KDHCOHY———

Zapisaé punkt koncowy
powierzchni ukosnej.

5000
Z 5.000
—KROK
0.5000 @
-H-H""-\-._
RALKL-
NOTOWAC ALK 11 pamoc
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ZAPIS SZABLONU ODWIERTOW (opcje)

ENTER

“H

Klawisz ENTER nacisng¢, aby wykonac¢ obrobke
frezowaniem.

Klawisz C nacisnag¢, aby zamkng¢ funkcje i zachowac¢
dla dalszych aplikaciji.

WYKONANIE SZABLONU ODWIERTOW

ENTER

i

HASTEPHE
PRZEJSCIE

Potwierdzi¢ wybor klawiszem ENTER. Wyswietlacz
potozenia przetgcza na tryb przyrostowy i pokazuje
inkrementalng odlegto$¢ od punktu startu.

Punkt startu najechac i wykonac pierwsze przejscie.

Softkey NASTEPNE PRZEJSCIE nacisng¢, aby
wykonac nastepny etap obrébki wzdtuz konturu.

Wskazanie inkrementalne ukazuje odlegto$¢ do
nastepnego przejscia na linii.

Klawisz C nacisng¢, aby zamkna¢ funkcje i zachowac
dla dalszych aplikaciji.

kroku = 0 decyduje operator w czasie przebiegu programu,

@ Wielkos$c¢ kroku (przejscia) jest opcjonalna. Jesli wielkos¢

na jaka odlegtos¢ chce on przejechaé pomiedzy
pojedynczymi etapami.

Jak tylko szablon odwiertéw zostanie zdefiniowany w
tablicy, pozostaje on rowniez zachowny po wytaczeniu
wyswietlacza.

ND 780
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Softkey FREZOWANIE LUKU
Konieczne dane:

Ptaszczyzna: 0$, na ktdrej przemieszcza sie narzedzia

Punkt srodkowy: prosze zapisa¢ wspétrzedne punktu srodkowego
tuku kotowego.

Punkt poczatkowy: poczatek tuku kotowego.
Punkt koncowy: koniec tuku kotowego.

Krok: (opcjonalny) odstep, o ktory przemieszcza sie narzedzie
pomiedzy kazdym krokiem.

przejscia jest okreslona przez zdefiniowane punkty

Q Mozna definiowaé tylko tuki kotowe do 180°. Droga
poczatkowe i koricowe.

1. etap: wprowadzenie danych

1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

LUK Softkey FREZOWANIE LUKU KOLOWEGO . _
FREZOH. nacisnag, aby otworzy¢ maske wprowadzenia i B:0l H:1 1¥: 01 0:001 WM | 4 FNI =¥
zapisac dane. FREZOHANIE LUKL Przy pomocy
WYBOR PEASZCZYZNY PLASZCZYZNA——| PLASZLZYZNA wybrac
|
PUNKT SRODKOHY——
PLASZCZ. Softkey PLASZCZYZNA tak czesto naciska¢, az g 0.000 .
[RY] zostanie pokazana wiasciwa ptaszczyzna i . !
odpowiednia grafika. Z 0.000 E
PUNKT SRODKOWY
HOTOMAC Zapisa¢ wspotrzedne punktu $rodkowego i aktualng FLPHSZZ}:Z' POMOC
pozycje z NOTOWAC przejgcé.

PUNKT STARTU

NOTOMAC Zapisa¢ wspétrzedne punktu poczatkowego lub B:OI W1 [V: OI 0:00] HM H_Elﬁl

aktualng pozycje z NOTOWAC przejac. FREZOHAHIE LUKU Zapisac punkt startu
—PUNKT STARTU fuku.
O + ]
z 0.000
NOTOMAC Zapisa¢ wspotrzedne punktu koncowego lub aktualng —PUNET EONCOWY———— P
pozycje z NOTOWAC przejgé.
3 0.000
KROK z -2.500 7
Krok kata (opcjonalnie). Krok kata to gtebokos¢ KALKL-
skrawania dla kazdego przejscia wzdtuz linii. HOTOHAC LATOR POMOC
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ZAPIS SZABLONU ODWIERTOW (opcje)

Klawisz ENTER nacisng¢, aby wykonac¢ obrobke
frezowaniem.

Klawisz C nacisnag¢, aby zamkng¢ funkcje i zachowac¢
dla dalszych aplikaciji.

WYKONANIE SZABLONU ODWIERTOW

HASTEPHE

PRZEJSCIE

Potwierdzi¢ wybdr klawiszem ENTER. Wyswietlacz
potozenia przetgcza na tryb przyrostowy i pokazuje
inkrementalng odlegto$¢ od punktu startu.

Punkt startu najechac i wykonac pierwsze przejscie.

Softkey NASTEPNE PRZEJSCIE nacisngé¢, aby
wykonac nastepny etap obrdbki wzdtuz konturu.

Wskazanie inkrementalne ukazuje odlegtos¢ do
nastepnego przejscia wzdtuz tuku kotowego.

Klawisz C nacisnag¢, aby zamkna¢ funkcje i zachowac
dla dalszych aplikaciji.

Wielkos$c¢ kroku (przejscia) jest opcjonalna. Jesli wielkos¢

@ kroku = 0 decyduje operator w czasie przebiegu programu,
na jaka odlegtos¢ chce on przejechaé pomiedzy
pojedynczymi etapami.

Maski wprowadzenia tuku i zapisy operatora pozostajg
zachowane takze po wytgczeniu wyswietlacza potozenia.

ND 780

B:0| M:1 IV: 01 0:001 MM | 4 PNl =P

FREZOHAKIE LUKU

Zapisaé wielkosc

KROK————— | | kroku.
0.5000
\%2\
KALKU-
LATOR POMOC
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1.3 Funkcje dla obrébki frezowaniem

Korekcja promienia narzedzia jest aktywna i uwzglednia

promien aktualnego narzedzia. Jesli wybrana ptaszczyzna
zawiera 0$ narzedzia, to przyjmuje sie, iz narzedzie posiada
gtowice kulkowa.

Prosze przej$¢ po konturze, przemieszczajgc obydwie osi matymi

krokami i pozycje X i Y utrzymywa¢ mozliwie blisko zera (0,0).
Jesli nie podano wielkosci kroku, to wskazanie inkrementalne
wyswietla odlegtos¢ do lezacego najblizej punktu tuku.

Przy pomocy softkey WIDOK mozna przetagczaé pomiedzy trzema
dostepnymi widokami (przyrostowe wskazanie POS, widok na
kontur i absolutne POS-wskazanie).

Widok konturu wskazuje na pozycje narzedzia w odniesieniu do
powierzchni obrébki. Jesli kursor krzyzowy, przedstawiajgcy
narzedzie, znajduje sie na tej linii, ktéra przedstawia kontur, to
narzedzie jest wiasciwie pozycjonowane. Kursor krzyzowy,
symbolizujgcy narzedzie, pozostaje zawsze po srodku grafiki.
Jesli stot maszyny zostanie przesuniety, to linia przedstawiajgca
kontur porusza sie.

Przy pomocy softkey KONIEC zostaje zakonczona obrébka
frezowaniem.

Kierunek przesuniecia narzedzia (R+ lub R-) zalezy od

pozycji narzedzia. Operator musi najecha¢ powierzchnie
konturu z odpowiedniego kierunku, aby kierunek korekcji
narzedzia byt poprawny.

72
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.4 Funkcje dla obrébki toczeniem

Doktadny opis funkcji softkey

Ten rozdziat opisuje funkcje, ktére dostepne sg wytgcznie dla obrébki
toczeniem. Funkcje softkey, ktére moga zosta¢ wykorzystywane
zarowno dla frezowania jak i dla toczenia, sg opisane od Strona 34 .

Symbole dla obrébki toczeniem

Funkcja Symbol
Symbol wskazuje na to, iz wySwietlana warto$é

jest wartoscig $rednicy. Jesli wskazanie @
przedstawia wartos$¢ promienia, to nie zostaje

wyswietlany Zzaden symbol.

Softkey NARZEDZIE

ND 780 zapamietuje przesuniecie do 16 narzedzi wigcznie. Jesli
zmieniamy przedmiot i okreslamy nowy punkt odniesienia, to
wszystkie narzedzia zostajg automatycznie odniesione do nowego
punktu bazowego.

Zanim uzyjemy narzedzia, nalezy zapisac jego przesuniecie (pozycje
ostrza narzedzia). Dla wprowadzenia przesuniecia narzedzia znajdujg

sie do dyspozycji funkcje NARZEDZIE/USTALIC lub
NOTOWAC/USTALIC.

Jezeli dokonujemy pomiaru narzedzi za pomocg nastawnika
narzedzia, to mozna zapisac przesunigecia bezposrednio.

Wywotanie menu TABELA NARZEDZI:

HARZEDZIE Softkey NARZEDZIE nacisnac.

Kursor przeskakuje automatycznie na pole TABELA
NARZEDZI.

TABELA NARZEDZI

n “ Wybra¢ narzedzie, ktére ma zostaé zdefiniowane. Z
ENTER potwierdzié.

ND 780

B:OI WL IV: 01 0:00 WM | &}l |

TABELA NARZEDZI (X/Z)

2
3
4
5 19.451#
b
7
3

1 19.0822

1.4 Funkcje dla obrébki toczeniem

NARZEDZIE
USUHAC
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1.4 Funkcje dla obrébki toczeniem

Import/Eksport

Informacje z tabeli narzgdzi mozna importowac lub eksportowadé, . . . .
Lrywalaa porty USB, BOI WL IV: 0/ 0:000 W | & YI i |
Softkeys IMPORT i EKSPORT znajdujg sie takze do dyspozycji we TABELA_NARZEDZI (X/2)

wskazaniu tabeli narzedzi. 1 19.082#

Z IMPORT zostajg przesytane tabele narzedzi z PC.
Z EKSPORT dokonuje sie przesytania tabeli narzedzi do PC.
Przy pomocy klawisza C operacja ta zostaje zakonczona.

Zastosowanie tabeli narzedzi
Przyktad: zapis przesuniecia narzedzia do tabeli narzedzi

2
3
4
5 194512
b
7
8

Wprowadzenie przesuniecia narzedzia z
NARZEDZIE/WYZNACZENIE

Przy pomocy funkcji NARZEDZIE/USTALIC okreslamy przesuniecie
narzedzia, jesli srednica przedmiotu jest znana.

IMPORT EKSPORT POMOC

Nadtoczy¢ przedmiot o znanej $rednicy w osi X.

HARZEDZIE Softkey NARZEI_:)ZIE nacisng¢. Przesung¢ kursor na
zadane narzedzie.

ENTER Potwierdzi¢ wybdr klawiszem ENTER.

Wybrac os$ (X).

e o Pozycje wierzchotka narzedzia zapisac, np.
X=@ 20 mm.

Prosze sie upewni¢, iz ND 780 znajduje sie w trybie
wyswietlania srednicy (@), kiedy zostaje
wprowadzona wartos¢ srednicy.

Zarysowac powierzchnie czotowg obrabianego
przedmiotu.

Przesung¢ kursor na o$ Z.

Wyzerowa¢ wskazanie potozenia dla wierzchotka
ostrza narzedzia, Z = 0. Z ENTER potwierdzi¢.
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Zapisac¢ przesuniecie narzedzia przy pomocy funkcji
NOTOWAC/USTALIC

Przy pomocy funkcji NOTOWAC/USTALIC okreslamy przesuniecie
narzedzia przy obcigzeniu, jesli Srednica obrabianego przedmiotu nie
jest znana.

Funkcja NOTOWAC/USTALIC jest korzystna, jesli ustalamy dane
narzedzi poprzez zarysowanie obrabianego przedmiotu. Aby wartos¢
potozenia nie zostata zatracona, kiedy narzedzie zostaje wysuwane z
materiatu dla pomiaru przedmiotu, mozna te warto$¢ zapisac przy
pomocy softkey NOTOWAC.

Zastosowanie funkcji NOTOWAC/USTALIC:

NARZEDZIE Softkey NARZEDZIE nacisng¢. Wybrac¢ zgdane
narzedzie i klawiszem ENTER potwierdzic.

Klawisz osiowy X nacisngc.

Przedmiot nadtoczy¢ w osi X.

Softkey NOTOWAC nacisng¢, podczas gdy narzedzie
HOTOWAC | ° :
jeszcze jest przy pracy.

Wysuniecie z materiatu.

Wytgczyé wrzeciono i zmierzy¢ srednice obrabianego
przedmiotu.

o e Zapisa¢ zmierzong $rednice lub promien, np. 15 mm i
potwierdzi¢ z ENTER.

Prosze sie upewnié, iz ND 780 znajduje sie w trybie
wyswietlania srednicy (9), kiedy zostaje
wprowadzona wartos¢ srednicy.

ND 780

1.4 Funkcje dla obrébki toczeniem

B:2| W:1 |V: 0l 0:001 MM | -}l  INASTAH
HARZEDZIE /HASTAMIC | |X 0.000%
HARZEDZIE Z 0.000
I -

Fi Przedmiol w 3

ohtoczyc i
HOTOHAC lub
zapisat poz.
HARZ.
HOTOHAC POMOC




1.4 Funkcje dla obrébki toczeniem

Softkey PUNKT ODNIESIENIA

Podstawowe informacje: Patrz ,Softkey Punkt bazowy” na stronie 44.
Punkty bazowe okreslajg przyporzgdkowanie pomigdzy pozycjami osi
i wyswietlanymi wartosciami. W przypadku wiekszosci operacji
tokarskich istnieje tylko jeden punkt odniesienia w osi X (punkt
srodkowy zamocowania), jednakze definicja dodatkowych punktow
odniesienia dla osi Z moze okazac sie korzystna. W tabeli punktow
odniesienia mozna zapisa¢ do 10 takich punktéw bazowych. Punkty
bazowe mozna okresli¢ najprosciej, dotykajgc przedmiotu o znanej
Srednicy lub w znanym punkcie a nastepnie zapisujgc ustalong
wartosé.

Przyktad: ustalanie punktu odniesienia przedmiotu
Kolejno$¢ przy ustalaniu w tym przyktadzie: X - Z
Przygotowanie:

Prosze wywotac dane narzedzia do tego narzedzia, przy pomocy
ktérego zarysowujemy przedmiot.

PUHKT Softkey PUNKT ODNIESIENIA nacisngc.
BAZOHY
Kursor znajduje sie teraz na polu NUMER PUNKTU
BAZOWEGO.
n Zapisa¢ numer punktu odniesienia i za pomocg

KLAWISZA W DOLprzesung¢ kursor na pole X-OS.

76

B:ZI W:1 |V: 0/ 0:00/ MM T A |  IHASTAM

USTALIC PUHKT BRZOHY

’fHH PUNKTU BAZOHEGO-

Z

3 0.000#
Z 0.000

PUNKT BAZOWY

% 20.000 #
z I

Pow.czot.dotkna
cwii

nac.HOTOHWAC lub
zapis poz.HARZ.

HOTOWAC

KALKU-
LATOR POMOC
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2

Przedmiot przysungc¢ do punktu 1 na styk.

WYZNACZENIE PUNKTU ODNIESIENIA X

2

Zapisac zmierzong w tym punkcie Srednice.
Prosze sie upewnié, iz ND 780 znajduje sie w trybie

wyswietlania srednicy (9), kiedy zostaje
wprowadzona wartos¢ srednicy.

Przesunac kursor klawiszem W DOktna pole OS Z.

Dotknac¢ przedmiotu w punkcie 2.

WYZNACZENIE PUNKTU ODNIESIENIA W Z

Zapisac¢ pozycje ostrza narzedzia (Z=0 mm) i przejgc
wspoirzedng Z punktu odniesienia.

HNIE|  Z ENTER potwierdzi¢.

ND 780
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1.4 Funkcje dla obrébki toczeniem

Ustalenie punktéw odniesienia przy pomocy funkcji
NOTOWAC/USTALIC

Jesli narzedzie znajduje sie w stanie obcigzenia i operatorowi i nie jest
znana $rednica obrabianego przedmiotu, to nalezy uzywac funkcji
NOTOWAC/USTALIC dla okreslania punktu bazowego.

Zastosowanie funkcji NOTOWAC/USTALIC:

PUHKT
BAZOWY

HOTOHAC

78

Softkey PUNKT ODNIESIENIA nacisng¢.

Kursor znajduje sie teraz na polu NUMER PUNKTU
BAZOWEGO.

Zapisa¢ numer punktu odniesienia i za pomocg
KLAWISZA W DOLprzesung¢ kursor na pole X-OS.

Przedmiot nadtoczy¢ w osi X.

Softkey NOTOWAC nacisng¢, podczas gdy narzedzie
jeszcze jest przy pracy.

Wysuniecie z materiatu.

Wytgczy¢ wrzeciono i zmierzyé $rednice obrabianego
przedmiotu.

Zmierzong srednice zapisaé, np. 195 mm iz ENTER
potwierdzic.

Prosze sie upewni¢, iz ND 780 znajduje sie w trybie
wyswietlania srednicy (9), kiedy zostaje
wprowadzona wartos¢ srednicy.

B:2| H:4 1V: 0| 0:001 WM I/ A |  IHASTAH
USTALIC PUNKT BAZOWY | (% 0.000#
—HR PUNKTU BAZOMEGD—||Z 0.000
2
—PUHKT BAZOMY Zapisaé nowa
X Y - | rozyce
7 rzeczywista
narzedzia.
KALKU-
LATOR POMOC
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Softkey WARTOSC USTALIC

Sposaéb funkcjonowania softkey WARTOSC NASTAWIC zostat juz
objasniony w tej instrukcji (Patrz ,Softkey WARTOSC NASTAWIC” na
stronie 52). Informacje i przyktady na odpowiednim rozdziale odnoszg
sie do obrobki frezowaniem. Opisane tam podstawowe zagadnienia
obowigzujg takze dla obrobki toczeniem za wyjatkiem dwoch funkgii:
przesuniecie srednicy narzedzia (R+/R-) i zapis wartosci promienia i
Srednicy.

Przesuniecie promienia narzedzia nie moze by¢ wykorzystywane dla
narzedzi tokarskich. Dlatego tez odpowiedni softkey nie znajduje sie w
dyspozycji przy ustalaniu wartosci, jesli nastawiona jest aplikacja
toczenia.

Przy obrébce toczeniem warto$ci mogg zostaé zapisane jako promien
lub $rednica. Dlatego nalezy upewni¢ sie przed wprowadzaniem
wartosci, iz wyswietlacz pracuje w odpowiednim trybie (promien lub
Srednica). Wartos¢ srednicy jest oznaczona symbolem &. Mozna
przetgczy¢ tryb pracy wyswietlacza przy pomocy softkey RX (patrz
ponizej).

Softkey RX (PROMIEN/SREDNICA)

Na rysunku technicznym czesci toczone sg z reguty wymiarowane ze
Srednicg. ND 780 moze ukaza¢ zaréwno wartosci $rednicy jak i
promienia. Jesli dla danej osi zostaje ukazana srednica, to za
wartoscig pozycji pojawia sie symbol (9).

Przyktad: wskazanie promienia, pozycja 1 X =20 mm

wskazanie $rednicy, pozycja 1 X =@ 40 mm

Przy pomocy softkey Rx mozna przetaczaé pomigdzy
wskazaniem promienia i Srednicy.

R

ND 780
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1.1 Montaz i podtgczenie do instalacji elektrycznej

1.1 Montaz i poditgczenie do

instalacji elektrycznej

Zakres dostawy

Wyswietlacz potozenia ND 780
tacznik sieciowy
Podrecznik obstugi dla operatora

Osprzet

Noézka pochylna

Zespot przegubu odchylnego
Uniwersalne ramie odchylne
Czujnik krawedziowy KT 130

Uchwyt

Ramy montazowe

Wyswietlacz potozenia ND 780

Miejsce ustawienia

Prosze tak ustawi¢ ND 780 w miejscu z dobrg wentylacja, aby byt
dobrze osiggalny podczas normalnej pracy.

Montaz wyswietlacza potozenia

ND 780 mozna zamocowac przy pomocy $rub M4 w dolnej czesci
obudowy. Pozycje odwiertéw: Patrz ,Wymiary montazowe” na stronie

115.

Podiaczenie do instalacji elektrycznej

82

Zawarte w wyswietlaczu elementy konstrukcyjne nie
wymagaja konserwaciji. Dlatego tez nie nalezy otwiera¢
korpusu ND 780.

Kabel sieciowy moze mie¢ dtugos¢ do 3 m.

Potaczenie z uziemieniem ochronnym znajduje sie w tylnej
czesci korpusu. Przewdd ochronny nie moze zostaé
przerwany!

Dokonywanie potgczen i roztgczen wtykowych tylko przy
wytgczonym urzadzeniu! Wewnetrzne elementy konstrukgji
moga W przeciwnym razie zosta¢ uszkodzone.

Uzywac tylko oryginalnych bezpiecznikéw przy zmianie!
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Wymagania dotyczace instalacji elektrycznej
Napiecie przemienne AC 100 V ... 240 V (£10 %)

Moc max. 135 W
Czestotliwos¢ 50 Hz ... 60 Hz (3 Hz)

Bezpiecznik T630 mA/250 V~, 5 mm x 20 mm,
Slo-Blo (bezpiecznik sieciowy i bezpiecznik neutralny)

Wymogi dotyczace otoczenia
Stopien ochrony (EN 60529) IP 40 tylna strona obudowy
IP 54 ptyta frontu
Temperatura robocza 0° do 45°C (32° do 113°F)
Temperatura magazynowania —20° do 70°C (-4° do 158°F)
Waga mechaniczna 2,6 kg (5,8 Ib.)
Okablowanie tacznika sieciowego
Podtaczenie do sieci w kontaktach L i N
Uziemienie ochronne do kontaktu: @
Minimalny przekréj poprzeczny kabla sieciowego: 0,75 mm?
Uziemienie
Podtgczenie uziemienia na tylnej stronie obudowy musi by¢
potgczone z centralnym punktem uziemienia maszyny!
Minimalny przekréj poprzeczny kabla sieciowego: 6 mm®.

Konserwacja zapobiegawcza

Specjalna konserwacja zapobiegawcza nie jest konieczna.
Czyszczenie przetarciem suchg, niewtdknistg szmatka.

ND 780
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1.1 Montaz i podtgczenie do instalacji elektrycznej

Podtaczenie przyrzadéw pomiarowych

ND 780 pracuje z HEIDENHAIN enkoderami liniowymi i obrotowymi o
sinusoidalnych sygnatach wyjsciowych (11pAss lub 1 Vss).
Przytgczenia przyrzadéw pomiarowych na tylnej stronie obudowy sg
oznaczone z X1, X2, i X3.

| Kable tagczeniowe mogg mie¢ diugos¢ do 30 m (100 ft.).

Obtozenie pinéw wejs¢ przyrzadow pomiarowych

Dokonywanie potgczen i roztgczen wtykowych tylko przy
wytgczonym urzgdzeniu!

000000
0o0c0QCO0O

-

BE

15

Sub-D-wtyczka 15- | Sygnat wejsciowy | Sygnat wejsciowy
biegunowa 11 yAss 1Vss
1 AC5V AC5V
2 oV oV
3 I1+ A+
4 I1- A-
5 / /
6 I + B+
7 I2 - B-
8 / /
9 / AC 5V sensor
10 lo + R+
11 / 0 V sensor
12 o - R-
13 Ekran wewnetrzny | /
14 / /
15 / /
Korpus Ostona zewnetrzna
84
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Przyporzadkowanie wejscia przyrzgdu pomiarowego i osi mozna

dowolnie okresli¢.

Nastawiona z géry konfiguracja:

Wejscie przyrzadu

pomiarowego Frezowanie Toczenie
X1 X X
X2 Y ydy)
X3 Z Z
ND 780
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1.1 Montaz i podtgczenie do instalacji elektrycznej

Porty wyjscia czujnika krawedziowego i
sygnatéw wejsciowych

Sonda krawedziowa KT firmy HEIDENHAIN zostaje podtgczona na
Sub-D-przytgczu X10 na tylnej stronie korpusu. 8 1

Jezeli uzywamy czujnika krawedziowego, to nalezy dopasowaé
ND 780 przy pomocy nastepujacych parametrow eksploatacyjnych: @

‘@©@©©©©@/
000O00Q

Dtugos¢ palca
Srednica palca

Objasnienia odnos$nie parametréow eksploatacyjnych, patrz parametry 15 9
menu NASTAWIENIE OBROBKI.

Nowe nastawienia dla czujnika krawedziowego operator
musi sam wprowadzic.

Oblozenie pinéw dla czujnika krawedziowego i wydawania ND 780
wartosci pomiarowych '-i

Pin Obtozenie =

1 0 V (ekran wewnetrzny) i 1 _—

2 KTS gotowy

3 Signal for 10B I

6 AC5V Or o

7 oV N :

8 oV ) L {

9 Signal for 10B

12 Kontakt dla wydawania warto$ci pomiarowych X10

13 KTS P12 () o o ‘

14 Impuls wydawania wartosci pomiarowych Fing (0

X10

Piny 12 i 14 zostajg uzywane razem z funkcjg dla wydawania wartosci
pomiarowych. Jezeli jeden z obydwu kontaktéw zostanie przetagczony Pin 14
na pin 8 (0 V), to wartosci pomiarowe zostajg wydawane zgodnie z
definicja w NASTAWIENIE OBROBKI poprzez kanat TXD interfejsu
RS-232. Standardowy, dostepny w handlu przetgcznik moze byc¢
uzywany do utworzenia kontaktu pomiedzy pinem 12 i pinem 8. Impuls
z pinu 14 do pinu 8 moze by¢ aktywowany przez element z logikg TTL
(tzn. SN74LSXX).

OO

Pin 8
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.2 Nastawienie systemu

Parametry menu NASTAWIENIE SYSTEMU

Menu NASTAWIENIE SYSTEMU wywotujemy, naciskajac na softkey
NASTAWIENIE a nastepnie softkey NASTAWIENIE SYSTEMU.

Parametry menu NASTAWIENIE SYSTEMU zostajg zdefiniowane po
pierwszej instalacji i nie muszg by¢ z reguty zbyt czesto zmieniane.
Dlatego tez parametry menu NASTAWIENIE SYSTEMU sa
zabezpieczone hastem.

ND 780
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Definiowanie enkodera

Przy pomocy parametru ENKODER DEF. okreslamy rozdzielczo$c¢ i
typ enkodera (przetwornik liniowy lub obrotowo-impulsowy), kierunek
Zliczania i typ znacznikéw referencyjnych.

Kiedy otwieramy menu NASTAWIENIE SYSTEMU, to kursor
znajduje sie automatycznie na parametrze ENKODER DEF. Prosze
potwierdzi¢ z ENTER. Pojawia sie lista z trzema znajdujgcymi sie w
dyspozycji enkoderami (WEJSCIE X1, X2 lub X3).

Wybieramy enkoder, ktéry chcemy dotgczy¢ lub zmieni¢ oraz
potwierdzamy z ENTER.

Zapis w polu SYGNAL ENKODERA jest nastawiony z gory.

Kursor znajduje sie w polu TYP ENKODERA. Wybieramy typ
enkodera z softkey DLUGOSC/KAT.

W przypadku enkoderdw liniowych wybieramy w polu OKRES
SYGNALU przy pomocy softkeys ZGRUBNIEJ lub DOKEADNIEJ
okres sygnatu enkoderaw pm (2, 4, 10, 20, 40, 100, 200, 10 240, 12
800). Mozna zapisa¢ zadany okres sygnatu takze po prostu przy
pomocy klawiszy numerycznych. Dla enkoderéw obrotowo-
impulsowych zapisujemy okres sygnatu bezposrednio Patrz
.Parametry enkodera” na stronie 97.

Prosze nacisng¢ w polu ZNACZNIK REFERENCYJNY softkey REF-
ZNACZNIK oraz wybra¢ nastepnie, czy enkoder nie posiada
znacznikow referencyjnych, jeden znacznik lub kodowane znaczniki
referencyjne BRAK; JEDEN LUB KODOWANE .

W przypadku znacznikéw referencyjnych z zakodowanymi
odstepami wybieramy przy pomocy softkey ODLEGELOSC 500,
1000, 2000 lub 5000.

W polu KIERUNEK ZLICZ. wybieramy przy pomocy softkeys
DODATNI lub UJEMNY kierunek zliczania. Je$li kierunek
przemieszczenia odpowiada kierunkowi zliczania przyrzadu
pomiarowego, wybieramy kierunek zliczania DODATNI. Jezeli te
kierunki nie sg analogiczne, to wybieramy ujemny.

Pole KONTROLA BLEDOW przetgczamy na ON lub OFF, w
zaleznosci od tego, czy majg by¢ kontrolowane btedy zliczania i
btedy sygnatu. Btedy zliczania zostajg kontrolowane. W przypadku
bteddw zliczania chodzi o btedy zabrudzenia (jesli sygnat na
enkoderze spada ponizej okreslonej wartosci granicznej) oraz o
btedy czestotliwosci (jesli czestotliwos¢ sygnatu przekracza te
warto$¢ graniczng). Jezeli pojawi sie komunikat o btedach, to
kasujemy go klawiszem C .
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Konfigurowanie wskazania

W masce wprowadzenia KONFIGUROWANIE WSKAZANIA
zapisujemy, ktére osie zostajg ukazywane w jakiej kolejnosci.

Prosze wybra¢ zadane wskazanie i potwierdzi¢ z ENTER.

Przy pomocy softkey ON/OFF aktywujemy lub dezaktywujemy
wskazanie. Przy pomocy klawisza W PRAWO lub W
LEWOwybieramy os.

Prosze przesung¢ kursor na pole WEJSCIE. Naciskamy
numeryczny klawisz, przyporzadkowany wejsciu enkodera w tylnej
czesci korpusu wyswietlacza. Przy pomocy softkeys + lub —tgczymy
pierwsze wejscie z drugim.

Prosze przesung¢ kursor na pole ROZDZIELCZOSC. Przy pomocy
softkeys ZGRUBNIEJ lub DOKLADNIEJ wybieramy rozdzielczosé
wskazania.

Jesli wskazanie dla enkodera obrotowego jest skonfigurowane, to
wybieramy klawiszem W DOL pole WSKAZANIE KATA Przy
pomocy softkey KAT [0°-360°] wybieramy zakres dla wskazania
kata.
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Sprzeganie wejs¢

Nastepnie naciskamy numeryczny klawisz, przyporzadkowany
wejsciu enkodera w tylnej czesci korpusu ND 780. Przy pomocy
softkeys + lub — fgczymy pierwsze wejscie z drugim. Numery wejs¢
zostajg wyswietlane obok osi i wskazuja, iz chodzi o sprzezong
pozycje (np. 2 + 3).

Sprzezenie osi Z
Tylko aplikacje toczenia

W przypadku trzyosiowego modelu ND 780 funkcja sprzegania osi
daje mozliwos¢ sprzezenia osi Z0 z osig Z. Suma drog
przemieszczenia moze zostaé wyswietlona zaréwno we wskazaniu osi
Zojak i we wskazaniu osi Z.

Z-sprzezenie osi aktywowac

Nacisng¢ i trzymacé nacisnietym klawisz Zo przez ok. 2 sekundy, jesli
0$ Zoi 0$ Z zostajg sprzegane a suma drég przemieszczenia ma
zostaé wyswietlona we wskazaniu osi Zo. Suma drdg przemieszczenia
obydwu osi Z zostaje wyswietlona we wskazaniu osi Zonatomiast
wskazanie osi Z wygasa.

Nacisna¢ i trzymaé nacisnietym klawisz Z przez ok. 2 sekundy, jesli
sprzegamy o$ Zoi 0$ Z a suma drdg przemieszczenia ma zostaé
wyswietlona we wskazaniu osi Z. Suma drég przemieszczenia obydwu
osi Z zostaje wyswietlona we wskazaniu osi Z natomiast wskazanie osi
Zowygasa. Sprzeganie osi pozostaje zachowane po wytaczeniu
urzgdzenia.

Jesli 0$ Zolub Z zostaje przemieszczona, to warto$¢ wskazania
sprzezonych osi Z zostaje aktualizowana.

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

Deaktywowanie Z-sprzezenia osi

Sprzeganie osi Z mozna anulowac, naciskajac klawisz osi z
wygaszonym wskazaniem. Warto$ci dla osi Zoi Z sg wéwczas
wys$wietlane osobno.
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Korekcja btedéw

Ustalona przez przyrzad pomiarowy droga przemieszczenia narzedzia
skrawajgcego nie zawsze odpowiada rzeczywistej drodze pokonane;j
przez narzedzie. Btgd skoku wrzeciona albo ugiecie i przechylenie osi
moga wywotacé takie btedy pomiarowe. W zaleznosci od rodzaju btedu
rozrézniamy pomiedzy btedami liniowymi i nieliniowymi. Mozna
stwierdzi¢ te btedy przy pomocy poréwnawczego przyrzadu
pomiarowego, np. przy pomocy VM101 firmy HEIDENHAIN lub przy
pomocy wymiaréw koncowych. Przy pomocy analizy bledéw mozna
okresli¢ konieczng kompensacje btedéw (liniowo lub nieliniowo).

ND 780 moze te btedy skorygowac. Dla kazdego przyrzadu
pomiarowego (na kazdej osi) mozna zaprogramowac wiasng korekcje
bteddw.

=)

Liniowa korekcja bledow

Liniowa korekcja btedéw moze byé wykorzystywana, jesli pomiar
poréwnawczy z wymiarem odniesienia wykazuje, iz istnieje liniowe
odchylenie na catej dlugosci pomiarowej. To odchylenie moze by¢
skorygowane poprzez wspétczynnik korekcji arytmetycznie.

Ta korekcja btedéw znajduje sie do dyspozyciji tylko, jesli
uzywamy enkoderéw liniowych.

Dla obliczania liniowej korekcji btedéw uzywac nastepujacego wzoru:

Wspoétczynnik kompensacji LEC = ((S — M) / M) x 108 ppm przy czym

S zmierzona diugos¢ na standardzie referencyjnym
M zmierzona diugos¢ przyrzagdem pomiarowym na osi
Przyktad:

Jesli dlugos¢ mierzona przyrzgdem referencyjnym wynosi

500 mm i enkoder liniowy osi X-mierzy tylko 499,95, to wynika z
tego wspétczynnik korekcji LEC wynoszgcy 100 ppm (engl.: parts

per million = czesci na milion) dla osi X-:

LEC = ((500 — 499.95) / 499.95) x 108 ppm = 100 ppm (zaokrgglenie
na nastepng liczbe catkowitg).

Jesli btedy enkodera sg znane operatorowi, to moze wprowadzic¢ on
bezposrednio odpowiednie wartosci. Przy pomocy softkey TYP
wybieramy kompensacje (LINIOWO).

Prosze podac wspétczynnik kompensacji w ppm (odpowiada
mikrometrom na metr lub mikrocalam na cal) i potwierdzi¢ z ENTER.
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Nieliniowa korekcja btedow

Jesli pomiar poréwnawczy wykazuje alternujgcy lub fluktuacyjny btad
nalezy uzywac nieliniowej korekcji btedow. Niezbedne wartosci
kompensaciji zostajg obliczane i zapisane w tabeli. ND 780 wspomaga
do 200 punktéw kompensacji na jedng os. Okreslenie btedu pomiedzy
dwoma sasiednimi punktami korekcji nastepuje poprzez liniowg
interpolacje.

dla enkoderéw ze znacznikami referencyjnymi. Aby
nieliniowa korekcja btedéw zadziatata, nalezy najpierw
przejechac znaczniki referencyjne. Inaczej korekcja btedéw
nie zostanie wykonana.

@ Nieliniowa korekcja btedéw znajduje sie do dyspozyc;ji tylko

software 1.1.3 wartosci odniesione do wtasnego
dodatniego kierunku zliczania enkodera.

@ Dla nieliniowej korekcji btedéw nalezy zapisaé¢ od wers;ji
Metoda nastawienia dla nieliniowych btedéw

Enkoder posiada wtasny kierunek zliczania. Nie jest zawsze zgodny
ze zdefiniowanym przez operatora kierunkiem zliczania i wymagany
jest tylko dla okreslania nieliniowej korekcji bteddow.

Aby okresli¢ wtasny kierunek zliczania enkodera na osi, nalezy
postepowaé w nastepujacy sposob:

Otworzy¢ maske wprowadzenia ENKODER DEF. i wybraé
odpowiedni enkoder na wymagane;j osi.

Prosze przesuna¢ kursor na pole KIERUNEK ZLICZANIA.

Wybraé ,Dodatni“ przy pomocy softkey DODATNI/UJEMNY.
Potwierdzi¢ z ENTER.

Prosze nacisnag¢ klawisz C, aby powrdcic¢ do ekranu gtéwnego.

Prosze przemiesci¢ 0$, na ktérej zamontowany jest enkoder i ustali¢
wiasciwy kierunek ruchu dla kierunku dodatniego.

Wiasny kierunek zliczania enkodera jest tym samym okreslony.

W przypadku enkoderéw z jednym znacznikiem
referencyjnym nalezy ten sam znacznik ponownie
przejechac, jesli wyswietlacz potozenia zostanie wigczony.
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Utworzenie tabeli dla nieliniowej kompensacji btedow

Prosze okresli¢ punkt poczgtkowy dla tabeli korekcji btedéw,
pozycjonujgc 0s tak daleko jak to mozliwe w kierunku ujemnym.

Otwieramy menu NASTAWIENIE SYSTEMU i wybieramy ,korekcjg
btedow"; potwierdzamy z ENTER. Prosze wybra¢ ,Nieliniowo“ przy
pomocy softkey TYP.

Jesli chcemy utworzy¢ nowg tabele kompensacji btedéw, nalezy
najpierw nacisngc¢ softkey EDYCJA TABELI

Prosze przemiescic kursor przy pomocy klawisza ze strzatkg w dot i
zaznaczy¢ PUNKT STARTU; potwierdzi¢ z ENTER.

Prosze nacisng¢ POZYCJE NAUCZYC, podczas gdy PUNKT
STARTU jest wybrany w masce wprowadzenia dla korekcji btedow
oraz nacisnag¢ ENTER.

Prosze nacisng¢ klawisz W GORE oraz zaznaczy¢ ODLEGLOSC;
potwierdzi¢ z ENTER. Prosze zapisa¢ odlegto$¢ pomiedzy
pojedynczymi punktami korekgji i nacisngé ENTER. Wszystkie
punkty korekcji (max. 200) sg uplasowane w identycznych
odlegtosciach od punktu startu w dodatnim kierunku zliczania.

Prosze wybra¢ odlegtosé, ktéra pokrywa czes¢ lub catg
@ dtugos¢ enkodera, dla ktérej ma obowigzywac korekcja
btedow.
Prosze zapisa¢ zmierzony na tej pozycji btad. Prosze potwierdzi¢ z
ENTER.
Kiedy zapis zostanie zakonnczony, zamykamy tabele i zapisujemy jg
do pamieci klawiszem C oraz powracamy do maski wprowadzenia
KOREKCJA BLEDU . Prosze nacisng¢ ponownie klawisz C, aby
powrdci¢ do ekranu gtdwnego.

Wiasny kierunek zliczania pozostaje zawsze ten sam, bez

@ wzgledu na to jaki kierunek zliczania okreslono dla tego
enkodera w masce wprowadzenia NASTAWIENIE
SYSTEMU. Tabela korekcji btedéw przedstawia zawsze
wiasny kierunek zliczania.

Odczytywanie grafiki

Tabela korekcji btedow moze zosta¢ wyswietlona jako tabela lub jako
grafika. Przy pomocy softkey WIDOK dokonuje sie przetgczenia
pomiedzy znajdujgcymi sie w dyspozycji widokami. W grafice zostaje
przedstawiony btgd konwersowania w poréwnaniu do wartosci
pomiaru. Grafika posiada state odlegtosci punktéw. Jesli
przemieszczamy kursor po tabeli, to ten zapis w tabeli, na ktérym on
wiasnie sie znajduje, odpowiada zaznaczonemu niebieskg, pionowg
kreskg punktowi na grafice.
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Wyswietlanie tabeli kompensacji bledéw
Prosze nacisnag¢ softkey EDYCJA TABELI
Przy pomocy softkey WIDOK przetagczamy pomiedzy trybem tabeli i
trybem grafiki.
Przy pomocy klawisza W GORE lub W DOLtIub klawiszy
numerycznych przemieszczamy kursor w tabeli.

Dane tabeli korekcji bledéw mozna zapisa¢ do pamieci poprzez
szeregowy port w PC lub zatadowac¢ z PC.

Eksport aktualnej tabeli kompensacji bledéw
Prosze nacisng¢ softkey EDYCJA TABELI
Prosze nacisng¢ klawisza W LEWO/W PRAWO
Prosze nacisng¢ softkey IMPORT/EKSPORT.
Prosze nacisng¢ softkey EKSPORT TABELI.

Importowanie nowej tabeli kompensacji bledéw
Prosze nacisnag¢ softkey EDYCJA TABELI
Prosze nacisng¢ klawisza W LEWO/W PRAWO
Prosze nacisng¢ softkey IMPORT/EKSPORT.
Prosze nacisng¢ softkey IMPORT TABELI.

Kompensacja luzu

Jezeli uzywamy enkodera ze Srubg napedowa, to zmiana kierunku
stotu moze spowodowac btedng warto$¢ pozycji ze wzgledu na
konstrukcje sruby napedowej. Ten btad zostaje oznaczany mianem
btedu rewersyjnego. Moze on zosta¢ skorygowany, a mianowicie
poprzez wprowadzenie wielkosci btedu wprowadzenia, wystepujgcego
w Srubie pociggowej, w funkcji KOMPENSACJA LUZU.

Jezeli enkoder wyprzedza stét (wartos¢ wskazania jest wieksza niz
rzeczywista pozycja stotu), to mowa jest o dodatnim btedzie
rewersyjnym i jako wartos¢ korekcji nalezy zapisa¢ dodatnig warto$é
btedu.

Jesli kompensacja luzu nie ma by¢ wykonywana, to nalezy
wprowadzi¢ wartos¢ 0,000.
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Nastawienie aplikacji

Przy pomocy parametru NASTAWIENIE APLIKACJI okreslamy
aplikacje, dla ktorej chcemy wykorzystywaé wyswietlacz potozenia.
Mozna wybiera¢ pomiedzy FREZOWANIE i TOCZENIE.

Po wyborze parametru NASTAWIENIE APLIKACJI wyswietlacz
pokazuje m.in. softkey STANDARD na ekranie. Przy pomocy tego
softkey nastawiamy parametry konfiguracji (bazujac na aplikacji
frezowanie lub toczenie) na ich pierwotnie wyznaczong wartos$¢. Po
nacisnieciu softkey NASTAWIENIE WSTEPNE, mozna wybra¢ albo
softkey TAK, jesli chcemy nastawi¢ parametry z powrotem na
nastawienie wstepne, albo softkey NIE, jesli chcemy przerwac i
powrdéci¢ do poprzedniego ekranu.

W polu LICZBA OSI wybieramy liczbe koniecznych osi. Softkey 2/3
pojawia sie na ekranie, przy pomocy ktérego mozna wybieraé
pomiedzy 2, lub 3 osiami.
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Diagnoza

Przy pomocy parametréw menu DIAGNOZA mozna kontrolowac
klawiature, czujnik krawedziowy i enkodery.

Test klawiatury

Na wyswietlonej na ekranie klawiaturze widoczne jest, jesli naci$nieto
klawisz i nastepnie go zwolniono.

Prosze nacisng¢ klawisze i softkeys, ktére chcemy przetestowac.
Jezeli naciskamy klawisz, to na odpowiednim klawiszu pojawia sig
punkt. Ten punkt potwierdza operatorowi prawidiowe
funkcjonowanie nacisnietego klawisza.

Prosze nacisng¢ klawisz C dwa razy, jesli chcemy zakonczy¢ test
klawiatury.

Test czujnika krawedziowego

Dla sprawdzenia czujnika krawedziowego przetgczajgcego na
mase, dotykamy trzpieniem obrabianego przedmiotu. Pojawia sie
gwiazdka (*) nad lewym symbolem czujnika krawedziowego. Dla
sprawdzenia elektronicznego czujnika krawedziowego dotykamy
trzpieniem obrabianego przedmiotu. Pojawia sie gwiazdka (*) nad
prawym symbolem czujnika krawedziowego. Nad ktérym symbolem
zostaje wyswietlona * zalezy od tego, ktoéry czujnik zostaje uzywany.
Jesli gwiazdka (*) zostaje wyswietlana, to czujnik krawedziowy
dokonuje komunikacji z wyswietlaczem potozenia.

Test ekranu

Prosze nacisng¢ klawisz ENTER trzy razy, aby przetestowac kolory
monitora (czarny, biaty i z powrotem do nastawienia
standardowego).

Graficzne przedstawienie sygnatu przyrzadu pomiarowego
Przy pomocy tego parametru mozna przedstawia¢ graficznie sygnaty
kazdego przyrzadu pomiarowego.
Prosze wybra¢ przyrzad pomiarowy, ktéry chcemy sprawdzié.
Prosze wybrac¢ zgdane wejscie enkodera i potwierdzi¢ z ENTER.

Jak tylko przyrzad pomiarowy zostanie przemieszczony, widoczne
sg sygnaty kanatéw A i B.
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1.3 Parametry enkodera

W ponizszych tabelach zostaty przedstawione rézne enkodery. W tych
tabelach przedstawione sg wszystkie parametry robocze, ktére nalezy
nastawi¢ dla enkoderow. Wiekszos¢ danych mozna zaczerpnac z
instrukcji obstugi danego przyrzadu pomiarowego.

Przyktady nastawienia dla produkowanych przez
HEIDENHAIN-enkoderéw liniowych z 1 Vgs-sygnatami

Enkoder Okres sygnatu Znaczniki referencyjne
CT 2 Jedna

MT xx01

LS 303/303C 20 Jeden/

LS 603/603C 1000

LS 106/106C 20 Jeden/

LS406/406C 1000

LB 302/302C 40 Jeden/2000

LM 501 10 240 Jedna

Przyktady nastawienia dla enkoderow liniowych firmy
HEIDENHAIN z 1 Vss-sygnatami

Enkoder Okres sygnatu Znaczniki referencyjne
LIP 382 0,128 -
MT xx81 2 Jedna
LIP 481A/481R
LIP 481X 2 Jedna
LF 183/183C 4 Jeden/5000
LF 481/481C
LIF 181/181C
LIP 581/581C
LS 186/186C 20 Jeden/1000
LB 382/382C 40 Jeden/
LIDA 18x/18xC 2000
VM 182 4 -
LIDA 10x/10xC 100 Jeden/1000
LIM 581 10 240 Jedna

ND 780
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Przyktady nastawienia dla enkoderow katowych firmy
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S
o HEIDENHAIN
-8 Enkoder Liczba dziatek Lzl
v, referencyjne
S ROD 250, RON 255 9 000/18 000 1
E,. ROD 250C, RON 255C 9000 500
"&; ROD 250C, ROD 255C 18 000 1000
E ROD 700C, RON 705C
RON 706C
o
© ROD 700C, ROD 800C 36 000 1000
o
“
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I.4 Interfejs danych

Interfejs danych ND 780 posiada szeregowy port V.24/RS-232-C
(X31). Szeregowy port wspomaga dwukierunkowg komunikacje
danych, przy pomocy ktérej mozna eksportowac dane lub je
importowac z zewnetrznego urzadzenia, a takze umozliwia zdalne
sterowanie ND 780 przez interfejs danych.

Nastepujgce dane moga by¢ przesytane od ND 780 do zewnetrznego
szeregowego urzadzenia:
parametry konfiguracji obrébki i parametry konfiguracji systemu
tabele nieliniowej korekcji btedow

wydawanie wartosci pomiaru (wartosci wskazania lub funkcje
prébkowania)

Nastepujgce dane mozna przesytac¢ z zewnetrznego urzadzenia do
ND 780:
rozkazy klawiszy z zewnetrznego urzgdzenia
parametry konfiguracji obrébki i parametry konfiguracji systemu
tabele nieliniowej korekcji btedow
W tym rozdziale opisane jest Nastawienie interfejsu danych:
Oblozenie pindw interfejsu danych
poziom sygnatu
odrutowanie kabla tgczeniowego i wtyczek tgczeniowych
format danych

ND 780
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Il.4 Interfejs danych

Szeregowy port (X31)

Szeregowy port V.24/RS-232-C znajduje sie w tylnej czesci
urzadzenia. Do tego portu mozna podtaczy¢ nastepujgce urzadzenia:

drukarke z szeregowym interfejsem danych
personal computer (PC) z szeregowym interfejsem danych

Do szeregowego portu mozna podigczy¢ drukarke lub komputer. W
ten sposéb mozna przesytac¢ programy obrdbki lub pliki konfiguracji na
drukarke lub do komputera albo odbieraé zewnetrzne zadania, hasta,
programy obrébki i pliki konfiguracyjne z komputera.

W przypadku funkcji, wspomagajacych przesytanie danych,
urzadzenie wyswietla softkeys IMPORT/EKSPORT na ekranie.

Pole szybkosci w bodach nastawiamy przy pomocy softkey NIZSZA
i WYZSZA na 300, 600, 1 200, 2 400, 9 600, 19 200 38 400 57 600
lub 115 200.

Pole parzystosci mozna za pomoca znajdujgcych sie do dyspozycji
softkeys na BRAK, PARZYSTA lub NIEPARZYSTA ustawi¢.

Bity danych w polu FORMAT ustalamy przy pomocy znajdujgcych
sie do dyspozycji softkeys na warto$¢ 7 lub 8.

Pole BITY STOP mozna nastawi¢ przy pomocy dostepnych softkey
na wartos¢ 1 lub 2.

Prosze wybra¢ TAK w polu POSUW WIERSZY, jesli w przypadku
zewnetrznego urzadzenia po powrocie wozka ma nastgpi¢ posuw
wierszy.

Pole KONIEC WYDAWANIA podaje liczbe powrotéw karetki,
przesyfana przy koncu transmisji. Koniec wydawania, dla ktérego
zadawana jest z gory wartos¢ 0, moze zosta¢ nastawiony przy
pomocy klawiszy numerycznych na dodatnig wartos¢ catkowitg
(0-9).

Nastawienia wstepne sg tu przedstawione.

Nastawienia dla szeregowego portu pozostajg zachowane po
wytgczeniu wyswietlacza potozenia. Dla aktywowania lub
deaktywowania szeregowego portu nie ma parametréw. Dane zostajg
przesytane do szeregowego portu tylko, jesli zewnetrzne urzadzenie
jest gotowe do odbioru. Informacje na temat podigczenia kabli i
obtozenia pindw znajdujg sie w czesci Interfejs danych.

=)

Jesli chcemy przesta¢ dane na drukarke z szeregowym interfejsem
danych, naciskamy softkey IMPORT/EKSPORT. Dane zostajg
przesytane w formacie tekstowym ASCII i moga zosta¢ natychmiast
wydrukowane.

Przesytanie danych nastepuje w nastepujgcej kolejnosci:
bit start, siedem bit danych, bit parzystosci (parzystos¢),
dwa bity stop. Mowa jest tu o nastawieniu z gory.
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9600
—PARYTET

Przy pomocy softkey
HIZEJ lub WYZEJ
wybraé odpowiednia
szybkoéé transmisji do

zewnetrznego
BRAK urzadzenia.
—FORMAT
DAKE 8 BITY
STOP 1 BITY
HIZEJ HYZEJ POHOC
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Dla przesytania danych (eksport i import) pomiedzy ND 780 i PC, musi
by¢ zainstalowany na PC program komunikacyjny (np. TNCremo).
TNCremoNT dostepny jest bezptatnie pod
http://filebase.heidenhain.de/doku/dt/serv_0.htm. Jesli koniecznych
jest wiecej informaciji, to prosze zwréci¢ sie do przedstawiciela firmy
HEIDENHAIN. Ten program zapewnia odpowiednie przygotowanie
danych, ktére zostajg wysytane lub przyjmowane przez szeregowe
tacze kablowe. Wszystkie dane zostajg przesytane w formacie
tekstowym ASCII pomiedzy ND 780 i PC.

Jesli chcemy eksportowa¢ dane od ND 780 do PC, to nalezy uprzednio
przygotowaé¢ PC na przyjmowanie danych, aby mégt on zapisywaé
dane do pamieci w pliku. W tym celu prosze tak nastawic¢ program
komunikacyjny, aby mégt on przejg¢ dane tekstowe ASCII z tgcza
COM do pliku na PC. Jak tylko PC bedzie gotowy do przyjmowania
danych, uruchamiamy transmisje danych z softkey
IMPORT/EKSPORTnNa ekranie ND 780.

Jezeli chcemy importowa¢ dane z PC do ND 780, nalezy przygotowac
wczesniej ND 780 do przyjmowania danych. Prosze nacisng¢ softkey
IMPORT/EKSPORT. Jak tylko ND 780 bedzie gotowy, prosze tak
nastawi¢ program komunikacyjny na PC, aby zgdany plik mégt by¢
przesytany w formacie tekstowym ASCII.

Protokoty komunikaciji, jak np. Kermit lub Xmodem, nie sg
@ wspomagane przez ND 780.

ND 780
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Il.4 Interfejs danych

Odrutowanie kabla tgczeniowego
Odrutowanie kabla tgczeniowego zalezy od podtgczanego urzadzenia

(patrz dokumentacja techniczna zewnetrznego urzgdzenia).

Petne odrutowanie

Komunikacja pomiedzy ND 780 i PC jest tylko mozliwa, jesli sg one
potgczone ze sobg szeregowym kablem.

Obtozenie pinéw

Pin obtozenie Funkcja
1 Nie zajety
3 TXD — wysytane dane
2 RXD — przyjmowane dane
7 RTS — zadanie wystania
8 CTS — gotowe do wystania
6 DSR — jednostka przekazu gotowa
5 SYGNAL GND — masa sygnatu
4 DTR — urzadzenie koncowe danych
gotowe
9 Nie zajety
Sygnat
ot e e e ety
TXD, RXD -3Vdo-15V +3Vdo+15V
RTS, CTS +3Vdo+15V -3Vdo-15V
DSR, DTR
102

ND 780 D9
NC 1 © o 1 NC
RxD 2 2 RxD
TxD 3 :><:: 3 TxD
DTR 4 0—.—\/—4—0 4 DTR
GND 5 o © 5 GND
DSR 6 0_4_/L,_<, 6 DSR
RTS 7 7 RTS
CTS 8 Z_:><:: 8 CTS
NC 9 o © 9 NC
ND 780 DS

NC 1 ©

RxD 2 2 RxD
TxD 3 ::><:: 3 TxD
DTR 4 0—|

GND 5 ¢ % 5 GND
DSR 6 °<J

RTS 7

CTs 8 ::I

NC 9 o
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Zewnetrzne operacje poprzez interfejs danych V.24/RS-232

Interfejs V.24/RS-232 umozliwia zdalne sterowanie ND 780 poprzez
urzgdzenie zewnetrzne. Nastepujgce rozkazy klawiszowe znajdujg sie
do dyspozyciji:

Format
<ESC>TXXXX<CR> klawisz jest nacisniety
<ESC>TXXXX<CR> wydawanie tresci zawartych na
ekranie
<ESC>SXXXX<CR> Funkcje specjalne
Sekwencja rozkazéow 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 ,CE” lub ,CL”
<ESC>T0101<CR> Klawisz ,~”
<ESC>T0102<CR> Klawisz ,,.”
<ESC>T0104<CR> Klawisz ,ENT*
<ESC>T0109<CR> Klawisz X"
<ESC>T0110<CR> Klawisz ,Y"/,Z2"1,Z0”
<ESC>T0111<CR> Klawisz ,Z2”
<ESC>T0114<CR> Klawisz ,Softkey 1”
<ESC>T0115<CR> Klawisz ,Softkey 2”
<ESC>T0116<CR> Klawisz ,Softkey 3”
<ESC>T0117<CR> Klawisz ,Softkey 4”
<ESC>T0135<CR> Klawisz ,W LEWO”
<ESC>T0136<CR> Klawisz ,W PRAWO”
<ESC>T0137<CR> Klawisz ,WW GORE”
<ESC>T0138<CR> Klawisz ,W DOL”
<ESC>A0000<CR> Przesytanie identyfikacji urzadzen
<ESC>A0200<CR> Wysylanie pozycji rzeczywistej
<ESC>S0000<CR> Reset urzgdzenia
<ESC>S0001<CR> Blokada klawiatury
<ESC>S0002<CR> Wiaczenie klawiatury
ND 780
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Il.4 Interfejs danych

Opodznienie dla wydawania danych

Szerokos$¢ impulsu sygnatu zasilania te > 1,2 us

Opdznienie pamieci te 2 0.8 us
Wydawanie danych to < 30 ms (typ.)
Okres trwania danych tp

Czas regenerac;ji t3>20ms

Latch Setup Time (konieczny czas oczekiwania pomigdzy
przesytaniem danych) t4 > 50 ms (typ.)

Latch Signal Setup Time (czas minimalny, dla ktérego poziom sygnatu
musi by¢ wysoki, aby mégt by¢ rozpoznany przez odbiorce) t5 > 50
ms (typ.)

Czas trwania bitow danych w sekundach:
tp=B*(A+(L+C+13)+ T~ C)/BaudRate

Opodznienie dla wydawania danych (<Strg>B)

Opdznienie zapamietywania t1 <30 ms (typ.)
Wydawanie danych t2 < 30 ms (typ.)
Okres trwania danych tp

Czas regenerac;ji t3>0ms

Czas trwania bitow danych w sekundach:
tp=B*(A*(L+C+13)+ T+ C)/BaudRate
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1.5 Wydawanie wartosci pomiaru

Przyktady wydawania znakéw na interfejsie danych

Przy pomocy PC mozna takze odpyta¢ wartosci z ND 780. Wydawanie
wartosci pomiaru zostaje uruchamiane z Strg B (przy przesyfaniu
poprzez szeregowy port) lub przy pomocy sygnatu przelgczenia na
wejsciu EXT (zawarte w opcjonalnym interfejsie AMI). Przy pomocy
polecenia Strg B przesytamy aktualne wartosci wskazania trybu pracy
wartos¢ rzeczywista lub dystans do pokonania — w zaleznosci od tego,
ktory z obydwu trybow jest wiasnie aktywny.

Wydawanie danych z zewnetrznymi sygnatami
Przyktad 1: o$ linearna ze wskazaniem promienia X = + 41,29 mm

X[{=]+]41 .1 29 R | <CR> | <LF>

0$ wspotrzednych

znak rownosci

znak liczby

2 do 7 miejsc do przecinka

punkt dziesietny

1 do 6 miejsc po przecinku

jednostka miary: spacja przy mm, " przy calach

wskazanie wartosci rzeczywistej:
R przy promieniu, D przy $rednicy
Wskazanie pozostatej do zadanego punktu drogi:
r przy promieniu, d przy srednicy

powrot wozka (angl. Carriage Return)

posuw wierszowy (angl. Line Feed)

ND 780
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$ci pomiaru

”

Przyktad 2: o$ obrotu ze wskazaniem w stopniach
C =+1260,0000°

1.5 Wydawanie warto

Cl=|+]1260 . 10000 W| <CR> | <LF>

0$ wspotrzednych

znak réwnosci

znak liczby

4 do 8 miejsc do przecinka

punkt dziesietny

0 do 4 miejsc po przecinku

spacja

W dla kata (przy wskazaniu dystansu do pokonania: w)

powrét wozka (angl. Carriage Return)

posuw wierszowy (angl. Line Feed)

Przyktad 3: o$ obrotowa ze wskazaniem w
stopniach/minutach/sekundach C = + 360° 23' 45" *

C|=|+|360 |:]|23|: |45 W | <CR> | <LF>

0$ wspotrzednych

znak réwnosci

znak liczby

3 do 8 miejsc ,stopni®

dwukropek

0 do 2 miejsc ,minut*

dwukropek

0 do 2 miejsc ,sekund”

spacja
W dla kagta (przy wskazaniu dystansu do pokonania: w)
powrot wozka (angl. Carriage Return)

posuw wierszowy (angl. Line Feed)
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Wydawanie danych z czujnikiem krawedziowym

Dla nastepnych trzech przyktadéw obowigzuje: wydawanie wartosci
pomiaru zostaje uruchomione przy pomocy sygnatu przetaczenia
czujnika krawedziowego. Za pomocg pola AKTYWOWANIE
WYDAWANIA WARTOSCI POMIARU (menu NASTAWIENIE
OBROBKI - WYDAWANIE WARTOSCI POMIARU) mozna
aktywowac/deaktywowac wydawanie danych na drukarke.
Wyswietlacz potozenia przesyta odpowiednie informacje o wybranej
osi.

Przyktad 4: funkcja prébkowania krawedz Y = — 3674,4498 mm

Y | -13674 .| 4498 R| <CR> | <LF>

0$ wspotrzednych

spacje

dwukropek

znak liczby albo spacja

2 do 7 miejsc do przecinka

punkt dziesietny

1 do 6 miejsc po przecinku

jednostka miary: spacja przy mm, " przy calach

R dla wskazania promienia, D dla Srednicy
powrét wozka (angl. Carriage Return)

posuw wierszowy (angl. Line Feed)

ND 780
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$ci pomiaru

”

1.5 Wydawanie warto

Przyktad 5: funkcja prébkowania linia Srodkowa

Wspétrzedna linii sSrodkowej na osi X CLX = + 3476,9963 mm (angl.
Center Line X axis)

Odstep wyprobkowanych krawedzi DST = 2853,0012 mm (angl.

Distance)
CLX 3476 9963 <CR> | <LF>
DST 2853 0012 <CR> | <LF>
dwukropek

znak liczby albo spacja

2 do 7 miejsc do przecinka

punkt dziesietny

1 do 6 miejsc po przecinku

jednostka miary: spacja dla mm mm, " dla cali

R dla wskazania promienia, D dla wskazania srednicy

powr6t wozka (angl. Carriage Return)

posuw wierszowy (angl. Line Feed)
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Przyktad 6: funkcja prébkowania srodek okregu

Pierwsza wspotrzedna punktu srodkowego, np. CCX = -1616,3429
mm, druga wspotrzedna punktu srodkowego, np. B. CCY =
+4362,9876 mm, (angl. Circle Center X axis, Circle Center Y axis;
wspotrzedne w zaleznosci od ptaszczyzny obrobki)

Srednica okregu (angl. diameter) DIA = 1250,0500 mm

CccX -11616 3429 R| <CR> | <LF>
CCY +|1 4362 9876 R| <CR> | <LF>
DIA 1250 0500 R| <CR> | <LF>
dwukropek

znak liczby albo spacja

2 do 7 miejsc do przecinka

punkt dziesietny

1 do 6 miejsc po przecinku

jednostka miary: spacja dla mm mm, " dla cali

R dla wskazania promienia, D dla wskazania Srednicy

powrot wozka (angl. Carriage Return)

posuw wierszowy (angl. Line Feed)

ND 780
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11.6 Dane techniczne dla obrobki frezowaniem

1.6 Dane techniczne dla obrobki

frezowaniem

ND 780 — dane

Osie

Do 3 osizA-Z

Wejscia enkoderéow

Sinusoidalne sygnaty 11 pAss, 1 Vss; czestotliwos¢ wejsciowa max. 100 kHz dla
inkrementalnych enkoderéw HEIDENHAIN

Okres sygnatu:
2 um, 4 ym, 10 ym, 20 ym, 40 pm, 100 pm, 10240 ym, 12 800 um

Liczba kresek:
9000/18000/36000

Wspobtczynnik podziatu

Max. 1024-krotnie

Krok wskazania

Osie linearne: 1 mm do 0,1 um
Osie obrotu: 1° do 0,0001° (00 00017

Wyswietlacz

Monochromatyczny monitor dla wartosci potozenia, wskazania dialogéw i zapiséw,
funkcji graficznych, graficznego wspomagania pozycjonowania

Wskazanie statusu:

Tryb pracy, REF, cale/milimetry, wspétczynnik skalowania, posuw, stoper
Numer punktu odniesienia

Numer narzedzia

Korekcja narzedzia R—, R+

Funkcje

Analiza znacznikéw referencyjnych REF dla pojedyfnczych znacznikow i
znacznikow referencyjnych z zakodowanymi odstgpami.

Praca na pozostatej do zadanego punktu drodze, pozycje zadane (w wymiarach
absolutnych lub inkrementalnych)

Wspotczynnik skalowania
Wejscie dla sondy krawedziowej 3D jak i przetaczajgcej na mase sondy
POMOC: zintegrowana instrukcja dla operatora

INFORMACJA: kalkulator, kalkulator danych skrawania, parametry uzytkownika
i parametry eksploatacyjne

10 punktéw odniesienia i 16 narzedzi

Funkcje stykowe dla ustawienia punktu bazowego, najlepiej przy pomocy
czujnika krawedziowego KT: krawedz, linia Srodkowa i $Srodek okregu

Korekcja promienia narzedzia
Obliczanie pozycji dla okregéw odwiertéw i rzedéw odwiertow

110
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ND 780 — dane

Korekcja btedow

Liniowo i nieliniowo, do 200 punktéw pomiarowych

Kompensacja luzu

Aplikacje z enkoderem obrotowo-impulsowym i Srubg napedowa

Interfejs danych

szeregowy:
RS-232-C/V.24 300 do 115 200 Baud

Dla wydawania wartosci pomiarowych i parametrow;

Dla zapisu parametréw i zewnetrznych rozkazéw klawiszy

Osprzet

No6zka pochylna
Uniwersalne rami¢ odchylne
Czujnik krawedziowy KT 130
Przegub obrotowo-nachylny
Uchwyt

Ramki montazowe

Przylaczenie sieciowe

AC 100V ...240 V (10 %); 50 Hz ... 60 Hz (3 Hz); pobdr zasilania max. 135 W

Temperatura robocza

0°C do 45°C (32 °F do 113 °F)

Temperatura magazynowania

-20°C do 70°C (-4°F do 158°F)

Stopien ochrony (EN 60529)

IP 40 (IP 54 panel frontu)

Waga

2.6 kg

ND 780

11.6 Dane techniczne dla obrobki frezowaniem



I1.7 Dane techniczne dla obrobki toczeniem

II.7 Dane techniczne dla obrobki

toczeniem

ND 780 — dane

Osie

Do 3 osi wtgcznie z A do Z, Zp, Zs

Wejscia enkoderéow

Sinusoidalne sygnaty 11 pAss, 1 Vss; czestotliwos¢ wejsciowa max. 100 kHz dla
inkrementalnych enkoderéw HEIDENHAIN

Okres sygnatu:

2 um, 4 ym, 10 ym, 20 ym, 40 pm, 100 pm, 10240 ym, 12 800 um
Liczba kresek:

9000/18000/36000

Wspobtczynnik podziatu

Max. 1024-krotnie

Krok wskazania

Osie linearne: 1 mm do 0,1 um
Osie obrotu: 1° do 0,0001° (00°00°01”)

Wyswietlacz

Monochromatyczny monitor dla wartosci potozenia, wskazania dialogéw i zapiséw,
funkcji graficznych, graficznego wspomagania pozycjonowania

Wskazanie statusu:
Numer narzedzia, tryb pracy, REF, cale/milimetry, wspdtczynnik skalowania,
posuw, wskazanie srednicy @, stoper, punkt bazowy

Funkcje

Analiza znacznikéw referencyjnych REF dla pojedynczych znacznikow i
znacznikow referencyjnych z zakodowanymi odstepami.

Praca na pozostatej do zadanego punktu drodze, pozycje zadane (w wymiarach
absolutnych lub inkrementalnych)

Wspétczynnik skalowania

POMOC: zintegrowana instrukcja dla operatora

INFORMACJA: kalkulator, kalkulator form stozkowych, parametry uzytkownika
i parametry eksploatacyjne

10 punktéw odniesienia i 16 narzedzi

Zamrozenie pozycji narzedzia przy wyjsciu z materiatu

Kompensacja luzu

Aplikacje z enkoderem obrotowo-impulsowym i $rubg napedowg

Korekcja btedéw

Liniowo i nieliniowo, do 200 punktéw pomiarowych

Interfejs danych

szeregowy:
RS-232-C/V.24 300 do 115 200 Baud

Dla wydawania wartosci pomiarowych i parametrow;

Dla zapisu parametréw i zewnetrznych rozkazéw klawiszy

Osprzet

Stopka nachylna, przegub nachylny/obrotowy, uchwyt, ramki montazowe

Przylaczenie sieciowe

AC 100V ... 240 V (£10 %); 50 Hz ... 60 Hz (3 Hz); pobdr zasilania max. 135 W

Temperatura robocza

0°C do 45°C (32 °F do 113 °F)

Temperatura magazynowania

-20°C do 70°C (-4°F do 158°F)

Stopien ochrony (EN 60529)

IP 40 (IP 54 panel frontu)

Waga

2.6 kg
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1.8 Komunikaty o btedach

Nastepujgca tabela zawiera petng liste komunikatoéw o btedach, ktére
mogg by¢ wydawane przez wyswietlacz potozenia ND 780.

Pojedyncze komunikaty o btedach objasnione sg w ponizszej tabeli.

Komunikaty o btedach wyswietlacza
potozenia

Objasnienie

Urzadzenie byto wytaczone. Nacisng¢
dowolny klawisz, aby kontynuowad.

ND 780 zostato wtasnie wytgczone.

Biad zabrudzenia & czestotliwosci:
klawiszem Clear usung¢ btad.

Na odpowiednim enkoderze pojawity sie btedy zabrudzenia i czestotliwosci.
Ingerencja operatora, aby nadzorowac¢ enkoder lub skorygowaé niedociagniecia.

Biad zabrudzenia: klawiszem Clear
usungc btad.

Na odpowiednim enkoderze pojawit sie¢ btad zabrudzenia. Ingerencja operatora,
aby nadzorowac¢ enkoder lub skorygowaé niedociggniecia.

Blad czestotliwosci: klawiszem Clear
usungc btad.

Na odpowiednim enkoderze pojawit sie btad czestotliwosci. Ingerencja operatora,
aby nadzorowac¢ enkoder lub skorygowa¢ niedociggniecia.

Btad zliczania: z Clear usung¢ btad.

Na odpowiednim enkoderze pojawit sie btad zliczania. Ingerencja operatora, aby
nadzorowac enkoder lub skorygowac niedociggniecia.

Przepelenienie wskazania: powr6t do
zakresu wskazania.

Enkoder znajduje sie¢ poza okreslonym przez operatora zakresem wskazania.
Przemiesci¢ enkoder z powrotem do zakresu wskazania, lub zmodyfikowaé
wskazanie.

Btad: dopuszczalna liczba odwiertow to
1-99.

Liczba odwiertow jest zbyt duza dla tego szablonu odwiertéw. Dopasowac liczbe
odwiertow.

Biad: promien musi by¢ wiekszy niz 0,0.

Zdefiniowany przez operatora promien musi by¢ wiekszy od zera, aby zdefiniowaé
okrag.

Btad: odlegto$¢ musi by¢ wigksza niz
0,0.

Zdefiniowana przez operatora odlegto$¢ pomiedzy otworami w szablonie
odwiertow musi by¢ wiekszy od zera, aby zdefiniowaé szablon odwiertéw.

Btad: ten sam punkt startu i punkt
koncowy nie jest mozliwy.

Punkt startu i punkt koncowy pola musi by¢ jednoznaczny, aby zdefiniowac¢ prosta.

Btad: odlegtos¢ od punktu srodkowego
nie jest rbwna promieniowi.

Odlegtos¢ od punkt srodkowego jest niewtasciwa i musi by¢ zmieniona przez
operatora.

Biad: funkcja arcuscosinus moze
pracowac tylko z wartosciami od —1
do + 1.

Wartos¢, dla ktorej nalezy okresli¢ arccosinus, lezy w niedopuszczalnym zakresie.

ND 780
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1.8 Komunikaty o btedach

Komunikaty o btedach wyswietlacza
potozenia

Objasnienie

Btad: funkcja arcussinus moze pracowac
tylko z wartosciami od —1 do + 1.

Wartos¢, dla ktorej nalezy okresli¢ arcsinus, lezy w niedopuszczalnym zakresie.

Btad: funkcja tangens nie jest
definiowalna dla 90 i -90 stopni.

Wartos¢, dla ktorej nalezy okresli¢ tangens, lezy w niedopuszczalnym zakresie.

Btad: pierwiastek kwadratowy liczby
ujemnej nie jest definiowany.

Nie mozna obliczy¢ pierwiastka kwadratowego liczby ujemne;.

Blad: dzielenie przez zero jest
niedopuszczalne.

Nie mozna dzieli¢ przez zero.

Parametry konfiguracji nie moga zosta¢
przestane. Zewnetrzne urzadzenie nie
jest gotowe.

Urzadzenie zewnetrzne na szeregowym porcie nie funkcjonuje. Prosze sprawdzi¢
potgczenie i upewnic sig, iz parametry dla szeregowej komunikacji sg poprawne.

Btad: jeden lub kilka parametréw
konfiguraciji jest niewaznych i nie mogag
zosta¢ zatadowane.

Importowany plik konfiguracji jest uszkodzony. Prosze jeszcze raz importowac plik.
Jesli btad ten dalej wystepuje, nalezy importowac inny plik konfigurac;ji.

Blad: parametr byt niewtasciwy.
Parametr zresetowany na poprzednig
wartosc.

Przy imporcie stwierdzono niewtasciwy parametr konfiguracji i zresetowano na
poprzednig wartos¢. Prosze sprawdzi¢ plik konfiguracji, przy ktérej import nie
zostat przeprowadzony i ponownie importowac.

Btad: wtasciwy zakres dla wspotczynnika
skalowania to od -10 do -0,1 i od 0,1 do
10.

Aktualna warto$¢ wspotczynnika skalowania lezy poza dopuszczalnym zakresem.
Prosze zmieni¢ wartos$¢ wspotczynnika na wiasciwg liczbe.

Biad: obowigzujgcy zakres dla
wspotczynnika korekcji btedow w ppm
wynosi od -99999 do +99999.

Zdefiniowano niewtasciwy wspotczynnik korekcji bledéw. Operator musi wybra¢
przy definicji wspotczynnika korekcji btedow wtasciwy zakres.
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1.9 Wymiary montazowe

Wymiary montazowe wyswietlacza potozenia
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wd
o |1.10 Osprzet
N
% Numery czesci Osprzet
o Numer czesci Osprzet
- 520010-01 ND 780, w opakowaniu
- 382929-01 ND 780 uniwersalne ramie montazowe, w
opakowaniu
281619-01 ND 780, nézka nachylna, w opakowaniu
520011-01 ND 780 przegub obrotowy/nachylny, w
opakowaniu
520012-01 ND 780 uchwyt, w opakowaniu
283273-01 Sonda krawedziowa KT -130, w opakowaniu
532811-01 ND 780 ramki montazowe, w opakowaniu

ND 780 uchwyt
ID 520 012-01
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ND 780 instrukcja montazu
Uniwersalne rami¢ montazowe
ID 382 929-01

Ptyta montazowa  gnjezdzie

Kat
Sruba z tbem szesciokatnym
M8 x 70 mm

Sruba o gniezdzie szeciokgtnym (2
M6 x 30 mm lub

Sruba o gniezdzie szeciokatnym (2)
1/4-20 x 1-1/4*

Nakretka zabezpieczajgca
(szesciokatna) M8

| [44.45] |
1.75
| |
& <
&) D
& @&
| |

Widoz z przodu katownika

M6 x 12 mm
Wkret bez tba o

szeciokatnym (4)

Sruba szeciokrawedziowa 5/8-11 x 3°

Sruba szeciokrawedziowa 5/8-2" x 1/2-13 x .8"
Sruba z tbem szesciokatnym M16 x 75 mm
Sruba z tbem szesciokgtnym M14 x 75 mm

Rami

Przegub obrotowo-
nachylny

Pokrywa

ND 780
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1.10 Osprzet

ND 780 instrukcja montazu
Stopka nachylna
ID 281 619-01

Sruba o gniezdzie szes$ciokatnym M 4 x
12

=3

W Noézka pochylna

L]

0= =) =
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138 +0.5]
15+02 ‘
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e

(120 £0.5] | [~
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@ .31 ¥
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0.18 i
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3.62
(210 + 0.20] .
8.27 + .008
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ND 780 instrukcja montazu
Przegub obrotowy/nachylny
ID 520 011-01

11.10 Osprzet

Przegub obrotowo-nachylny

Sruba z tbem poétokragtym M6
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1.10 Osprzet

ND 780 instrukcja montazu
Ramy montazowe
ID 532 811-01

344 mm
[13.54]
(o o)
: DnE® (G
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Absolutne pozycje obrabianego
przedmiotu ... 17

Absolutny punkt odniesienia ... 16

Analiza znacznikéw
referencyjnych ... 24

Automatyczne ustawianie
przedmiotow ... 29

D

Dane narzedzia, zapis ... 41

Dane techniczne dla obrobki
frezowaniem ... 110

Dane techniczne dla obrébki
toczeniem ... 112

Definiowanie enkodera ... 88

Diagnoza ... 96

E
Ekran, dopasowanie ... 31

F

Frezowanie powierzchni ukosnej i
tuku ... 67

Funkcja REF ZWOLNIC/
DEZAKTYWOWAC ... 25

Funkcje dla zabiegéw obrébkowych
frezowaniem i szczegotowy opis
funkcji softkey ... 38

G

Graficzne wspomaganie
pozycjonowania ... 21

Graficzne wspomaganie
pozycjonowania (nastawienie) ... 29

|

Import/eksport
(nastawienie) ... 31, 39, 74

Inkrementalne pozycje obrabianego
przedmiotu ... 17

Instrukcja montazowa dla przegubu
obotowego/nachylnego ... 119, 120

Instrukcja montazowa dla stopki
nachylnej ... 118

Instrukcja montazu dla ramienia
montazowego ... 117

Interfejs danych ... 99

J

Jednostka miary, nastawienie ... 27
Jezyk (nastawienie) ... 31

ND 780

K

Kabel podtgczeniowy ... 84
Kalkulator stozka ... 37

Klawiatura, zastosowanie ... 21
Klawisz C (usuwanie) ... 21
Klawisz ENTER ... 21

Klawisz KALKULATOR ... 35
Klawisz W GORE / W DOt ... 21
Klawisz W LEWO / W PRAWO ... 21
Kompensacja luzu ... 94
Komunikaty o btedach ... 23
Konfigurowanie wskazania ... 89
Konserwacja zapobiegawcza ... 83
Korekcja btedow ... 91

L

Linie rodkowg pomiedzy dwoma
zarysowanymi krawedziami
przedmiotu wyznaczy¢ jako linie
bazows. ... 50

Liniowa korekcja bteddw ... 91

M

Maski wprowadzenia ... 23

Metoda nastawienia dla nieliniowych
btedow ... 92

Miejsce ustawienia ... 82

N
NASTAWIC ... 26
Nastawienie aplikac;ji ... 90, 95
NASTAWIENIE OBROBKI, menu ... 26
Nastawienie wartosci
inkrementalnej ... 56
NASTAWIENIE, softkey ... 26
ND 780 wigczy¢ ... 24
Nieliniowa korekcja btedow ... 92
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Obr/min-kalkulator (frezowanie) ... 36
ODBICIE LUSTRZANE ... 28
Odbicie lustrzane ... 64

Okno z instrukcjami online ... 23
Okrag odwiertow ... 61

Os$ bazowa kata ... 18

Osprzet ... 116

Oznaczenia osi ... 20

P

Parametry enkodera ... 97

Parametry menu NASTAWIENIE
OBROBKI ... 27

Parametry menu NASTAWIENIE
SYSTEMU ... 87

Pasek stanu ... 20

Pasek stanu (nastawienie) ... 29

Podtgczenie do instalaciji
elektrycznej ... 82

Podtgczenie przyrzadow
pomiarowych ... 84

Podtaczenie sygnatéw czujnika
krawedziowego ... 86

Podstawowe zagadnienia dotyczgce
danych potozenia ... 16

Pomoc online ... 22

Prébkowanie, krawedz obrabianego
przedmiotu jako linia bazowa ... 47

Prébkowanie, $cianka wewnetrzna
odwiertu ... 49

Probkowanie, wyznaczenie linii
srodkowej jako linii bazowej ... 48

Przeglad softkeys dla ogdinych
funkgciji ... 32

Przetacznik zdalny (nastawienie) ... 30

Przyrzady pomiarowe potozenia ... 18

Punkty bazowe ... 16

R
Rozplanowanie ekranu ... 20
Rzad odwiertow ... 64
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Softkey 1/2 ... 58

Softkey BRAK REF ... 24

Softkey CALE/MM ... 27

Softkey LISTA TEMATOW ... 22

Softkey NARZEDZIE ... 38, 40

Softkey NARZEDZIE (toczenie) ... 73

Softkey NASTAWIC/ZEROWAC ... 34

Softkey PUNKT BAZOWY ... 44
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Softkey REF DEZAKTYWOWAC ... 25

Softkey REF ZWOLNIC ... 24

Softkey WARTOSC NASTAWIC
(frezowanie) ... 52

Softkey Wartos¢ rzeczywista/Dystans
do pokonania ... 26

Softkey WARTOSC USTALIC
(toczenie) ... 79

Softkeys ... 20

Softkeys dla ogdinych funkc;ji, doktadny
opis ... 34

Sonda krawedziowa ... 28

Sprzezenie osi Z ... 90

Srednica-osie (tryb toczenia) ... 28

State znaczniki referencyjne ... 19

Stoper (nastawienie) ... 30

Szeregowy port ... 100

T
Tryby pracy ... 21, 26
U

Uchwyt ... 116

Uziemienie ... 83

122

W

Wskazanie promienia/$rednicy ... 79

Wskazanie znacznikow
referencyjnych ... 20

Wskazowki dotyczgce wprowadzania
danych ... 21

Wspoétczynnik skalowania ... 27

Wspotrzedne absolutne ... 17

Wspoétrzedne przyrostowe ... 17

Wydawanie wartosci pomiaru ... 105

Wymagania dotyczace instalacji
elektryczne;j ... 83

Wymiary montazowe ... 115

Wymogi dotyczgce otoczenia ... 83

Wywotanie narzedzia ... 44

Wyznaczanie punktu odniesienia przy
pomocy czujnika
krawedziowego ... 46

Wyznaczenie danych narzedzia,
toczenie ... 74

Wyznaczenie punktu odniesienia bez
funkcji probkowania. ... 45, 76

Wyznaczenie wartosci absolutne;j ... 52

Wzory odwiertow (frezowanie) ... 60

z
Zakres dostawy ... 82
Zakres wskazania ... 20
Zastosowanie tabeli narzedzi ... 41
Zastosowanie tabeli narzedzi
(toczenie) ... 74
Znaczniki referencyjne ... 19
nie przejezdzac ... 24
przejechac ... 24
Znaczniki referencyjne z zakodowanymi
odlegto$ciami ... 19



HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StralRe 5
83301 Traunreut, Germany

= +49 8669 31-0

+49 8669 5061

E-mail: info@heidenhain.de

www.heidenhain.de

532852-P3 - Ver04 - pdf - 8/2014



	Ekran panelu ND 780
	Panel przedni ND 780
	Strona tylna ND 780
	Wprowadzenie
	Wersja software
	ND 780
	Symbole we wskazówkach
	ND 780 – prezentacja pojęć

	Kod dla dostępu do parametrów
	Dostęp do parametrów maszynowych

	Instrukcja dla operatora
	I.1 Podstawowe zagadnienia dotyczące danych położenia
	Punkty odniesienia
	Pozycja rzeczywista, pozycja zadana i dystans do zadanego punktu
	Absolutne pozycje obrabianego przedmiotu
	Inkrementalne pozycje obrabianego przedmiotu
	Oś bazowa kąta
	Przyrządy pomiarowe położenia
	Znaczniki referencyjne enkodera

	I.2 Obsługia ND 780
	Rozplanowanie ekranu
	Wskazówki dotyczące wprowadzania danych
	Ogólny przegląd
	Graficzne wspomaganie pozycjonowania
	Pomoc online

	Maski wprowadzenia
	Okno z instrukcjami online:
	Komunikaty o błędach

	ND 780 włączyć
	Analiza znaczników referencyjnych
	Praca bez wykorzystywania znaczników referencyjnych
	Funkcja REF ZWOLNIC/DEZAKTYWOWAC

	Tryby pracy
	NASTAWIC
	Parametry menu NASTAWIENIE OBROBKI
	Jednostka
	Współczynnik skalowania
	ODBICIE LUSTRZANE
	Czujnik krawędziowy (tylko dla aplikacji frezowania)
	Srednica-osie
	Wydawanie wartości pomiaru
	Graficzne wspomaganie pozycjonowania
	Pasek stanu
	Stoper
	Przełącznik zdalny
	Dopasowanie ekranu
	Język
	Import/eksport

	Przegląd softkeys dla ogólnych funkcji
	Dokładniejszy opis softkeys dla ogólnych funkcji
	Softkey NASTAWIC/ZEROWAC
	Softkey KALKULATOR
	Obr/min-kalkulator
	Softkey KALKULATOR STOZKA


	I.3 Funkcje dla obróbki frezowaniem
	Dokładny opis funkcji softkey
	Softkey NARZEDZIE
	Tabela narzędzi
	Import/Eksport
	Korekcja promienia narzędzia
	Znak liczby dla różnicy długości DL
	Wprowadzanie danych narzędzia
	Zastosowanie tabeli narzędzi
	Wywołanie tabeli narzędzi
	Wywołanie narzędzia
	Softkey Punkt bazowy
	Przykład: określenie punktu bazowego przedmiotu bez funkcji próbkowania
	Funkcje próbkowania dla wyznaczania punktu odniesienia
	Wyznaczanie punktu odniesienia przy pomocy czujnika krawędziowego
	Przykład: wypróbkować krawędzie przedmiotu i wyznaczyć punkt narożny jako punkt odniesienia.
	Przykład: wyznaczenie linii środkowej pomiędzy dwoma krawędziami przedmiotu jako linii odniesienia
	Przykład: punkt środkowy odwiertu wypróbkować przy pomocy czujnika krawędziowego i punkt odniesienia wyznaczyć 50 mm od punktu środkowego okręgu.
	Próbkowanie przy pomocy narzędzia
	Softkey WARTOSC NASTAWIC
	Wyznaczenie wartości absolutnej
	Nastawienie wartości inkrementalnej
	Softkey 1/2

	Funkcje specjalne (frezowanie)
	Okręg odwiertów i rząd odwiertów (frezowanie)
	Dostępne softkeys w masce wprowadzenia:
	Softkeys programu:
	Softkey OKREG ODWIERTOW
	1. etap: wprowadzenie danych
	2. etap: wiercenie
	Rzędy odwiertów
	Przykład: zapis rzędu odwiertów i wykonanie
	1. etap: wprowadzenie danych
	2. etap: wiercenie
	Frezowanie powierzchni ukośnej i łuku
	Klawisz FREZOWANIE POW. UKOSNEJ
	Softkey FREZOWANIE ŁUKU


	I.4 Funkcje dla obróbki toczeniem
	Dokładny opis funkcji softkey
	Symbole dla obróbki toczeniem
	Softkey NARZEDZIE
	Import/Eksport
	Zastosowanie tabeli narzędzi
	Wprowadzenie przesunięcia narzędzia z NARZEDZIE/WYZNACZENIE
	Zapisać przesunięcie narzędzia przy pomocy funkcji NOTOWAC/USTALIC
	Softkey PUNKT ODNIESIENIA
	Ustalenie punktów odniesienia przy pomocy funkcji NOTOWAC/USTALIC
	Softkey WARTOSC USTALIC
	Softkey RX (PROMIEN/SREDNICA)



	Informacja techniczna
	II.1 Montaż i podłączenie do instalacji elektrycznej
	Zakres dostawy
	Osprzęt
	Wyświetlacz położenia ND 780
	Miejsce ustawienia

	Montaż wyświetlacza położenia
	Podłączenie do instalacji elektrycznej
	Wymagania dotyczące instalacji elektrycznej
	Wymogi dotyczące otoczenia
	Okablowanie łącznika sieciowego
	Konserwacja zapobiegawcza

	Podłączenie przyrządów pomiarowych
	Porty wyjścia czujnika krawędziowego i sygnałów wejściowych
	Obłożenie pinów dla czujnika krawędziowego i wydawania wartości pomiarowych


	II.2 Nastawienie systemu
	Parametry menu NASTAWIENIE SYSTEMU
	Definiowanie enkodera
	Konfigurowanie wskazania
	Sprzęganie wejść
	Sprzężenie osi Z
	Z-sprzężenie osi aktywować
	Deaktywowanie Z-sprzężenia osi

	Korekcja błędów
	Liniowa korekcja błędów
	Nieliniowa korekcja błędów
	Metoda nastawienia dla nieliniowych błędów
	Utworzenie tabeli dla nieliniowej kompensacji błędów
	Odczytywanie grafiki
	Wyświetlanie tabeli kompensacji błędów
	Eksport aktualnej tabeli kompensacji błędów
	Importowanie nowej tabeli kompensacji błędów

	Kompensacja luzu
	Nastawienie aplikacji
	Diagnoza
	Test klawiatury
	Test czujnika krawędziowego
	Test ekranu
	Graficzne przedstawienie sygnału przyrządu pomiarowego


	II.3 Parametry enkodera
	Przykłady nastawienia dla produkowanych przez HEIDENHAIN-enkoderów liniowych z 1 VSS-sygnałami
	Przykłady nastawienia dla enkoderów liniowych firmy HEIDENHAIN z 1 VSS-sygnałami
	Przykłady nastawienia dla enkoderów kątowych firmy HEIDENHAIN

	II.4 Interfejs danych
	Szeregowy port (X31)
	Odrutowanie kabla łączeniowego
	Obłożenie pinów
	Sygnał
	Zewnętrzne operacje poprzez interfejs danych V.24/RS-232
	Opóźnienie dla wydawania danych
	Opóźnienie dla wydawania danych (<Strg>B)

	II.5 Wydawanie wartości pomiaru
	Przykłady wydawania znaków na interfejsie danych
	Wydawanie danych z zewnętrznymi sygnałami
	Wydawanie danych z czujnikiem krawędziowym

	II.6 Dane techniczne dla obróbki frezowaniem
	II.7 Dane techniczne dla obróbki toczeniem
	II.8 Komunikaty o błędach
	II.9 Wymiary montażowe
	Wymiary montażowe wyświetlacza położenia

	II.10 Osprzęt
	Numery części Osprzęt
	ND 780 uchwyt ID 520 012-01
	ND 780 instrukcja montażu Uniwersalne ramię montażowe lD 382 929-01
	ND 780 instrukcja montażu Stopka nachylna lD 281 619-01
	ND 780 instrukcja montażu Przegub obrotowy/nachylny ID 520 011-01
	ND 780 instrukcja montażu Ramy montażowe lD 532 811-01



