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Zastosowanie tego podrecznika obstugi

Ten podrecznik obstugi przeznaczony jest dla urzgdzen POSITIP od wersji Software
246 xxx-05.

Te trzy "X’ oznaczajg dowolne cyfry.
Wersja Software urzgdzenia, znajdujgcego sie w Panstwa
dyspozycji widnieje na naklejce w tylnej czesci obudowy.

Ten podrecznik wyjasnia funkcje urzgdzenia POSITIP 855
dia frezowania. Funkcje dla toczenia opisane sg
w oddzielnej instrukciji.

Przewidziane miejsce eksploatacji

Urzadzenie to odpowiada klasie A zgodnie z europejskg norma,
EN 55022 i przeznaczony jest do eksploatacji gtbwnie w
centrach przemystowych.

Prawidtowe korzystanie z podrecznika obstugi
Podrecznik sktada sie z dwoch czesci:

Czes¢ I instrukcja obstugi dla uzytkownika........ od strony 5
Czesc¢ II: informacja techniczna ............cceveennnees od strony 81

Instrukcja obstugi dla uzytkownika

Przy codziennym wykorzystaniu urzgdzenia POSITIP pracujemy
wytgcznie z instrukcjg obstugi dla uzytkownika (czesé I).

Dla nowicjuszy w pracy z POSITIP podrecznik ten stuzy jako
materiat do nauczania. Na poczgtek zapoznaje nas krotko z
kilkoma waznymi informacjami podstawowymi i daje przeglad
funkcji POSITIP.

Nastepnie kazda funkcja zostaje wyczerpujgco objasniona na
przykfadzie, ktory natychmiast moze zosta¢ wykonany na
maszynie.

Nie jest wiec koniecznym niepotrzebne meczenie sie z "teorig”.
Jako poczatkujgcy w pracy z POSITIP powinni Panstwo
konsekwetnie przerobi¢ wszystkie przyktady.

Dla ekspertéw w pracy z POSITIP-em podrecznik ten jest
czym$ w rodzaju kompendium i publikacji referencyjnej.
Przejrzysta struktura tego podrecznika i skorowidz haset
utatwiajg odnalezienie okreslonych dziatow tematycznych.

Informacja techniczna

Jesli chcemy dopasowa¢ POSITIP do maszyny lub wykorzystac
interfejs danych, to wszystkie niezbedne
informacje mozna odnalez¢ w Informaciji technicznej (czesé Il).

Skorowidz haset

Na stronach 113 do 115 znajdg Panstwo skorowidz haset dla
obydwu czesci tego podrecznika.

POSITIP 855 Instrukcja obstugi dla uzytkownika



Instrukcje dotyczace poszczegolnych czynnosci

Schematyczne instrukcje postepowania przy danej czynnosci uzupetniajg,
kazdy przyktad w tym podreczniku. Wyglgdajg one w nastepujgcy sposob:

Tu pokazane sg,
klawisze, ktore
nalezy nacisngc.

.
Wezwaniedowprowadzania danych

lra\?v?gf;anftésrael Tu zostaje objasniona funkcja klawiszy lub dany krok roboczy.
’ Jesli to konieczne, znajdujg sie tu rowniez informacje uzupetniajgce.

nalezy niiiané.
Jezeli po ostatniej instrukcji pojawia sie jeszcze strzatka, to

dalszy cigg tej instrukcji znajduje sie na nastepnej stronie.

Tu zostaje objasniona funkcja klawiszy lub dany krok roboczy.
Jedli to konieczne, znajdujg sie tu rowniez informacje uzupetniajgce.

Wezwanie do wprowadzenia danych pojawia sie przy niektorych
czynnosciach (nie zawsze) u gory na monitorze POSITIP-a.

W instrukcjach dotyczgcych poszczegolnych czynnosci wezwania do
wprowadzenia danych sg przedstawiane na szarym tle.

Jesli dwie instrukcje rozdzielone sg linig przerywana, to mozna
wybierac¢ jedng z tych dwoch czynnosci.

W przypadku niektorych instrukcji dotyczacych poszczegolnych
czynnosci ukazany jest dodatkowo po prawej stronie ten ekran,
ktory pojawia sie po nacisnieciu klawiszy.

Skrécone instrukcje dotyczace poszczegdlnych czynnosci

Skrocone instrukcje uzupetniane sg przez przyktady i objasnienia. Strzatka
w tych instrukcjach oznacza ( = ) nowe wprowadzenie danych lub nowy krok roboczy.

Szczegoblne wskazowki w tym podreczniku obstugi

Szczegolnie wazne informacje znajdujg, sie oddzielnie w szarych
blokach. Prosze zwroci¢ szczegolng uwage na te wskazowki.
Jesli nie poswiecimy uwagi tym wskazéwkom, moze sie okazac,
ze funkcje nie pracujg tak, jak sie tego wymaga lub obrabiany
przedmiot bgdz narzedzie zostang uszkodzone.

Symbole we wskazéwkach

Kazda wskazowka oznaczona jest po lewej stronie przy pomocy
symbolu, ktory informuje o znaczeniu tej wskazowki.

Ogodlna wskazowka,
@ np. dotyczaca zachowania sie POSITIP-a.

A Wazna wskazowka,
np. iz dla funkcji konieczne jest
okres$lone narzedzie.

A Ostrzezenie przed niebezpieczenstwem
porazenia pragdem, np. przy otwarciu obudowy.

Instrukcja obstugi dla uzytkownika POSITIP 855
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Podstawowe informacje dla danych dotyczacych pozycji

Jesli takie pojecia jak uktad wspotrzednych, wymiar

@5 inkrementalny (przyrostowy), wymiar bezwzgledny, pozycja
zadana, pozycja rzeczywista i odcinek koncowy sg juz
znane, mozna ten rozdziat pominggc.

Uktady odniesienia

Aby méc podac¢ pozycje, potrzebny jest zasadniczo

pewien uktad odniesienia.
Na przyktad mozna podawac pozycje wybranych punktéw na kuli /{;’//’// SN \\\5\\\\ 60°
. . . . . s s sl v\ LR
ziemskiej poprzez ich geograficzne wspotrzedne (wspotrzedne: s / A i Groan N
] b A 80°
A WA

tac. "przyporzgdkowane”; wielkosci dla podania lub ustalenia A A

pozycji) "dtugos¢” i "szerokos¢” "bezwzgledna”: cata sie¢
potudnikow i rownoleznikoéw tworzy ”“bezwzgledny uktad
odniesienia” - w przeciwienstwie do "wzglednych” danych o
potozeniu, to znaczy z odniesieniem do innego znanego
miejsca lub miejscowosci.

Potudnik 0° na rysunku po prawej stronie przebiega przez
obserwatorium astronomieczne w Greenwich, réwnoleznikiem
0° jest rownik.

90° 0° 90°

Rysunek 1: Geograficzny uktad wspo6trzednych

jestbezwzglednym uktadem
odniesienia

Dla obrobki przedmiotu na frezarce, ktdra wyposazona jest w
numeryczny wysSwietlacz poftozenia, wychodzi sie generalnie rzecz
biorgc ze statego dla obrabianego przedmiotu kartezjanskiego

(= prostokgtnego, nazwanego imieniem francuskiego
matematyka i filozofa René Descartes, w jezyku tacinskim
Renatus Cartesius; 1596 do 1650) uktadu wspoétrzednych, ktory
skfada sie z trzech, réwnolegtych do o0si maszyny osi
wspotrzednych X, Y i Z; jesli ustawimy palec srodkowy prawej
dtoni w kierunku osi narzedzi od obrabianego przedmiotu do
narzedzia, to pokazuje on w kierunku dodatniej Z osi, kciuk w
kierunku dodatniej osi X i palec wskazujgcy

w kierunku dodatniej osi Y.

Rysunek?2: Oznaczenieikierunkiosimaszyny

w przypadku frezarki

POSITIP 855 Instrukcja obstugi dla uzytkownika
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Podstawowe informacje dla danych dotychczgcych pozycii

Wyznaczanie punktu odniesienia (bazy)

Rysunek techniczny obrabianego przedmiotu wyznacza dla
obrobki okreslony element formy obrabianego przedmiotu
(przewaznie naroze obrabianego przedmiotu) jako "bezwzgledny
punkt odniesienia” i ewentualnie jeden lub kilka elementow formy
jako wzgledne punkty odniesienia (wzgledne bazy).

Przy wyznaczaniu punktu odniesienia zostaje przyporzgdkowany
tym punktom odniesienia poczgtek bezwzglednego lub
wzglednego uktadu wspotrzednych: obrabiany przedmiot zostaje
— z ustawieniem do osi maszyny — umieszczony w okres$lonegj
pozycji wzglednej do narzedzia i czujniki osiowe zostajg albo
wyzerowane albo ustawione na odpowiednig, wartos¢ potozenia
(np. aby uwzgledni¢ promien narzedzia).

Przyktad: Rysunek z kilkoma wzglednymi punktami odniesienia

(zgodnie z normg DIN 406, rozdziat 11; rysunek 171)

o o
Yol Te]
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5 21655 20
‘;f\ 125
1225 ———i——— 0
5 J& 1125
™) & -216,5l_250
D150
750 @12@ i
1150
=
320 G},i,i — @}
0
o 0 o o oo
8 2 R 83
Przyktad: wspotrzedne odwiertu 1) :
X= 10 mm
Y = 5 mm
Z= 0 mm (gtebokos¢ wiercenia: Z = — 5 mm)

Punkt zerowy prostokgtnego ukfadu wspotrzednych
znajduje sie w odlegtosci na X - osi 10 mm i na
Y - 0si 5 mm w ujemnym kierunku od odwiertu (1) .

Szczegolnie komfortowo wyznacza sie punkty odniesienia przy
pomocy czujnika impulsowego krawedziowego KT firmy
HEIDENHAIN w potfgczeniu z funkcjami probkowania POSITIP-a.

ZA

Rysunek3: Poczatek prostokgtnego uktadu
wspotrzednychipunktzerowy
obrabianego przedmiotu
naktadajg sie na siebie.

ZA

Rysunek4: Odwiert w pozycji ) okresla
uktad wspotrzednych

Instrukcja obstugi dla uzytkownika

POSITIP 855



I - 1 Podstawowe informacje dla danych dotychczgcych pozycii

Pozycja zadana, pozycja rzeczywista i pozostaty do pokonania odcinek

Pozycje, do ktérych narzedzie ma zosta¢ przemieszczone,
nazywane sg pozycjami zadanymi; pozycja, w ktorej narzedzie
si¢ obecnie znajduje, nazywa si¢ pozycjg, rzeczywists,.

Odstep pomiedzy pozycjg zadang i pozycjg, rzeczywistg,

to odcinek pozostaty do pokonania (odcinek koricowy).

Znak liczby odcinka korncowego Y
Odcinek koncowy posiada dodatni znak liczby, jesli
przesuniecie odbywa sie¢ od pozycji rzeczywistej do
pozycji zadanej w ujemnym kierunku osi.

Odcinek koncowy posiada ujemny znak liczby, jesli
przesuniecie odbywa sie od pozycji rzeczywistej do pozycji
zadanej w kierunku dodatnim osi.

Rysunek5: Pozycja zadana §) pozycja
rzeczywista i odcinek koncowy®
Bezwzgledne pozycje obrabianego przedmiotu

Kazda pozycja na obrabianym przedmiocie jest jednoznacznie

okreslona poprzez jej wspotrzedne bezwzgledne. ZA
Przyktad: Wspdirzedne bezwzgledne pozycji (D

X =20 mm

Y =10 mm

Z =15 mm

Jesli dokonujemy wiercenia lub frezowania zgodnie z rysunkiem
technicznym, wykonanym ze wspotrzednymi bezwzglednymi, to
prosze przemiesci¢ narzedzie na te wspoirzedne.

Przyrostowe pozycje obrabianego przedmiotu
Dana pozycja moze odnosicC sie réwniez do poprzedniej pozyciji
zadanej: wzgledny punkt zerowy zostaje wowczas umiejscowiony
na poprzedniej pozycji zadanej. W tym przypadku mowi sie o
wspotrzednych inkrementalnych (przyrostowych) (inkrement
= przyrost) lub o wymiarze inkrementalnym lub o wymiarze Rysunek6: Pozycja (Una przyktad _
tancuchowym (poniewaz pozycja zostaje podawana przy pomocy bezwzgledne pozycje obrabianego
potaczonych ze sobg szeregowo wymiarow). przedmiotu

Wspotrzedne inkrementalne (przyrostowe) oznaczane sg, przy
pomocy I.
Przyktad: Inkrementalne wspotrzedne pozycji (3) odniesione
do pozycji 2
Wspotrzedne bezwzgledne pozyciji (2)
X = 10 mm
Y = 5 mm
Z = 20 mm
Wspotrzedne inkrementalne pozycji (3) :
IX= 10 mm
Iy = 10 mm
IZz= -15 mm
Jesli dokonuje sie wiercenia lub frezowania zgodnie z rysunkiem

technicznym, wykonanym ze wspotrzednymi inkrementalnymi to

narzedzie przesuwa sie dalej, o wartosé tych wspotrzednych., — Fysunek?: Pozycie @i © na przyktad

“inkrementalne pozycje

- . . obrabianego przedmiotu”
Przyrostowe dane o pozycji jest w takim przypadku specyficzng,

wzgledng informacjg, 0 potozeniu — tak jak dane pozycji jako
odcinka pozostatego do pozycji zadanej (w tym przypadku
wzgledny punkt zerowy znajduje sie w pozycji zadanej).

POSITIP 855 Instrukcja obstugi dla uzytkownika 9
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Podstawowe informacje dla danych dotychczgcych pozycii

Przyktad: Rysunek obrabianego przedmiotu z wymiarowaniem wspétrzednych

(zgodnie z normg DIN 406, czes¢ 11; rysunek 179)

Y1

L

1

X1

Lista wspdtrzgdnych, odpowiednia dla tego przyktadu jest zalecana przy
odpracowywaniu w rodzaju pracy PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI.

Wymiary w mm

Poczatkowe Wspétrzedne

okreslenie

wsp6trzednych Pos. [ X1 X2 |Y1Y2 |r (i) d

1 1 0 0 -

1 1.1 325 320 @ 120 H7
1 1.2 900 320 @ 120 H7
1 1.3 950 750 © 200 H7
1 2 450 750 @ 200 H7
1 3 700 | 1225 @ 400 H8
2 2.1 - 300 150 @ 50 H11
2 2.2 |-300 0 @ 50 H11
2 2.3 |-300 |- 150 @ 50 H11
3 3.1 250 0° o 26

3 3.2 250 30° o 26

3 3.3 250 60° o 26

3 3.4 250 90° o 26

3 3.5 250 120° o 26

3 3.6 250 150° o 26

3 3.7 250 180° o 26

3 3.8 250 210° o 26

3 3.9 250 240° o 26

3 3.10 250 270° o 26

3 3.11 250 300° o 26

3 3.12 250 330° o 26

10
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I - 1 Podstawowe informacje dla danych dotychczgcych pozycii

Uktady pomiarowe potozenia
Uktady pomiarowe potozenia przeksztatcajg przemieszczenia
osi maszyny w sygnaty elektryczne. Urzgdzenie POSITIP ZA
opracowuje sygnaty, okresla rzeczywistg pozycje osi maszyny i
ukazuje te pozycje w postaci wartosci liczbowych na ekranie.
W przypadku przerwy w doptywie energii elektrycznej zostaje
utracone przyporzgdkowanie pozycji suportu do obliczonej
pozycji rzeczywistej.
Przy pomocy znacznikéw referencyjnych uktadéw pomiaru
potozenia i REF-automatyki POSITIP-a mozna po wigczeniu
ponownie odtworzy¢ to przyporzgdkowanie.

Rysunek 8: Uktad pomiaru potozenia dla
osilinearnej, np. dla X-osi

Znaczniki referencyjne
Na liniatach wymiarowych ukfadéw pomiaru potozenia
umiejscowione sg jeden lub kilka znacznikow referencyjnych.

Te znaczniki (punkty) referencyjne wytwarzajg, przy przejezdzie
sygnat, ktory dla POSITIP oznacza pozycje liniatu jako punkt
referencyjny (punkt odniesienia liniatu = staty punkt odniesienia
Przy przejezdzie tych punktow referencyjnych POSITIP ustala

maszyny).

ponownie przy pomocy REF-automatyzacji zaszeregowania
pomiedzy pozycjg san i wartosciami wyswietlacza, ktore zostaty
uprzednio ustalone.

W przypadku uktadow pomiarowych dtugosci, wyposazonych w
znaczniki referencyjne z zakodowanym odstepem nalezy w tym
celu przemiesci¢ osie maszyny tylko maksymalnie o 20 mm
(20° w przypadku uktadéw pomiarowych kgta).

Rysunek9: Liniaty wymiarowe — u gory z punktami
referencyjnymi, ozakodowanymodstepie,
nadole zjednym punktem (znacznikiem)

Os$ odniesienia kata referencyjnym

Dla danych o kgtach zdefiniowane sg nastepujgce osie

odniesienia:

YA
Ptaszczyzna Os odniesienia kata

XY +X

YZ +Y

ZX +Z

Dodatni kierunek obrotu jest ruchem w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara, jesli
ptaszczyzna obrobki, zostaje rozpatrywana w kierunku
ujemnej osi narzedzi (patrz rysunek 10).

Przyktad: Kat na ptaszczyznie obrobki X /Y

th odpowiada Rysunek 10: Katio$ odniesienia kata,
np. na ptaszczyznie X/ Y
+ 45° ... dwusiecznej kgta pomiedzy +Xi+Y
+/— 180° ... ujemnej X-osi

- 270° ... dodatniej Y-osi

POSITIP 855 Instrukcja obstugi dla uzytkownika 11
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| -2 Praca z POSITIP — pierwsze kroki

1-2
Praca z POSITIP — pierwsze kroki

Zanim rozpoczniemy prace

Po kazdym wigczeniu mozna przejecha¢ znaczniki referencyjne:
Przy pomocy REF-automatyzacji POSITIP ustala ponownie
automatycznie zaszeregowania pomiedzy potozeniem san i

wartosciami wyswietlacza, ktore zostaty uprzednio ustalone. ACTUAL UALUE

=0 |
W wierszu wprowadzania u gory na ekranie pojawia sie X + 12.670
meldunek REF, jesli zostaty przejechane wszystkie znaczniki
referencyjne. Y - 86.550
Jezeli wyznaczamy nowe punkty odniesienia, to POSITIP Z + 558.630
zapamigtuje automatycznie powstate w ten sposob na nowo C + 14° 36 00

ustalone zaszeregowania.

|| PN

REF

Probe >

¥

c

T6

z

F o]
Praca bez opracowywania znacznikéw referencyjnych
W tym przypadku mozna uzywac¢ urzgdzenia POSITIP, bez
uprzedniego przejechania znacznikéw referencyjnych, a
mianowicie poprzez nacisniecie Softkey Bez REF . Rysunek 11

@5 Jesli znaczniki referencyjne nie zostaty przejechane,
POSITIP nie zapamietuje na nowo ustalonych punktéw
odniesienia. Po przerwie w doptywie napiecia zasilajgcego
(wytgczenie) nie mozna zrekonstruowac¢ zaszeregowan
pomiedzy pozycjami san i wartosciami wySwietlacza.

POSITIP wtaczyé¢

1 Wyswietlacz REF naekranie

-

CROSS OVER REFERENCE MARKS

L

i
nacisng¢ dowolny klawisz.

=N < X

AXIS
AXIS
AXIS
AXIS

No
REF

1L

POSITIP wigczycC
O
.

dowolnej kolejnosci.

Znaczniki referencyjne przejecha¢ na wszystkich osiach i w

Nie przejezdza¢ znacznikow referencyjnych.
SEF I Zaszeregowania pomiedzy saniami i wartoscig wysSwietlacza zostajg,

utracone w przypadku przerwy w doptywie energii elektrycznej!

POSITIP jest gotowy do pracy w rodzaju pracy WARTOSC RZECZYWISTA.

POSITIP 855 Instrukcja obstugi dla uzytkownika
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-2 Praca z POSITIP — pierwsze kroki

Rodzaje (tryby) pracy POSITIP

Z wyborem rodzaju pracy decydujemy, z jakich funkcji POSITIP-
u chcemy korzystac.

Uzyteczne funkcje Rodzaj pracy Przycisk
Wyswietlacz potozenia .
dla prostych rodzajow obrobki; WARTOSC RZECZYWISTA

Wyzerowanie wyswietlacza;
Wyznaczenie punktu
odniesienia — réwniez przy
uzyciu czujnika impulsowego
krawedziowego

Wyswietlacz odcinka koncowego; ODCINEK KONCOWY
rysunki odwiertow; u
Kieszen prostokgtna; Frezowanie z

korekcjg, promienia narzedzia

Kroki robocze dla matych serii PROGRAM

wprowadzi¢ do pamieci w POSITIP  WPROWADZENIE DO PAMIECI
Wykonanie programow, PROGRAM

ktore zostaty ODPRACOWAC

uprzednio napisane
PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI
w tym rodzaju pracy

Mozna w kazdej chwili zmieni¢ rodzaj pracy, a mianowicie
naciskajgc klawisz rodzaju pracy, do ktérego chcemy wejsc.

Trzy funkcje HELP, MOD i INFO

Funkcje POSITP-a, HELP, MOD i INFO mozna w dowolnym
momencie wywotac.

Wywotanie funkcji:
» Prosze nacisng¢ klawisz funkcyjny.

Wybrac¢ funkcje:
» Ponownie nacisng¢ klawisz funkcyjny.

Funkcje Oznaczenie (nazwa) Przycisk
Zintegrowana instrukcja HELP (POMOC)
dla uzytkownika:

Grafiki i objasnienia

do aktualnej sytuacji na

ekranie wyswietli¢

Zmiana parametrow MOD w
uzytkownika:

Zachowanie POSITIP-a na

nowo okresli¢

Obliczanie danych obrobki, INFO @
stoper, funkcje kalkulatora

14 Instrukcja obstugi dla uzytkownika POSITIP 855



| -2 Praca z POSITIP — pierwsze kroki

Wybor funkcji Softkey
Funkcje Softkey znajdujg, sie na jednym lub kilku Softkey-
paskach. POSITIP ukazuje liczbe paskow poprzez symbol,
znajdujgey sie u gory po prawej stronie na ekranie.
Jesli tam nie pojawia sie zaden symbol, to wszystkie wybieralne
funkcje znajdujg sie na wysSwietlonym Softkey-pasku.
Aktualny Softkey-pasek przedstawiony jest w symbolu przy
pomocy wypetnionego prostokata.

Funkcja Klawisz

Przekartkowywanie Softkey-paskow: do przodu

Przeskoczenie jednego poziomu Softkey do tytu

Przekartkowywanie Softkey-paskow: do tytu

POSITIP ukazuje Softkeys z funkcjami
gtéwnymi danego rodzaju pracy zawsze wtedy,
kiedy nacisniemy klawisz rodzaju pracy.

PROGRAMMING AND EDITING

JEPNY - | %
Labe\__}
[REF |Number

WN -0

®a0 U

BEGIN P
+50

Z+10.

cycL

G

M 10 MM
.000

RO

[s]e]u)

FULL CIRCLE

+25.750
+58.670

17.800
START +0.000

Labell
Call

T4

Rysunek 12: Symbol Softkey-paskéw u gory po
prawej stronie na ekranie; zostaje
ukazany pierwszy Softkey-pasek

POSITIP 855 Instrukcja obstugi dla uzytkownika
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-2 Praca z POSITIP — pierwsze kroki

Zintegrowana instrukcja obstugi dla uzytkownika

Zintegrowana instrukcja obstugi dla uzytkownika pomoze w
kazdej sytuacji, oddajgc do dyspozycji odpowiednie informacje.

Wywotanie zintegrowanej instrukcji obstugi dla uzytkownika:

» Prosze nacisng¢ klawisz HELP.

» Prosze przekartkowywac strony ekranu przy pomocy klawiszy
"Kartki”, jesli sytuacja problemowa zostaje

wyjasniona na kilku stronach ekranu.

Odwotanie zintegrowanej instrukcji obstugi dla uzytkownika :
» Prosze ponownie nacisna¢ klawisz HELP.

Przyktad: Zintegrowana instrukcja obstugi dla wyznaczania punktu

odniesienia przy pomocy czujnika impulsowego
krawedziowego (PROBKOWANIE SRODEK KOLA )
Funkcja ta PROBKOWANIE SRODEK KOXA opisana jest w tym
podreczniku obtugi od strony 25.

» Prosze wybra¢ rodzaj pracy WARTOSC RZECZYWISTA.

» Prosze nacisng¢ Softkey Probkowanie.

» Prosze nacisng¢ klawisz HELP.
Na ekranie pojawia sie pierwsza strona z objasnieniami
dotyczgcymi funkcji probkowania.
Po prawej stronie na dole ekranu znajduje sie wskazowka,
dotyczaca numeru strony: przed kreskg ukosng znajduje sie
wybrana strona a za kreskg ukosng, liczba stron.
Zintegrowana instrukcja obstugi dla uzytkownika zawiera
wowczas na trzech stronach ekranu nastgpujgce informacje
na temat WARTOSC RZECZYWISTA - PROBKOWANIE:

+ Przeglad funkcji probkowania (strona 1)

+ Prezentacje graficzne do wszystkich funkcji probkowania
(strona 2 i strona 3)

» Odwotanie zintegrowanej instrukcji obstugi dla uzytkownika:
Prosze nacisng¢ ponownie klawisz HELP.

Na ekranie POSITIP-a pojawi sie ponownie menu wyboru
dla funkcji prébkowania.

» Prosze nacisnaé (np.) Softkey Srodek kofa.
» Prosze nacisng¢ klawisz HELP.
Zintegrowana instrukcja obstugi dla uzytkownika zawiera teraz
na pieciu stronach ekranu specjalne informacje, dotyczace
funkcji PROBKOWANIE SRODEK KOLA:
« Zestawienie wszystkich krokéw roboczych (strona 1)
« Prezentacja graficzna operacji probkowania (strona 2)
+ Wskazowki dotyczgce zachowania POSITIP-a i
wyznaczania punktéw odniesienia (strona 3)
« Funkcja prébkowania Srodek kota dla narzedzi
(strona 4 i strona 5)

» Odwotanie zintegrowanej instrukcji obstugi dla uzytkownika:
Prosze ponownie nacisna¢ klawisz HELP.

HELP: ACTUAL UALUE - PROBE CIRCLE CENTER
——————————— With Edge Finder —---—------

Before proceeding: Enter the stylus
diameter with MOD and select number for

datum point (1 to 98) with .

Then:
1.Select working plane

2.Probe any four points on the
circumference

3.Enter the position value for the
circle center.
Confirm entry with ENT.

Rysunek 13: Zintegrowana instru'kcjaobs’rugi
dlauzytkownikaPROBKOWANIE
SRODEK KOLA, strona 1

HELP: ACTUAL UALUE - PROBE CIRCLE CENTER
——————————— With Edge Finder —----------
Probe any four points on the circum-
ference

Rysunek 14: Zintegrowanainstrukcjaobstugi
dlauzytkownika PROBKOWANIE
SRODEK KOLA, strona 2

HELP: ACTUAL UALUE - PROBE CIRCLE CENTER
——————————— With Edge Finder ------—----

When the fourth point has been probed,
the display shows the current position
of the circle center, and the circle

diameter. The display remains frozen.

Enter a new datum for the circle center.
Confirm your entry with ENT.

After the datum for the circle center
has been set, the display again shows
the position of the spindle center.

Rysunek 15: Zintegrowanainstqucja obstugi
dlauzytkownika PROBKOWANIE
SRODEK KOLA, strona 3
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Komunikaty o btedach
Jesli podczas pracy z POSITIP wystgpi btad, to na ekranie
pojawi sie komunikat tekstem otwartym.

Wywo+tanie objasnien do zameldowanego btedu:
» Prosze nacisng¢ klawisz HELP.

Skasowa¢ komunikat o btedach:
» Prosze nacisng¢ klawisz CE.

Pulsujgce komunikaty o btedach

2 UWAGA!
W przypadku pulsujgcych komunikatow o btedach
naruszone jest bezpieczenstwo funkcjonowania
POSITIP-a.

W przypadku pulsujgcego komunikatu o btedach:

» Prosze zanotowa¢ wyswietlony na monitorze komunikat.

» Prosze wytgczy¢ doptyw napiecia sieciowego POSITIP-a.

» Prosze sprobowac przy wytgczonym napieciu sieci
naprawi¢ bfad.

» Prosze powiadomiC obstuge serwisowg, jesli pulsujgce
komunikaty o btedach pojawig sie wielokrotnie.

Wybra¢ system miar
Mozna wyswietla¢ pozycje w milimetrach lub w calach (inch).

Jesli wybrano ”inch”, to u gory na ekranie
pojawia sie obok REF wskazanie inch.

Przetgczanie systemu miar: DISTANGE-TO-80 I
» Prosze nacisng¢ klawisz MOD. <1005 =5 (inch\'REFﬁ:;te >
» Prosze przekartkowa¢ do paska Softkey z parametrami X + 0.44880
uzytkownika mm lub cale (inch). ﬁ
» Prosze nacisng¢ Softkey mm lub cale (inch). o <7
On przechodzi do innego stanu. Z + 1.13080
» Prosze nacisngC ponownie klawisz MOD. C+ 0°00 00 hc
Wiecej informaciji na temat parametrow uzytkownika znajduje sie o o 2

w rozdziale | - 7.

Wybor wyswietlacza kata
Kat, np. dla stotu obrotowego, mozna wyswietli¢ jako warto$¢
dziesietng lub w stopniach, minutach i sekundach.

Rysunek 16: Wskazanie cale (inch) na ekranie

Przefaczenie wysSwietlacza kata:

» Prosze nacisng¢ klawisz MOD.

» Prosze przekartkowa¢ do paska Softkey z parametrami
uzytkownika stopnie/min/sek lub stopnie.

» Prosze nacisng¢ Softkey stopnie/min/sek lub stopnie.
On przechodzi do innego stanu.

» Prosze ponownie nacisna¢ klawisz MOD.

Wiecej informaciji na temat parametrow uzytkownika znajduje sie
w rozdziale | - 7.

POSITIP 855 Instrukcja obstugi dla uzytkownika 17
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Wprowadzi¢ dtugos¢ narzedzia i jego Srednice
Prosze wprowadzi¢ dtugosci i Srednice narzedzi do tabeli
narzedzi POSITIP-a.

Mozna wprowadzi¢ dane do 99 narzedzi. z

Zanim rozpoczniemy obrobke przedmiotu, prosze wybra¢ w

tabeli narzedzi odpowiednie narzedzie. POSITIP uwzglednia T T, Ts
wowczas wprowadzong, Srednice narzedzia i dtugos¢ narzedzia. —
Jako “dtugo$¢ narzedzia” prosze wprowadzi¢ roznice dtugosci D1, D2l |, Ds

AL pomiedzy narzedziem i narzedziem zerowym.

Znak liczby dla réznicy dfugosci AL
Narzedzie jest dtuzsze niz narzedzie zerowe: AL >0 ALa<0
Narzedzie jest krétsze niz narzedzie zerowe: AL <0 N 3

@ AL1=0

AL>>0

Rysunek 17: Dtugoscinarzedzii Srednice

Przyktad: Wprowadzi¢ dtugos¢ narzedzia i jego $Srednice do
tabeli narzedzi z
Numer narzedzia np. 7 To T,
==
0$ narzedzia Z P Dyl
\\
Srednica narzedzia D=8 mm ,///f‘
il
Dtugos¢ narzedzia L=12 mm @
) 4 X
¥ s
m Wybor parametrow uzytkownika.
D 4
/ Przejs¢ do Softkey-paska z SoftkeyTab. narzedzi .
A J
Tool ) .
Tab lLe Otworzy¢ tabele narzedzi.
e Y
§ Numer narzedzia? )
@ Wprowadzi¢ numer narzedzia (np. 7) i przejac.
.
Przeskoczy¢ do kolumny ”"Srednica” .
N 4
( Srednica narzedzia ?
B Wprowadzi¢ $rednice narzedzia ( 8 mm ) i przejgc.
A J

18 Instrukcja obstugi dla uzytkownika POSITIP 855
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tfugosé narzedzia?

J

\

Wprowadzi¢ dtugos$¢ narzedzia (12 mm) i przejgc.

Wybrac¢ o0$ narzedzia (Z) .

Odwota¢ parametry uzytkownika.

J

N

Wywotac¢ dane o narzedziu

Dtugosci i srednice narzedzi nalezy
wpisac¢ do tabeli narzedzi POSITIP-u (patrz poprzednia strona).

Przed obrobkg wybieramy w tabeli narzedzi odpowiednie
narzedzie, przy pomocy ktorego przeprowadzamy obrobke.

POSITIP uwzglednia wéwczas przy pracy z korekcjg narzedzia
(np. takze przy rysunkach odwiertéw) zapamietane dane o
narzedziu.

Mozna wywotaC dane o narzedziu rowniez przy pomocy
polecenia TOOL CALL w programie.

Wywota¢ dane o narzedziach

TOOL TABLE

Tool diameter 7

+ 8.000

—

Tool axis :

NO| Diameter

z

Length

+ 0.000
+ 12.000
+ 6.000
+ 10.000
+ 12.000
+ 5.000
+ 14.000

NSOU A WN - O

P+ 4+

57.
24,
.2386
21.

.000
59.
87.

12.

329
822
300
332
988

487

T4

1

o -

Rysunek 18: Tabelanarzedzinaekranie

POSITIP

-

Wybor parametrow uzytkownika.

J

N

Przejs¢ do pierwszego Softkey-paska z Softkey Tab. narzedzi.

Wybor tabeli narzedzi.

3

er narzedzia?

Wprowadzi¢ numer narzedzia (np. 5). Wprowadzenie potwierdzic.
Numer wybranego narzedzia pojawia sie na dole na ekranie.

Odwota¢ parametry uzytkownika.

POSITIP 855 Instrukcja obstugi dla uzytkownika
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Wyznaczanie punktu odniesienia: najechaé pozycje i wprowadzié wartosci rzeczywiste

Punkty odniesienia wyznacza sie¢ najprosciej przy pomocy
funkcji probkowania POSITIP-a, bez znaczenia, czy obrabiany
przedmiot zostaje probkowany przy pomocy czujnika
krawedziowego KT firmy HEIDENHAIN, czy tez zarysowany
narzedziem. Funkcje préobkowania opisane sg od strony 22.

Naturalnie mozna réwniez zupetnie konwencjonalnie zarysowac
krawedzie obrabianego przedmiotu jedna po drugiej i
wprowadzi¢ pozycje narzedzia jako punkt odniesienia (przyktad
na tej i na nastepnej stronie).

POSITIP zapamietuje do 99-ciu punktéw odniesienia w jednej
tabeli punktoéw odniesienia. W ten sposob niepotrzebne sg,
obliczenia drogi przemieszczenia, jesli pracujemy ze
skomplikowanymi rysunkami technicznymi obrabianych
przedmiotow i z kilkoma punktami odniesienia.

W tabeli punktoéw odniesienia znajdujg, sie do kazdego punktu
odniesienia te pozycje, ktore POSITIP przyporzgdkowuje
punktom referencyjnym na liniatach przy wyznaczaniu punktu
odniesienia (REF-wartosci).

Jesli zmieniamy REF-wartosci w tabeli punktéw odniesienia, to
przesuwamy punkt odniesienia.

Przyktad: wyznaczanie punktu odniesienia bez funkcji prébkowania

Ptaszczyzna obroébki: X/Y
0O$ narzedzia: z
Promien narzedzia: R =5 mm

Kolejnos¢ przy
wyznaczaniu w tym
przykfadzie: X-Y-2

Przygotowanie: wybér punktu odniesienia

Punkt odniesienia wybieramy przy pomocy pionowych klawiszy
ze strzatka.

POSITIP pokazuje numer aktualnego punktu odniesienia

po prawej stronie u dotu na ekranie.

Przygotowanie: wywotanie danych narzedzia

Prosze wywota¢ dane o narzedziu dla tego narzedzia, ktorym

zostanie zarysowany obrabiany przedmiot (patrz poprzednia strona).

ZA
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Wyznaczanie punktu odniesienia: najecha¢ pozycje i wprowadzi¢ wartosci rzeczywiste

Rodzaj pracy: WARTOSC RZECZYWISTA

Zarysowac obrabiany przedmiot o krawedz (1) .

Wybor osi: X-0S.

(- 4®

n
0

aczanie punktu odniesienia

(]
o B
+ N

Wprowadzi¢ pozycje punktu srodkowego narzedzia ( X =-5mm)
i
Przeja¢ X-wspotrzedng, punktu odniesienia.

Zarysowac obrabiany przedmiot o krawedz(2).

t%@”@

Wybor osi: Y-0S8.

Tf‘
+N

n
0

aczanie punktu odniesienia

Wprowadzi¢ pozycje punktu srodkowego narzedzia (Y =—-5mm )
i
Przeja¢ Y-wspotrzedng, punktu odniesienia.

Zarysowac¢ powierzchnie obrabianego przedmiotu.

Wybor osi: Z-08.

M«@«@

<

Zn
+0

aczanie punktu odniesienia

80 ..

Whprowadzi¢ pozycje ostrza narzedzia (Z =0 mm )
i
Przejg¢ Z-wspotrzedng, punktu odniesienia.

POSITIP 855

Instrukcja obstugi dla uzytkownika
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Funkcje prébkowania dla wyznaczania punktu odniesienia (bazy)

Przy pomocy funkcji probkowania POSITIP-u mozna wyznaczac¢
punkty odniesienia wraz z czujnikiem impulsowym krawedziowym
KT firmy HEIDENHAIN.

Mozna wykorzystywac¢ funkcje probkowania takze, jesli dokonuje
sie zarysowania obrabianego przedmiotu przy pomocy narzedzia.

Wyznaczanie punktu odniesienia przy pomocy czujnika
krawedziowego (sondy)

Wyznaczanie punktoéw odniesienia przy pomocy czujnika
krawedziowego KT firmy HEIDENHAIN KT jest szczegolnie
prosty w uzyciu.

Przy tym POSITIP oddaje do dyspozyciji funkcje préobkowania:
Krawedz obrabianego przedmiotu jako linia odniesienia:
Krawedz
Linia srodkowa pomiedzy dwoma krawedziami obrabianego
przedmiotu:

Linia srodkowa

Punkt $rodkowy odwiertu lub cylindra:

Srodek kota

W przypadku Srodka kota odwiert musi znajdowaé sie na
ptaszczyznie gtéwnej. Te trzy ptaszczyzny gtéwne zostajg,
osadzone poprzez osie X /Y, Y /ZIlub Z / X.

Rysunek 19: Czujnik krawedziowy KT firmy
HEIDENHAIN

Mozna uzy¢ czujnika krawedziowego HEIDENHAIN
KT 120 tylko wtedy, kiedy obrabiany przedmiot
przewodzi elektrycznie.

Przygotowanie: wprowadzi¢ Srednice palca sondy i wybra¢ punkt odniesienia (baze)

» Prosze nacisng¢ klawisz MOD i przejs¢ do Softkey-paska
z Softkey Czujnik krawedziowy.

» Prosze wybra¢ parametr uzytkownika Czujnik krawedziowy.

» Prosze wprowadzi¢ $srednice palca sondy i potwierdzi¢
wprowadzenie klawiszem ENT.

» Prosze wybrac¢ parametr uzytkownika Punkt odniesienia.

» Prosze wprowadzi¢ numer zgdanego punktu odniesienia
(bazy) i potwierdzi¢ wprowadzenie klawiszem ENT.

» Prosze ponownie nacisng¢ klawisz MOD.
Numer wybranego punktu odniesienia znajduje sie po prawej
stronie u dotu na ekranie.

POSITIP uwzglednia wprowadzong, $rednice palca czujnika we
wszystkich funkcjach prébkowania.

Wiecej informaciji dotyczgcych parametrow uzytkownika
znajduje sie w rozdziale | - 7.

Przerwanie funkcji prébkowania
POSITIP pokazuje podczas funkcji probkowania Softkey
Przerwanie.
Jesli nacisniemy ten Softkey, to POSITIP przechodzi ponownie
do stanu podstawowego wybranej funkcji probkowania.
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Funkcje probkowania dla wyznaczania punktu odniesienia (bazy)

Przyktad: Dokona¢ probkowania krawedzi obrabianego
przedmiotu, wyswietli¢ potozenie krawedzi obrabianego ZA
przedmiotu i wyznaczy¢ krawedz jako linie odniesienia

Wybrébkowana krawedz lezy rownolegle do osi Y.

Dla wszystkich wspoétrzednych punktu odniesienia (bazy) mozna Y
wyprobkowac krawedzie i powierzchnie, jak to opisano na
nastepnej stronie i wyznaczyc je jako linie odniesienia.

X?

Rodzaj pracy: WARTOSC RZECZYWISTA

-

Probe I Wybrac¢ probkowanie.

{

Edge Wybrac¢ krawedz.

{

X | Wybrac o8, dla ktorej zostanie wyznaczona wspoétrzedna: o$ X
.

Probkowanie na osi X

Przysung¢ czujnik KT do krawedzi obrabianego przedmiotu,
az zapalg, sie lampki w czujniku.
POSITIP ukazuje pozycje krawedzi na osi X.

prowadzic¢ wartosc¢ dla X
+0

D 4
@ Czujnik krawedziowy KT odsung¢ od krawedzi obrabianego przedmiotu.
9

w

np. X =20 mm i

obrabianego przedmiotu.

a a POSITIP zadaje warto$¢ 0 dla wspotrzednej.
Zgdang wspotrzedng krawedzi obrabianego przedmiotu wprowadzic,

Ustali¢ wspoétrzedng jako warto$¢ odniesienia (baze) dla tej krawedzi

POSITIP 855 Instrukcja obstugi dla uzytkownika
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I-2 Praca z POSITIP - pierwsze kroki

Przyktad: Wyznaczy¢ linie Srodkowa pomiedzy dwoma krawedziami

Funkcje probkowania dla wyznaczania punktu odniesienia (bazy)

obrabianego przedmiotu jako linie odniesienia

Potozenie linii Srodkowej (M) zostaje okreslone poprzez
probkowanie krawedzi (1)i 2).

Linia srodkowa lezy rownolegle do osi Y.

Zadana wspotrzedna
linii Srodkowe;j: X=5mm

Rodzaj pracy: WARTOSC RZECZYWISTA

s N

Probe Wybra¢ prébkowanie.
w9
Center- e
Line ) Wybrac linie srodkowa.
X | Wybrac¢ 08, dla ktorej zostanie wyznaczona wspotrzedna: os X.

D 4
1 - szg krawedzw X wyprobkowac

{

Przysung¢ czujnik krawedziowy KT do krawedzi obrabianego przedmiotu (1),
az zapalg, sie lampki w czujniku.

A®

— krawedz w X wyprobkowaé

Przysuna¢ czujnik krawedziowy KT do krawedzi obrabianego przedmiotu (2),
az zapalg, sie¢ lampki w czujniku. Wskazanie zostaje zamrozone;
pod wybrang, 0sig pojawia sie odstep pomiedzy obydwoma krawedziami.

v

Odsung¢ czujnik krawedziowy KT od krawedzi obrabianego przedmiotu.

rowadzi¢ wartos¢ dla X

oT

Wprowadzi¢ wspotrzedng ( X =5 mm )
i
przejg¢ wspotrzedng jako linie odniesienia dla linii Srodkowe;j.

80 _(®(®
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| - 2 Praca z POSITIP - pierwsze kroki

Funkcje probkowania dla wyznaczania punktu odniesienia (bazy)

Przyktad: Dokona¢ probkowania wewnetrznej $cianki odwiertu przy
pomocy czujnika krawedziowego i wyznaczy¢ punkt Yi
srodkowy odwiertu jako punkt odniesienia (baza)

Ptaszczyzna gtowna X/Y (2)

Czujnik krawedziowy - 0$ rownolegle do osi Z

X - wspotrzedna 8) <H@—> (4)

srodka kota X =50 mm 0 e, >
Y - wspotrzedna il ' X
srodka kota Y =0mm 0

Rodzaj pracy: WARTOSC RZECZYWISTA

-

Probe

Wybra¢ probkowanie.

4

Cir
Cen

o= N
m c—
S

Wybrac¢ punkt srodka kota.

q

PlLane

Wybra¢ ptaszczyzne, na ktorej lezy to koto (ptaszczyzna gtéwna):
X /Y - ptaszczyzna.

©
=

=

kt na ptaszczyznie X /Y wyprébkowaé

Przysung¢ czujnik do pierwszego punktu (1) na $ciance wewnetrznej
odwiertu, az zapalg sie lampki w czujniku.

Odsung¢ czujnik krawedziowy od $cianki wewnetrznej odwiertu.

(BU®UB (-

Dokonac¢ probkowania czujnikiem krawedziowym dalszych trzech punktow
odwiertu, jak to wtasnie opisano.

Dla tego celu pojawiajg sie na ekranie ponownie instrukcje postepowania.

Wprowadzié¢ punkt Srodkowy X
X=0

Wprowadzi¢ pierwszg wspotrzedng, ( X = 50 mm )
i
Przejg¢ wspotrzedng jako punkt odniesienia dla punktu srodkowego kota.

(|l e]

0

rowadzi¢ punkt Srodkowy Y

@ .. (@

Wielko$¢ zadang, przez POSITIP Y = 0 mm bezposrednio przejgc.

POSITIP 855
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-2 Praca z POSITIP — pierwsze kroki
Funkcje probkowania dla wyznaczania punktu odniesienia (bazy)

Wyznaczanie punktu odniesienia (bazy)przy pomocy narzedzia

Jesli chcemy wyznaczac¢ punkty odniesienia poprzez
zarysowanie przy pomocy narzedzia, mozna wykorzysta¢ funkcje
probkowania POSITIP-a, ktére opisane sg w "Wyznaczanie
punktu odniesienia przy pomocy czujnika krawqdziowego”: HELP: RCTUAL UALUE- PROBE CENTERLINE
Krawedz, Linia srodkowa i Srodek kota. | 7T Hith Tool mmmmmmmmmmomoos

Before proceeding: Define the tool with
MOD and select number for datum point

Przygotowanie: Wprowadzi¢ $rednice narzedzia i €1 to 992 with Dk
wybraé punkt odniesienia Then:
» Prosze nacisng¢ klawisz MOD i przejs¢ do Softkey-paska 1.Select axis
z Softkey Tabela narzedzi. ROt ity el Attt e
» Prosze wybrac¢ parametr uzytkownika Tabela narzedzi. 3.Enter datum for the centerline.

Confirm entry with ENT.

» Prosze wybrac¢ narzedzie, przy pomocy ktorego chcemy
wyznaczy¢ punkty odniesienia (bazy).

» Prosze opusci¢ tabele narzedzi:
Ponownie nacisng¢ klawisz MOD.

» Prosze wybraC¢ numer wymaganego punktu odniesienia
(bazy) przy pomocy pionowych klawiszy ze strzatka.
Numer wybranego punktu odniesienia znajduje sie teraz po
prawej stronie u dotu na ekranie.

Rysunek20: Zintegrowanainstrukcjaobstugi
dla uzytkownika do funkcji
probkowania dla narzedzi

Przyktad: Wyznaczy¢ linie¢ sSrodkowa pomiedzy dwoma
zarysowanymi krawedziami obrabianego przedmiotu
jako linie odniesienia (bazowg)

Linia srodkowa lezy rownolegle do osi Y

Zadana wspotrzedna
linii Srodkowe;j: X =50 mm

Rodzaj pracy: WARTOSC RZECZYWISTA

Probe Wybra¢ probkowanie.

Center-

Wybrac¢ linie srodkowa,

Line

Wybrac¢ 08, dla ktorej zostanie wyznaczona wspotrzedna: os X.

G
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| - 2 Praca z POSITIP - pierwsze kroki

Funkcje probkowania dla wyznaczania punktu odniesienia (bazy)

A 4

1. szg krawedzw X wyprobkowac¢

Zarysowac pierwszg, krawedz obrabianego przedmiotu (1).

S

Note

Wprowadzi¢ do pamieci pozycje krawedzi obrabianego przedmiotu.

. gg krawedzw X wyprobkowac

Zarysowac drugg, krawedz obrabianego przedmiotu (2).

‘@M‘

Note

Wprowadzi¢ do pamieci krawedz obrabianego przedmiotu. POSITIP ukazuje
odstep pomiedzy obydwoma krawedziami obrabianego przedmiotu.

J

Odsung¢ narzedzie od krawedzi obrabianego przedmiotu.

4@4U

Wprowadzi¢ wartosc¢ dla X

+0

@
S

Whprowadzi¢ wspotrzedng, ( X = 50 mm )
i
Przeja¢ wspoitrzedng, jako linie odniesienia dla linii Srodkowe;j.

POSITIP 855
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NOTATKI
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| -2 Praca z POSITIP — pierwsze kroki

Wyswietli¢ pozycje i najecha¢ na nie

Wskazanie odcinka korncowego

Czesto okazuje sie wystarczajgcym, jesli POSITIP wyswietli
wspotrzedne pozycji rzeczywistej narzedzia, przewaznie jednak
lepigj jest, jesli wyswietlony zostanie takze odcinek koncowy:
Pozycjonuje sie wowczas po prostu poprzez "Przejazd na zero”.
Nawet jesli pracujemy z wysSwietlaczem odcinka koncowego,
mozna wprowadza¢ wspotrzedne bezwzgledne lub inkrementalne.

Graficzne wspomaganie pozycjonowania

Przy opciji "Przejazd na zero” POSITIP wspomaga obstugujgcego,
a mianowicie poprzez wyswietlenie graficznego wspomagania
pozycjonowania (patrz rysunek 21).

@ POSITIP moze zamiast graficznego wspomagania

pozycjonowania wyswietlic pozycje bezwzgledna.
Mozna wybiera¢ pomiedzy tymi dwoma mozliwosciami przy
pomocy parametru procesowego P 91 (patrz rozdziat Il - 2).

POSITIP wys$wietla graficzne wspomaganie pozycjonowania w
waskich prostokgtnych ramkach po osig, ktorg sie wyzerowuije.
Dwa prostokgtne znaczniki (marki) na srodku tej prostokagta
symbolizujg, pozycje, ktora ma by¢ najechana.

Maty kwadrat symbolizuje sanie. Podczas kiedy zostaje
przemieszczana 0S$, w kwadracie pojawia sie strzatka kierunkowa.
W ten sposob rozpoznajemy na pierwszy rzut oka, czy najezdzamy
pozycje zadang, czy tez sie od niej przez pomytke oddalamy.
Kwadrat porusza sie dopiero wtedy, kiedy sanie znajdg, sie w poblizu
pozycji zadanej.

Uwzglednienie promienia narzedzia
POSITIP dysponuje opcjg, korekcji promienia narzedzia
(patrz rysunek 22).
Wymiary rysunku mogg, zosta¢ bezposrednio wprowadzone:
POSITIP ukazuje przy obrdobce automatycznie droge
przemieszczenia, ktora jest albo przedtuzona o promien
narzedzia (R+) albo skrécona o promien narzedzia (R-).

Wprowadzenie danych o narzedziu

» Prosze nacisng¢ klawisz MOD.

» Prosze nacisng¢ Softkey Tabela narzedzi.

» Prosze wprowadzi¢ $rednice narzedzia.

» Prosze wprowadzi¢ dtugosc¢ narzedzia.

» Prosze wybra¢ 0$ narzedzia poprzez Softkey.
» Prosze nacisng¢ klawisz ENT.

» Prosze ponownie nacisng¢ klawisz MOD.

X + 94.952

Rysunek21: Graficzne wspomaganie
pozycjonowania
Yi
Ro
R+

.

|

X

Rysunek22:

Korekcja promienianarzedzia

POSITIP 855 Instrukcja obstugi dla uzytkownika
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Wyswietlic pozycje i najechac¢ na nie

Przyktad: frezowanie stopnia poprzez ”Przejazd na zero”

YA
Wspotrzedne zostajg wprowadzone jako wymiary bezwzgledne, 2 @ @
punktem odniesienia jest punkt zerowy obrabianego przedmiotu. A
Punkt narozny (1) X=0mm Y=20mm
Punkt narozny (2 X=30mm Y =20 mm
Punkt narozny (3) X=30mm Y =50 mm ©) ©)
Punkt narozny (4) X =60 mm Y =50 mm Y
Przygotowanie:
» Prosze wprowadzi¢ dane o narzedziu.

PWan -
» Prosze wypozycjonowac wstepnie narzedzie w odpowiedni ° '{F
sposob (np. X =Y = - 20 mm). 1
» Prosze przemiesci¢ narzedzie na gtebokos¢ frezowania. °

30 A\ 4
60Y

Rodzaj pracy: ODCINEK KONCOWY

Wybra¢ os Y.

¥

Zadana wartosé pozycji ?

Radius

Comp.

Wprowadzi¢ zadang warto$¢ pozycji dla punktu naroznego(1): Y = + 20 mm
i
Wybrac¢ korekcje promienia narzedzia: R +

Przeja¢ zadang warto$¢ pozyciji.
Graficzne wspomaganie pozycjonowania zostaje wyswietlone dla osi Y.

Wyzerowa¢ wskazanie licznika osi Y.

Okienko graficznego wspomagania pozycjonowania jest
wyosiowane pomiedzy znacznikami.

4H4@4@4U3

Wybrac os$ X.

Zadana wartosé pozycji ?

Radius

Comp.

Wprowadzi¢ zadang warto$é pozycjonowania dla punktu naroznego (2
X =+ 30 mm

i

Wybra¢ korekcje promienia narzedzia: R -

Przeja¢ zadang warto$¢ pozycji.
Graficzne wspomaganie pozycjonowanie zostaje wyswietlone dla osi X.

Wyzerowa¢ wskazanie licznika osi X.
Okienko graficznego wspomagania pozycjonowania jest
wyosiowane pomiedzy znacznikami.

4@4@4U3
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Wyswietli¢ pozycje i najecha¢ na nie

N 4
{ Y Wybrac¢ o$ Y.
4
Zadana wartosé pozycji ? ]

Radius

Comp.

Wprowadzi¢ zadang warto$¢ pozycji dla punktu naroznego (3): Y = + 50 mm
i
Wybrac¢ korekcje promienia narzedzia: R +

Przeja¢ zadang wartos¢ pozycji.
Graficzne wspomaganie pozycjonowania zostaje wyswietlone dla osi Y.

Wyzerowa¢ wskazanie osi Y.
Okienko graficznego wspomagania pozycjonowania jest
wyosiowane pomiedzy znacznikami.

S (@miE

Wybrac os$ X.

"

adana wartos¢ pozycji ? )

Radius

Comp.

Wprowadzi¢ zadang warto$¢ pozycji dla punktu naroznego (4): X = + 60 mm
i
Wybra¢ korekcje promienia narzedzia: R +

PrzejgC zadang wartos¢ pozycji.
Graficzne wspomaganie pozycjonowania zostaje wys$wietlone dla osi Y.

@4®4U3

Wyzerowa¢ wskazanie licznika osi X.
Okienko graficznego wspomagania pozycjonowania jest
wyosiowane pomiedzy znacznikami.

POSITIP 855
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Przyktad: wiercenie poprzez ”Przejazd na zero” v i
Wspotrzedne zostajg wprowadzone jako wymiary przyrostowe
(inkrementalne): ’
Sg one w niniejszej instrukciji jaki i na ekranie oznaczone przez ” 1. ° ®f)
Punktem odniesienia jest punkt zerowy obrabianego © 4 N
przedmiotu. ol
(e
Odwiert (1) przy X =20 mm 1 @
Y =20 mm Q1 O
Odstep odwiertu (2)od | i
odwiertu (1) X =30 mm
Iy =30 mm c*»@ : o : £
Gtebokos¢ wiercenia Z =-12mm b4 = ’8 X
N

Wyswietli¢c pozycje i najechac¢ na nie

Rodzaj pracy: ODCINEK KONCOWY

Wypozycjonowac wstepnie wiertto nad pierwszym odwiertem.

N

Wybrac 0$ Z.

.

Zadana wartos$é pozycji ?

Whprowadzi¢ zadang warto$¢ pozycji dla gtebokoséci wiercenia: Z = - 12 mm.
Wprowadzenie potwierdzic.
Graficzne wspomaganie pozycjonowania zostaje wyswietlone dla osi Z.

Wiercenie otworu (1): wyzerowa¢ wskazanie osi Z.
Okienko graficznego wspomagania pozycjonowania jest
wyosiowane pomiedzy znacznikami.

Przemies$ci¢ wiertto w osi narzedzi ( Z ).

-J1]2
@)

6
S
KD

Wybrac¢ os$ X.

b o
4

adana wartos$é pozycji ?

@
“a

Radius

Comp.

Wprowadzi¢ zadang warto$¢ pozycjonowania dla odwiertu (2: X =30 mm
i

Oznaczy¢ wprowadzone dane jako wymiary przyrostowe (inkrementalne).

Wybra¢ korekcje promienia narzedzia: R 0

4
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Wyswietli¢c pozycje i najechac¢ na nie

Wprowadzenie potwierdzic.
Graficzne wspomaganie pozycjonowanie zostaje wysSwietlone dla osi X.

Wyzerowac wskazanie licznika osi X.
Okienko graficznego wspomagania pozycjonowania jest
wyosiowane pomiedzy znacznikami.

Wybra¢ os Y.

J

Wyséwietlong zadang pozycje przeja¢ bezposrednio ( +30 ) jako warto$é zadang )
dla Y. Graficzne wspomaganie pozycjonowania zostaje wysSwietlone dla osi Y.

J

Wyzerowac wskazanie licznika osi Y.
Okienko graficznego wspomagania pozycjonowania jest
wyosiowane pomiedzy znacznikami.

Wybrac 0$ Z.

4M4®4®4H4@4@4

~
J

Zadana wartosé pozycji ?

—

Wprowadzi¢ zadang warto$¢ pozycji dla gtebokosci wiercenia: Z = - 12 mm.
Wprowadzenie potwierdzic.
Graficzne wspomaganie pozycjonowania zostaje wyswietlone dla osi Z.

e
0

Wiercenie otworu 2); wyzerowaé wskazanie osi Z.
Okienko graficznego wspomagania pozycjonowania jest
wyosiowane pomiedzy znacznikami.

Przemies$ci¢ wiertto w osi narzedzi ( Z ).

BB ¢
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NOTATKI
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| -3 Praca z POSITIP - rysunki odwiertow

1-3
Rysunki odwiertow i kieszen prostokatna

W tym rozdziale wyjasnione sg funkcje rysunku odwiertow
okrag odwiertéow i rzedy odwiertéw oraz frezowanie
kieszeni prostokatnych.

W rodzaju pracy ODCINEK KONCOWY wybieramy funkcje rysunku
odwiertow lub frezowanie kieszeni poprzez Softkey i wprowadzamy
kilka danych. Dane te mozna zaczerpngcC z reguty bez problemow
z rysunku technicznego obrabianego przedmiotu (np. gtebokosc
wiercenia, liczbe odwiertéw, wymiary kieszeni).

POSITIP oblicza w przypadku rysunkéw odwiertéw potozenie
wszystkich odwiertow i tworzy do kazdego rysunku grafike. W
przypadku frezowania kieszeni oblicza wszystkie drogi
przemieszczenia dla frezowania zgrubnego kieszeni. Przy
odpracowywaniu wys$wietla graficzne wspomaganie pozycjonowania:
pozycjonowania dokonuje sie poprostu przez "Przejazd na zero”.

Okrag otworéw

(0] OergU odwiertow naIeZy wiedziec: HELP: BOLT HOLE CIRCLE DATA INPUT
koto petne lub wycinek kota v )
liczba odwiertow el
+ wspotrzedne punktu srodkowego i promien okregu %
+ kat startu: potozenie kgtowe pierwszego odwiertu 10 *
+ tylko w przypadku wycinka kofa: krok kata pomigdzy odwiertami | Full circie .
gtebokos¢ wiercenia Genter point X T 19.900
Radius 5.000
POSITIP oblicza wspétrzedne odwiertow, ktore BeTctingangte T %2000

pozycjonujemy poprzez "Przejazd na zero”.

Graficzne wspomaganie pozycjonowania znajduje sie do dyspozycii
dla wszystkich osi, ktore zostajg przemieszczane. Dla osi narzedzi
POSITIP ukazuje ramki linig, przerywang,

Rysunek23: Zintegrowanainstrukcjaobstugi
Przy pomocy grafiki mozna sprawdzi¢ przed obrébkg, czy dla uzytkownika: grafika do
POSITIP obliczyt prawidtowo wymagany okreg odwiertow. okregu odwiertow (koto petne)
Grafika okregu odwiertow pomaga w przypadku, kiedy odwierty
funkcji parametrow
zostajg wykonane oddzielnie
. ZOStajq pom”ane HELP: ?OLT HOI/_E CIRCLE DATA INPUT

Funkcja Softkey/klawisz

Wybor kota petnego EircTe segnend
FL.I. L L Number of holes 3
Center point X 10.000
Y 7.500
5.000
.000°
30.000°
15.000 777

Circle

Radius
Starting angle
Angle step
Hole deoth Z

L+ 4+ 44+
A
@

Wybor wycinka kota

Circle

Segment

Przejscie do nastepnego wyzszego
wiersza wprowadzenia

Rysunek?24: Zintegrowanainstrukcjaobstugi
dla uzytkownika: grafika do
okregu odwiertoéw (wycinek kota)

Przejscie do nastepnego nizszego
wiersza wprowadzenia

Przejg¢ wartosci wprowadzenia

Zakonczy¢ wprowadzanie danych

@BHUU
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Okrgg otworow

Przyktad: wprowadzi¢ okrag odwiertéw i wykonac

Liczba odwiertow

8

Wspotrzedne punktu $rodkowego X =50 mm

Y =50 mm
Promien okregu odwiertow 20 mm
Kat startu: kgt pomiedzy
osig X i pierwszym odwiertem 30°
Gteboko$¢ wiercenia Z=-5mm

1-szy krok: Dane okregu odwiertow wprowadzi¢

Rodzaj pracy: ODCINEK KONCOWY

Yi
o O
P
S S
N
SN Wcg
o N\
° 2

>V

Przetgczy¢ do drugiego paska Softkey w rodzaju pracy ODCINEK KONCOWY.

~

J

w

Circle
Pattern

Wybor okregu otworow.

~

W

Data
Input

Wybra¢ wprowadzanie danych.

BOLT CIRCLE: DATA INPUT

LBD

[REF

Circle segment

Number of holes

Center point X +
¥ +

Radius

Starting angle +

Angle step +

Hole depth Z -

8
50.000
50.000
20.000
30.000°

10.000°

Full
Circle

T4 2 [£4]
D
Jesli to konieczne: przygotowacC wprowadzenie danych dla kota petnego.
F'“_* LL Nad danymi znajduje sie w ramkach informacja Koto petne.
Circle Softkey przeskakuje do Wycinek kota.
N 4
Wprowadzi¢ dane i wywotac¢ dialog.
) -
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Okragg otworéw

h 4

Liczba odwiertow ?

Wprowadzi¢ liczbe odwiertow ( 8 ).
Wprowadzenie potwierdzic.

J

8]
b

Punkt sSrodkowy X ?

~

Wprowadzi¢ X-wspoirzedng, punktu srodkowego okregu otworéw (X = 50 mm),
Wprowadzenie potwierdzic.

J

800
b

Punkt srodkowy Y ?

~

Wprowadzi¢ Y-wspotrzedng, punktu srodkowego okregu odwiertow (Y = 50 mm ).
Wprowadzenie potwierdzic.

J

80
b

Promien ?

~

v

Wprowadzi¢ promien okregu odwiertow ( 20 mm ).
Wprowadzenie potwierdzic.

800
.

Kat startu ?

Wprowadzi¢ kat startu od osi X do pierwszego odwiertu ( 30" ).
Wprowadzenie potwierdzic.

800
-

Gtebokos¢ wiercenia ?

Wprowadzi¢ gtebokos$¢ wierceniaZ (Z=-5 mm).
Wprowadzenie potwierdzic.

15
w

End

Zakonczy¢ wprowadzanie danych.

POSITIP 855
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I-3 Praca z POSITIP — rysunki odwiertow e
Okrgg otworow

2-gi krok: ukazanie grafiki okregu odwiertow

Przy pomocy grafiki okregu odwiertow mozna szybko sprawdzic¢
prawidtowos$¢ wprowadzonych danych tego okregu.
Grafika prezentuje aktualny odwiert w postaci wypetnionego okregu.

-

CERCLE TROUS: GRAPHISME + 8D %
Y

POSITIP przedstawia okreg

odwiertow graficznie na ekranie; f/
Graphic w tym przypadku koto petne z 8

odwiertami, pierwszy odwiert przy 30°.
Wspoirzedne odwiertu znajdujg, sie
u dotu na ekranie.

X+ 687.321

Na grafike okregu odwiertéw wptywajg parametry
procesowe P 88 i P 89 (patrz rozdziat Il - 2).
Parametr procesowy P 88 (kierunek obrotu) wptywa
takze na obrobke okregu odwiertow.

3-ci krok: wiercenie

s N

Start Rozpocza¢ prace nad okregiem odwiertow.

Dosuna¢ narzedzie do wiercenia: Jedng po drugiej wyzerowac
wspotrzedne ptaszczyzny obrobki. Ramki graficzego wspomagania
pozycjonowania zostajg, ukazane wydtuzonymi dla tych osi.

Wiercenie: W osi narzedzi przejecha¢ na zero.
Ramki graficznego wspomagania pozycjonowania zostajg ukazane linig,
przerywang dla tych osi.

Przemiesci¢ swobodnie narzedzie po wykonaniu wiercenia na osi narzedzi.

Wszystkie dalsze wiercenia wykona¢ w taki sposob, jak to wtasnie opisano.

@4@4@4@4U

Funkcje przy wierceniu i dla grafiki
Funkcja Softkey

Nastepny odwiert Next
Ho lLe

Powro6t do ostatniego odwiertu
Prewv.

Ho Le

Zakonczy¢ wiercenie
End
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| -3 Praca

z POSITIP - rysunki odwiertow

Rzedy odwiertow
O rzedzie odwiertéw nalezy wiedziec¢:

POSITIP oblicza wspoéfrzedne odwiertéw, ktdre pozycjonujemy

PO

Graficzne wspomaganie pozycjonowania znajduje sie do dyspozyciji
dla wszystkich osi, ktore zostajg przemieszczane. Dla osi narzedzi
POSITIP ukazuje ramki linig, przerywana,

Przy pomocy grafiki mozna sprawdzi¢ przed obrobka, czy POSITIP
obliczyt prawidtowo wymagane rzedy odwiertow. Grafika rzedow
odwiertow pomaga rowniez w przypadku, kiedy odwierty

+ Wspotrzedne pierwszego odwiertu
Liczba odwiertow w wierszu
Odstep odwiertéw w rzedzie

Kat pomiedzy pierwszym rzedem odwiertéw i 0sig X

Liczba rzedéw odwiertow

Odstep pomiedzy rzedami odwiertéw

prostu poprzez "Przejazd na zero”.

funkcji parametrow
zostajg wykonane oddzielnie
zostajg pomijane

Funkcja

Softkey/klawisz

HELP: LINEAR HOLE PATTERN DATA INPUT
Example: Tool axis "2Z"

g d = Hole spacing
)\® @}Z 2z = Row spacing
o o~
5 holes per row
yel
o o ’ 3 rouws
o}
ANa a = Angle
Y B = 1st hole
T B
r
%
Note: The tool axis is defined in
the tool table. 2/4

Przejscie do nastepnego wyzszego
wiersza wprowadzenia

Przejscie do nastepnego nizszego
wiersza wprowadzenia

Przeja¢ wartosci wprowadzenia

Zakonczy¢ wprowadzanie danych

End

Rysunek25: Zintegrowanainstrukcjaobstugi
dla uzytkownika grafika do
rzedow odwiertow

POSITIP 855

Instrukcja obstugi dla uzytkownika
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I -3 Praca z POSITIP — rysunki odwiertéw

Rzedy odwiertow

Przyktad: wprowadzenie rzedéw odwiertéw i wykonanie

1-szy krok: Dane rzedéw odwiertow wprowadzi¢

X-wspodtrzedna odwiertu (1)
Y-wspoétrzedna odwiertu (D

Liczba odwiertow na jeden rzad

Odstep pomiedzy odwiertami

Kat pomiedzy rzedami odwiertdw i osig X
Gtebokos¢ wiercenia

Liczba rzedoéw
Odstep rzedow od siebie

Rodzaj pracy: ODCINEK KONCOWY

X =20 mm
Y =15 mm
4

10 mm
18°
Z=-5mm
3

12 mm

15

Yi
10 12
LT
O
©0)
S) -
X

Przej$¢ do drugiego Softkey-paska w rodzaju pracy ODCINEK KONCOWY.

J

N

w

Linear
Pattern

Wybor rzedow odwiertow.

.

Data
Input

Wybor wprowadzenia danych.

LINEAR HOLE PATTN: DATA INPUT L BED %

1st hole X 7
+ 20.000]

REF

1st hole X

1st hole v
Holes per rouw
Hole spacing
Angle

Hole depth 2
Number of rows

Row spacing

+ 20.000|
15.000

10.000
+ 18.000°
5.000

12.000

4

3

n

T4 2 4

il
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Rzedy odwiertow

h 4

1. szy odwiert X ?

Wprowadzi¢ X-wspotrzedng odwiertu (1 ( X =20 mm ).
Wprowadzenie potwierdzic.

2] of&)
b

1. szy odwiert Y ?

Wprowadzi¢ Y-wspotrzedng odwiertu (D (Y = 15 mm ).

Wprowadzenie potwierdzic.

080
b

Liczba odwiertéw na jeden rzad ?

Whprowadzi¢ liczbe odwiertow na jeden rzad ( 4 ).

Wprowadzenie potwierdzic.

b

Odstep pomiedzy odwiertami ?
n a wprowadzié pdste,p pomigdzy odwiertami w rzedzie ( 10 mm ).
prowadzenie potwierdzic.
b
Kat ?

Wprowadzi¢ kat pomiedzy osig X i rzedami odwiertow ( 18°).
Wprowadzenie potwierdzic.

000
-

Gtebokos¢ wiercenia ?

Whprowadzi¢ gtebokos¢ wiercenia Z (Z=-5mm ).

Wprowadzenie potwierdzic.

15
.

Liczba rzedéw odwiertéow ?

80
o

Whprowadzi¢ liczbe rzedéw odwiertéw ( 3 ).
Wprowadzenie potwierdzié.

Odstep

pomiedzy rzedami ?

080
b

Wprowadzi¢ odstep pomiedzy rzedami ( 12 mm ).
Wprowadzenie potwierdzic.

End

Zakonczy¢ wprowadzanie danych.

POSITIP 855
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I-3 Praca z POSITIP — rysunki odwiertow g
Rzedy odwiertow

2-gi krok: wyswietlenie grafiki rzedow odwiertow

Przy pomocy grafiki rzedéw odwiertbw mozna sprawdzi¢
prawidtowos¢ wprowadzonych danych tych rzedéw otwordw.
Grafika prezentuje aktualny odwiert w postaci wypetnionego okregu.

POSITIP przedstawia rzedy odwiertow

graflcznle na ekrame’ tu 3 rzedy LINEAR :OLE PATTERN: GRAPHIC L!Nzx@t

odwiertéw z 4 odwiertami w jednym rzedzie: 5 ¢ u’“ Le

1-szy odwiert przy X=20 mm, Y=10 mm; o |° o
Graphic Odstep odwiertow wynosi 10 mm; ., °

Kat pomiedzy rzedami odwiertow i o 5 l:)

osig X wynosi 18°; Odstep pomiedzy o

rzedami odwiertéw wynosi 12 mm; © X \:)

Wspotrzedne aktualnego odwiertu X:+  20.000 ¥:+  10.000

znajdujg, sie u dotu na ekranie. L

@5 Na grafike rzedow odwiertéw ma wptyw parametr
procesowy P 89 (patrz rozdziat Il - 2).

3-ci krok: wiercenie

Start Rozpoczg¢ wykonanie rzedow odwiertow.

J

Najazd na odwiert: Jedng po drugiej wyzerowacC wspoitrzedne ptaszczyzny
obrobki. Ramki graficzego wspomagania pozycjonowania zostajg ukazane
wydtuzonymi dla tych osi.

Wiercenie: W osi narzedzi przejechac na zero.
Ramki graficznego wspomagania pozycjonowania zostajg ukazane linig,
przerywang, dla tych osi.

Przemiesci¢ swobodnie narzedzie po wykonaniu wiercenia na osi
narzedzi.

Wszystkie dalsze wiercenia wykona¢ w taki sposob, jak to wtasnie opisano.

@4@4@4@4U

Funkcje przy wierceniu i dla grafiki

Funkcja Softkey
Nastepny odwiert

Next
Ho Le

Powrd6t do ostatniego odwiertu
Prewv.

Ho lLe

di

Zakonczy¢ wiercenie
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Frezowanie prostokatnej kieszeni

W rodzaju pracy ODCINEK KONCOWYmozna wykorzystaé cykl
POSITIP-a dla frezowania kieszeni prostokatne;.

Dane dla frezowania kieszeni prostokatnej mozna zapisa¢
rowniez jako "Cykl” do programu obrobki (patrz rozdziat 1-4).

Wybieramy cykl na drugim Softkey-pasku poprzez Softkey
"Frezowanie kieszeni” i wprowadzamy kilka danych. Dane te
mozna zaczerpngg, bez problemoéw z reguty, z rysunku
technicznego obrabianego przedmiotu (np. dtugosci bokow i
gtebokosc¢ kieszeni).

POSITIP oblicza drogi przemieszczenia przy frezowaniu

zgrubnym i pomaga przy pozycjonowaniu przy pomocy
graficznego wspomagania pozycjonowania.

Przebieg i wprowadzane wartosci przy frezowaniu
kieszeni prostokatnej.

Prosze w tym celu zajrze¢ do rozdziatu 1-4.

POSITIP 855 Instrukcja obstugi dla uzytkownika



I -3 Praca z POSITIP — rysunki odwiertéw

Frezowanie kieszeni prostokgtnej

Przyktad: wprowadzenie kieszeni prostokatnej i wykonanie

Pozycja startu: 2 mm
Gtebokos¢ frezowania: -20 mm
Srodek kieszeni X: 50 mm
Srodek kieszeni Y: 40 mm
Diugosc¢ krawedzi bocznej X: 80 mm
Diugosc¢ krawedzi bocznej Y: 60 mm
Kierunek: 0: WSPOL.
Naddatek na obrobke wykanczajaca;: 0.5 mm

1-szy krok: wprowadzenie kieszeni prostokgtne;j

Rodzaj pracy: ODCINEK KONCOWY

0-

207

<Y

-30 v

80

[0 s

051

10

>

0 4‘»—@\,
[ 4 =°
o

90
100Y

Przejscie do drugiego Softkey-paska.

B/
-

Wybrac¢ cykl Kieszen prostokagtna .

Pocket
Milling

4

Wybor wprowadzenia danych .

Data
Input

D

Pozycja startu ?

Wprowadzi¢ pozycje startu ( 2 mm ).
Wprowadzenie potwierdzic.

8.
W

Gtebokos¢ frezowania ?

Wprowadzenie potwierdzic.

Wprowadzi¢ gtebokos¢ frezowania ( — 20 mm ).

-J2]o]e)
4

Zakonczy¢ wprowadzanie danych.

IEn

2-gi krok: frezowanie kieszenie prostokgtnej

Po tym, kiedy wprowadzono wszystkie dane: prosze uruchomic cykl
Start Kieszen prostokgtna i wypozycjonowa¢ osie poprzez "Przejazd na zero”.
Dosuw w osi narzedzi jest dowolny.

4

Po wykonaniu do konca frezowania zgrubnego kieszeni prosze zakonczy¢ cykl.
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| - 4 Programowanie urzgdzenia POSITIP

1-4
Programowanie urzadzenia POSITIP

POSITIP w trybie pracy PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI

Funkcje w trybie pracy PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI
mozna podzieli¢ na cztery grupy:

« Tryb programowania:

Wprowadzanie programoéw i ich zmiana PROGRAMMING AND EDITING SpSa]. |

- Tryb Teach-In (programowanie nauczania) [REF [maoens" )
- Zewnetrznie: przenoszenie programow na zewnetrzny
nos$nik danych Teach-

Kasowanie program()w 3 TaEein Pem moo wm T
W programach POSITIP zapamietuje kroki robocze dla 1 END PGM 200 MM
obrobki. Programy mozna zmienia¢, uzupetnia¢ i dowolnie Dot
czesto wykonywac. T4 2

POSITIP chroni w pamieci jednoczesnie do 20 programoéw z
tgczng liczbg, 2000 wierszy zapisu.
Jeden program moze zawiera¢ maksymalnie 1000 wierszy.

W przypadku funkcji Zewnetrzne programy zostajg wprowadzone Rysunek26: Pierwszy Softkey-pasekw rodzaju
do pamieci za pomocy jednostki dyskietek firmy HEIDENHAIN pracy PROGRAM WPROWADZIC
FE 401 i w razie potrzeby ponownie wczytane do POSITIP. DOPAMIECI

W ten sposob nie trzeba znowu wpisywa¢ danego programu na

klawiaturze.

Programy mogg zostac przesytane do Personal Computer (PC)

lub drukarki.

Programowane funkcje

Zadane wartosci potozenia (pozyciji)

+ Przerwanie wykonywania programu

+ Wiercenie okregow odwiertéw i rzedow odwiertow
Frezowanie kieszeni prostokagtnych
Powtorzenia czesci programu:
Dana czes$¢ programu zostaje tylko raz zaprogramowana i
wykonana do 999 razy wtgcznie po kolei.
Podprogramy:
Dana czesc programu zostaje tylko raz zaprogramowana i
dowolnie czesto wykonana w roznych miejscach programu.

+ Wywotanie narzedzia

Przejecie pozycji: Teach-In-tryb

Pozycje rzeczywiste narzedzia mozna przejg¢ bezposrednio do
programu. Rowniez pozycje zadane przy danej obrobce i
pozycje, ktore zostajg wyprobkowywane przy pomocy czujnika
(sondy) krawedziowego KT firmy HEIDENHAIN, mozna przejac
do programu.

Teach-In-funkcja zaoszczedzi Panstwu wiele pracy na
klawiaturze w réznych przypadkach.

Co robi¢ z gotowym programem?

W rozdziale | - 5 wyjasniony jest rodzaj pracy
ODPRACOWYWANIE PROGRAMU, przy pomocy ktérego
wykonywany zostaje program dla obrébki przedmiotu.
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-4 Programowanie

urzgdzenia POSITIP

B8

Wybor programu

Kazdy program musi zosta¢ oznaczony numerem
od 0 do 99 999 999.

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI

Program Wyboér przeglagdu programu. EE
Number 14

17
3/

157
88/
100/

PROGRAM SELECTION

L2208
inch/
REF mm

23
15
23
10
38
14
38
35
67
21

200/ 2
220/ 2
248/ 2
402/ 22
888/ 118

s | K

Numer programu ?

Wybor istniejgcego programu, np. programu z numerem 5.

n n Napisanie nowego programu:
otrzyma on numer, ktérego nie ma jeszcze w przeglgdzie, np.11.
N 4
inch/ ] Wybor systemu miar.

mm

D 4

Wprowadzenie potwierdzi¢. Program z wprowadzonym numerem mozna
teraz wprowadzi¢, zmieni¢ i wykonac.

@:5 Jesli wybieramy system miar przy pomocy Softkey
mm / cale, to POSITIP nadpisuje parametr procesowy
P 01 mm/cale.

Przeglad programu

Przeglad progamu pojawia sie, jesli nacisniemy Softkey Nr.

programu.

Liczba przed kreskg ukos$ng oznacza numer programu, liczba za
kreskg, ukosng podaje ilos¢ wierszy w tym programie.

Jeden program skfada sie zawsze przynajmniej z dwéch

wierszy.

Kasowanie programu
Jesli jakis program nie jest juz potrzebny lub pamie¢ w POSITIP-ie
nie wystarcza, to mozna programy kasowac:
» Prosze nacisng¢ Softkey Progr. skasuj. w menu gtbwnym
rodzaj pracy PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI.
» Prosze wprowadzi¢ numer programu.

» Aby skasowac wybrany program, prosze nacisng¢
klawisz ENT.
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| - 4 Programowanie urzgdzenia POSITIP

Wprowadzenie programu
Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI

Edit

Wprowadzenie programu dla ostatnio
poprzez numer programu
0znaczonego programu,

np. programu z numerem 10.

Poprzez "Przekartkowac” zostajg wyswietlone programowalne
funkcje na Softkey-pasku. Ukazane strony ekranu zawierajg, juz
niektére wiersze programu. Od nastepnej strony zostanie
opisane, jak mozna wpisa¢ wiersze programu na klawiaturze.

Przy pomocy funkciji pierwszego
Softkey-paska mozna wprowadzi¢

Na drugim Softkey-pasku znajdujg,

sie nastepujgce funkcje:

+ Label (znaczniki) dla pod-
programow i powtorzen czesci
programow wprowadzic

+ Wywotanie danych narzedzi(a)

+  Przerwanie programu

+ Kasowanie wiersza programu

Przy pomocy funkcje trzeciego
Softkey-paska wprowadzamy

cykl okregu odwiertow, cykl rzedow
odwiertow lub cykl kieszeni
prostokgtnych do programu.

PROGRAMMING AND EDITING

Z2+10.000

1

2

3 CYCL 1.0 FULL CIRCLE
4 CYCL 1.1 NO. 12

wspotrzedne i dokonywac ich zmiany.

PROGRAMMING AND EDITING

[REF

0 BEGIN PGM 10 MM X
1 X+50.000 RO
2 Z+10.000
3 CYCL 1.0 FULL CIRCLE v
4 cYcL 1.1 NO. 12
5 CYCL 1.2 CCX +25.750 z
6 cycL 1.3 ccy +58.670
7 CYCL 1.4 RAD 17.800
8 CYCL 1.5 START +0.000 W

T4 2 (44

~

PROGRAMMING AND EDITING LoDl =

Label
[REF |Number

0 BEGIN PGM 10 MM Label

1 X+50.000 RO Call

2 2+10.000

3 CYCL 1.0 FULL CIRCLE Tool

------------------------------- call

4 cycL 1.1 NO. 12

5 CcYCL 1.2 CCX +25.750 Stop

6 CYCL 1.3 CCY  +58.870

7  CYCL 1.4 RAD 17.800 Delete

8 CYCL 1.5 START +0.000 Block
T4 2z (44

PROGRAMMING AND EDITING LB =

Circle
[REF |Pattern

e} BEGIN PGM 10 MM
1 X+50.000 RO Pattern
2 2+10.000
3 CYCL 1.0 FULL CIRCLE Pocket
——————————————————————————————— Milling
4 cYycL 1.1 NO. 12
5 CYCL 1.2 CCX +25.750 [:::::::)
6 cycL 1.3 ccy +58.670
7 CYCL 1.4 RAD 17.800 Datum
8 cYyCL 1.5 START +0.000 Call

T4 z [£4]

POSITIP 855
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-4 Programowanie urzgdzenia POSITIP

Wprowadzi¢ wiersze programu

Aktualny wiersz

Aktualny wiersz znajduje sie¢ pomiedzy liniami przerywanymi.
Nowe wiersz POSITIP wstawia za aktualnym wierszem.

Jesli wiersz END PGM znajduje sie pomiedzy liniami
przerywanymi, to nie mozna wstawi¢ zadnego nowego wiersza.

Funkcja Softkey/klawisz
Wybrac¢ nastepny wiersz wyzej
Wybrac¢ nastepny wiersz nizej
Anulowac¢ wprowadzenie liczb

Kasowac aktualny wiersz Delete
BlLock

Bezposrednio wybieraé¢ wiersz programu

Jedli opracowujemy wiekszy program, to nie musimy wybierac
kazdego wiersza przy pomocy klawiszy ze strzatkag. Przy pomocy

polecenia GOTO (SKOK) wybieramy bezposrednio ten wiersz, ktory

chcemy zmieni¢ lub za ktérym chcemy wstawi¢ dalsze wiersze.
Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI

-

Edit | Wybor wprowadzania programu.

G|°:|T° Bezposredni wybor wiersza programu przy pomocy numeru wiersza.

Numer wiersza?

Whprowadzi¢ numer wiersza, np. 58.

N 4
@ Wprowadzenie potwierdzic.

Wiersz z numerem 58 zostaje wyswietlony jako aktualny wiersz.
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| - 4 Programowanie urzgdzenia POSITIP

Whpisa¢ na klawiaturze wiersze programu

Przyktad programu: frezowanie stopnia

Yi
Wspotrzedne zostajg zaprogramowane jako wymiary ° @
bezwzgledne, punktem odniesienia (bazg) jest punkt zerowy A
obrabianego przedmiotu.
Punkt narozny (1) X=0mm Y =20mm
Punkt narozny (2 X =30 mm Y =20 mm
Punkt narozny (3 X =30 mm Y =50 mm 2, @ ®
Punkt narozny @) X=60mm Y =50 mm
Zestawienie wszystkich krokéw programowania N\ o
» W menu gtéwnym PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI °'°_EF ;(
wybieramy przy pomocy Softkey Nr. programu przeglad programu. L ’8 >8

» Prosze wprowadzi¢ numer programu, ktory chcemy

opracowywac i nacisngc¢ klawisz ENT.

» W menu gtéwnym PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI
prosze wybra¢ wprowadzenie programu.

» Prosze wprowadzi¢ pozycje zadane.

Odpracowywanie gotowego programu
Gotowy program odpracowujemy w rodzaju pracy
ODPRACOWANIE PROGRAMU (patrz rozdziat | - 5).

przyktad wprowadzenia: Wprowadzi¢ do programu pozycje zadang,
(wiersz 6 w naszym przyktadzie)

| o] ) Wybraé¢ o$ wspoétrzednych (0$ X).

.

Zadana wartosé pozycji ?

B a Whprowadzi¢ warto$¢ zadang potozenia, np. 30 mm
- i
Radius wybra¢ korekcje promienia narzedzia: R - .
Comp.
D 4
Wprowadzenie potwierdzi¢. Wprowadzona pozycja zadana znajduje sie
obecnie jako aktualny blok pomiedzy liniami przerywanymi.

Wiersze programu

0 BEGIN PGM 10 MM Poczatek programu, numer programu i system miar
1 Z+20.000 Bezpieczna wysokos$c¢

2 X-20.000 RO Narzedzie pozycjonowac¢ wstepnie na osi X

3 Y-20.000 RO Narzedzie pozycjonowac¢ wstepnie na osi Y

4 Z7-10.000 Narzedzie przemiesci¢ na gtebokos¢ frezowania
5 Y+20.000 R+ Y-wspotrzedna punktu naroznego (1)

6 X+30.000 R- X-wspotrzedna punktu naroznego (2

7 Y+50.000 R+ Y-wspotrzedna punktu naroznego (3)

8 X+60.000 R+ X-wspofrzedna punktu naroznego (4)

9 Z+20.000 Bezpieczna wysokos$¢

10 END PGM 10 MM Koniec programu, numer programu i system miar

POSITIP 855 Instrukcja obstugi dla uzytkownika
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B

Wywotywanie danych narzedzi w programie

W rozdziale | - 2 zostato wyjasnione, w jaki sposob nalezy wpisa¢
dtugosc i srednice narzedzi do tabeli narzedzi POSITIP-a.

Zapamiegtane w tabeli dane narzedzi mozna wywotac takze z programu.

Jesli przy odpracowywaniu programu zmieniamy narzedzie, to
nie trzeba za kazdym razem wybiera¢ w tabeli narzedzi nowych
danych o narzedziach.

Przy pomocy polecenia TOOL CALL POSITIP przywotuje
automatycznie dtugosc¢ narzedzia i jego Srednice z tabeli
narzedzi.

O$ narzedzi dla odpracowywania programu okresla sie w
programie.

@ Jesli wprowadzimy do programu inng, 0$ narzedzi,
niz ta, znajdujgca sie w tabeli, to POSITIP zapamigtuje
te nowg 0$ narzedzi w tabeli.

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI

TOOL TRBLE

Tool diameter 7

+ 8.000

L

Tool axis :

NO

iameter

z

Length

D

+ 0.000
+ 12.000
+ ©6.000
+ 10.000
+ 8.00
+ 12.000
+ 5.000
+ 14.000

NOUDAWN=0
!L

[ T T A B

S57.
24 .
.236
.487

21

.000
S59.
67.
12.

329
822
300
332
988

i8N0

Rysunek27: Tabelanarzedzinaekranie

POSITIP

;C’T t Wywotywanie danych o narzedziach z tabeli narzedzi.
a
N 4
Numer narzedzia?

J

\

Wprowadzi¢ numer narzedzia (np. 4), pod ktorym zapamigtane sg dane
narzedzia w tabeli narzedzi. Wprowadzenie potwierdzic.

narzedzia ?

J

N 4
(0 X3
> : Wprowadzi¢ 0$ narzedzi (np. Z ).

W programie znajduje sie wywotanie narzedzia TOOL CALL 4 Z.

No Bez wprowadzania danych dla osi narzedzi, jesli w programie znajduje sie
Entry TOOL CALL-blok z osig narzedzi.

Wywotac¢ punkt odniesienia

POSITIP zapamiegtuje do 99 punktow odniesienia w jednej tabeli
punktow odniesienia. W programie mozna wywotac¢ punkt
odniesienia z tabeli. W tym celu prosze wprowadziC poprzez
Softkey Wywot.punktu odniesienia wiersz DANA XX, ktory w
czasie przebiegu programu wywota podany pod XX punkt
odniesienia.

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI

/ Przejs¢ do trzeciego Softkey-paska.
p '
@ Wywota¢ punkt odniesienia z tabeli.
Call
D

Numer punktu odniesienia ?

B Wprowadzi¢ numer punktu odniesienia (np. 5).

Wprowadzenie potwierdzi¢. Zakres wprowadzenia: od 1 do 99.
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Przejecie pozycji: Teach-In-tryb

Przy programowaniu Teach-In istniejg trzy nastepujgce

mozliwosci:

+ wprowadzenie pozycji zadanej, przejecie pozycji zadanej do
do programu, najazd pozycji poprzez "Przejazd na zero”:
TEACH-IN / ODCINEK KONCOWY

+ Najechac pozycje i przejg¢ wartos¢ rzeczywistg do programu:
TEACH-IN / POZYCJA RZECZYWISTA

+ Wyprobkowac¢ krawedzie obrabianego przedmiotu i pozycje
probkowania przejgc:

TEACH-IN / CZUJNIK KRAWEDZIOWY

Przy pomocy TEACH-IN / PROGRAM mozna przejete pozycje
pozniej zmieniac.

Przygotowanie
» Prosze wybra¢ poprzez Nr. programu program, do ktorego
chcemy przejgc te pozycije.
» Prosze wybrac¢ z tabeli narzedzi dane o narzedziach.
lub
» Wprowadzi¢ dtugosc i srednice trzpienia
czujnika krawedziowego.

Funkcja Softkey/klawisz

Przerwac i powr6t do
Teach-In-menu gtobwnego Escape

Wybra¢ nastepny wiersz wyzej

Wybrac¢ nastepny wiersz nizej

Kasowac aktualny wiersz
Delete

Block

it

POSITIP 855 Instrukcja obstugi dla uzytkownika
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Przejg¢ pozycje: Teach-In-tryb

Przyktad programu do TEACH-IN / ODCINEK KONCOWY :
Obrabianie kieszeni i napisanie programu w czasie obrébki YA
Przy tej Teach-In-funkcji obrabiamy przedmiot na podstawie
wymiarow rysunku technicznego.
POSITIP przenosi wspoétrzedne bezposrednio do programu. N @¢. .,@
Pozycje wstepne i ruchy poza materiatem mozna dowolnie / \
odpowiednio wybierac¢ i wprowadzac¢ jak wymiary rysunku.
Punkt narozny (D X=15mm Y =12 mm
Punkt narozny (2 X=15mm Y =47 mm ~ A 4
Punkt narozny (3 X=53mm Y =47 mm -1 L ©) (@)
Punkt narozny (4) X=53mm Y=12mm °"'@ N - ;
—
Gteboko$¢ kieszeni Z=np.- 10 mm ° 2 8
Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI
T he Wybor Teach-In.
eac ) Funkcje dla TEACH-IN / ODCINEK KONCOWY
In L . . .
znajdujg, sie natychmiast do dyspozycji na pierwszym pasku Softkey.
Przyktad: Y-wspotrzedng punktu naroznego (3 przejgé do
programu
{ Y Wybra¢ o$ wspotrzednych (Y - 0$ ). ]
D

Zadana wartosé pozycji ?

)
N

Wprowadzi¢ zadang warto$¢ pozycji, np. 47 mm
i

Ra wybrac¢ korekcje promienia narzedzia R - .

Co

o
[
c
1]

Wprowadzenie potwierdzi¢: Y + 47.000 R — POSITIP wysSwietla graficzne
wspomaganie pozycjonowania dla "Przejazd na zero”.

Wyzerowac wprowadzong, 0S.
Nastepnie wprowadzi¢ dowolne dalsze wspotrzedne i przejgc.

®de(
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Przejg¢ pozycje: Teach-In-tryb

Przyktad programu do TEACH-IN / POZYCJA RZECZYWISTA :
Zarysowac¢ wysepke i przenieS¢ pozycje do programu
Przy pomocy TEACH-IN / POZYCJA RZECZYWISTA zestawiamy
program, ktéry zawiera pozycje rzeczywiste narzedzia.

Jesli wykonujemy program z pozycjami rzeczywistymi:
» prosze uzywac narzedzia, ktore posiada te samg, Srednice,

jak to, przy pomocy ktorego zarysowujemy pozycje rzeczywiste.

» Jesli uzywamy innego narzedzia, nalezy wprowadzi¢ wszystkie
wiersze programu z korekcjg, promienia.
Jako promien narzedzia wprowadzamy potem dla obrobki
roznice pomiedzy promieniami obydwu narzedzi:

Promien narzedzia obrébki
Promien narzedzia przy Teach-In
= promien narzedzia, ktory nalezy wprowadzi¢

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI

ZA

-

T h-
Iiac ) Wybor Teach-In.

b

/ Przejscie do TEACH-IN / POZYCJA RZECZYWISTA .

Przyktad: Z-wspo6irzedng (powierzchnia obrabianego
przedmiotu) przejg¢ do programu

przedmiotu.

@ Przemiesci¢ narzedzie, az zarysuje ono powierzchnie obrabianego

N 4
z Wybor osi narzedzi ( Z ).
.

Przejag¢ wartosc¢ rzeczywistg Z ?

Przejg¢ wartosc¢ rzeczywistg dla osi Z do programu.

POSITIP 855 Instrukcja obstugi dla uzytkownika
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Przyktad programu do TEACH-IN / CZUJNIK KRAWEDZIOWY:
Wyprobkowa¢ wysepke i przenieS¢ pozycje do programu

Przejg¢ pozycje: Teach-In-tryb

Pozycje na obrabianym przedmiocie probkujemy przy pomocy
czujnika krawedziowego KT firmy HEIDENHAIN.

Funkcja TEACH-IN / CZUJNIK KRAWEDZIOWY przenosi
wyprobkowane pozycje do programu.

Czujnik krawedziowy przenosi rzeczywistg,

pozycje obra

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI

ZA

bianego przedmiotu do programu.

Teach-
In

Wybor Teach-In.

.,

B &

Przejs¢ do TEACH-IN / CZUJNIK KRAWEDZIOWY.

Przyktad: wyprobkowac pozycje na osi X i przejgc

Wypozycjonowac wstepnie czujnik krawedziowy w poblizu pozycii,
ktéra ma by¢ poddana probkowaniu.

Wybra¢ 0$ wspotrzednych, dla ktorej zostaje przejmowana ta wartosc¢: X.

Radius

Comp.

Wybra¢ korekcje promienia dla pozniejszej obrobki.

anie w osi X

KT przysung¢ do krawedzi obrabianego przedmiotu,
az zapalg sie lampki w czujniku.
Wspoitrzedna wyprobkowanej pozycji zostaje zapamietana w programie.

® @4 (- ®

KT przemiesci¢ swobodnie i dowolnie wyprobkowac dalsze pozycje
jak to opisano oraz przejg¢ do programu.

54
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Przejg¢ pozycje: Teach-In-tryb

Pézniejsza zmiana pozycji zadanej

Pozycje, ktére przeniesiono przy pomocy Teach-In do
programu, mozna po6zniej zmienic.
W tym celu nie trzeba opuszcza¢ trybu Teach-In.

Nowg wartos¢ prosze wpisa¢ do wiersza wprowadzania danych.
Przyktad: zmiana dowolnego, przesytanego z Teach-In bloku

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO POMIECI, Teach-In

/ Przejs¢ do TEACH-IN / PROGRAM.
.
/ Wybrac¢ wiersz przy pomocy klawiszy ze strzatkg (lub funkcji GOTO).
.
Wejs¢ do wybranego wiersza w celu zmiany.
.

O

artos zadana pozycji?

w
a u Np.: wprowadzi¢ nowg wartos$¢ pozycji zadanej, np. 30 mm
i
zmieni¢ korekcje promienia narzedzia.

Zmiane potwierdzic.

0 A

oo

3 a
.<:>"U|-
+ F

n

Funkcje przy zmianie programu Teach-In
Funkcja Softkey

Przerwac i powro6t do
menu gtdwnego PROGRAM Escape

WPROWADZIC DO PAMIECI :>

Wykasowac aktualny blok
Delete

Block

POSITIP 855 Instrukcja obstugi dla uzytkownika
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Rysunki odwiertéw w programie

Dane dotyczgce rysunkow odwiertdow mozna wprowadzi¢ takze
do programu. Kazda informacja znajduje sie woéwczas we
wtasnym wierszu programu. Te bloki oznaczone sg przy pomocy
CYKL za numerem wiersza i przy pomocy cyfry.

CYCL jest skrotem (w j.niemieckim) angielskiego stowa "cycle”,
tu najlepiej przettumaczone jako “cykl”. W cyklach zebrane sg
wszystkie dane, ktoére potrzebne sg POSITIP dla obrébki rysunku
odwiertow.

Istniejg trzy cykle rysunkow odwiertow:
+ CYKL 1.0 KOLO PELNE

+ CYKL 2.0 WYCINEK KOLA

+ CYKL 4.0 RZEDY ODWIERTOW

Nie wolno w petnym, kompletnym cyklu kasowa¢ wierszy,

poniewaz w przeciwnym razie przy wykonywaniu programu

pojawi sie komunikat o btedach CYKL NIEKOMPLETNY .
Grafika rysunku odwiertéw

Rysunki odwiertbw w programie mozna przedstawi¢ graficznie.

Przyktad programu: okreg odwiertow (koto petne)
YA
Liczba odwiertow 8
Wspotrzedne punktu srodkowego X =50 mm —0
Y =50 mm /,6’ \\@x..-

Promien okregu odwiertow 20 mm ° ® 30°)

Kat startu pomiedzy 0 \ Qq? 9 i

osig X i pierwszym odwiertem 30° Q )

Gtebokos¢ wiercenia =-5mm o

(=] 5 !
<) 3 X

Przyktad: dane okregu odwiertow wprowadzi¢ do programu

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI
Edit J Wybor wprowadzania programu.

A\ J

/ Przejscie do trzeciego Softkey-paska.

A\ J
Circle Dane okregu odwiertow powinny zosta¢ wprowadzone do programu.
Pattern Softkey-przetgcza sie.

A\ J

( Rodzaj okregu odwiertéw ?
Full . .

POSITIP rozdziela odwierty na kole petnym.
Circle
A\ J
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Rysunki odwiertobw w programie

Liczba odwiertéw ?
a Wprowadzi¢ liczbe odwiertéw (ANZ = 8).
Wprowadzenie potwierdzic.
N 4
Punkt sSrodkowy X ?
B a Woprowadzi¢ X-wspotrzedng, punktu srodkowego okregu otworow (CCX = 50 mm).
Wprowadzenie potwierdzic.
N

Punkt srodkowy Y ?
B m Wprowadzi¢ Y-wspotrzedng, punktu sSrodkowego okregu otworow (CCY = 50 mm).
N 4

Wprowadzenie potwierdzic.

Promien ?
a a Wprowadzi¢ promien okregu odwiertow (PROM = 20 mm).
Wprowadzenie potwierdzic.
N
Kat startu ?
B a Kat startu od osi X do pierwszego odwiertu wprowadzic
( START = 30° ). Wprowadzenie potwierdzi¢.
N 4
Gtebokos¢ wiercenia ?
a B Wprowadzi¢ gteboko$¢ wiercenia (GEEBOKOSC = -5 mm).
Wprowadzenie potwierdzic.
No Bez wprowadzania danych dla gtebokosci wiercenia, np. jesli odwierty
Entry majg zosta¢ wywiercone z rozng gtebokoscia,.
Bloki programu
0 BEGIN PGM 20 MM Poczgtek programu, numer programu i system miar
1 Z+20.000 Bezpieczna wysokos$¢
2 CYKL 1.0 KOLO PEELNE Dane cyklu dla kota petnego
3 CYKL 1.1 ANZ 8 Liczba odwiertow
4 CYKL 1.2 CCX +50.000 X-wspotrzedna punktu srodkowego odwiertu
5 CYKL 1.3 CCY +50.000 Y-wspotrzedna punktu srodkowego odwiertu
6 CYKL 1.4 PROMIEN 20.000 Promien
7 CYKL 1.5 START +30.000 Kat startu pierwszego odwiertu
8 CYKL 1.6 GLEBOKOSC -5.000 Gtebokos¢ wiercenia
9 Z+20.000 Bezpieczna wysokosc¢
10 END PGM 20 MM Koniec programu, numer programu i system miar

@5 Dla wycinka kota (CYKL 2.0 WYCINEK KOLA ) zostaje
wprowadzony po kgcie startu dodatkowo krok kata (KROK)
pomiedzy odwiertami.

Okreg odwiertow zostaje wykonany w rodzaju pracy
ODPRACOWAC PROGRAM.
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Przyktad programu: rzedy odwiertéw

Rysunki odwiertow w programie

YA

X-wspotrzedna pierwszego odwiertu (1) 0 mm

I
= N

Y-wspotrzedna pierwszego odwiertu (1)
Liczba odwiertow na jeden rzad

5 mm

B <X

A0
Odstep pomiedzy odwiertami 10 mm '?5/ {

Kat pomiedzy rzedami odwiertow i osig X 18° o

Gtebokos¢ wiercenia =-5mm o -
Liczba rzedow 3 o9 18

15

Odstep rzedow 12 mm 0)

%Y

Przyktad: dane rzedow odwiertow wprowadzi¢ do programu

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI

-

Edit I Wybor wprowadzenia programu.

.

/ Przejscie do trzeciego Softkey-paska.

.

Linear Dane rzedow odwiertow nalezy wprowadzi¢ do programu.
Pattern

.

1-szy odwiert X ?

Wprowadzi¢ X-wspotrzedng, odwiertu (1) ( POSX = 20 mm ).
Wprowadzenie potwierdzic.

(e

1-szy odwiert Y ?

Wprowadzi¢ Y-wspotrzedng, odwiertu (1) ( POSY = 15 mm ).
n Wprowadzenie potwierdzic¢.

(@

o

dwierty na jedenrzad ?

Whprowadzi¢ liczbe odwiertow na jeden rzgd ( L.ODW =4 ).
Wprowadzenie potwierdzic.

(@
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Rysunki odwiertow w programie

N 4

Odstep odwiertow ?

000
b

Wprowadzi¢ odstep pomiedzy odwiertami w rzedzie odwiertow (ODSTEP = 10 mm).
Wprowadzenie potwierdzic.

Kat ?

000
.

Wprowadzi¢ kat pomiedzy osig X i rzedami odwiertow (KAT = 18°).
Wprowadzenie potwierdzic.

Gtebokos¢ wiercenia ?

Wprowadzi¢ gteboko$¢ wiercenia (GEEBOKOSC = -5 mm).
Wprowadzenie potwierdzic.

Bez wprowadzania danych dla gtebokosci wiercenia, np. jesli odwierty
majg zosta¢ wywiercone z r6zng gtebokoscia.

Liczba rzedow ?

Whprowadzi¢ liczbe rzedéw (R.LICZ = 3).
Wprowadzenie potwierdzic.

3]
o

Odstep rzedow ?

080

Wprowadzi¢ odstep miedzy rzedami (RZ.OD = 12 mm).
Wprowadzenie potwierdzic.

Wiersze programu

Z+20.000

CYKL 4.1 POSX
CYKL 4.2 POSY

CYKL 4.4 ODSTEP
CYKL 4.5 KAT

©CoOo~NOOOaA~WN—O

BEGIN PGM 80 MM

CYKL 4.0 RZEDY ODWIERTOW

+20.000
+15.000

CYKL 4.3 B.LICZBA 4

+10.000
+18.000

CYKL 4.6 GLEBOKOSC -5.000
CYKL 4.7 R.LICZBA 3

10 CYKL 4.8 RZ.0ODST. +12.000

11 Z+20.000
12 END PGM 80 MM

Rzedy odwiertow zostajg wykonane w rodzaju

pracyODPRACOWANIE PROGRAMU.

Poczatek programu, numer programu i system miar
Bezpieczna wysokosc

Dane cyklu dla rzedow odwiertow

X-wspotrzedna pierwszego odwiertu (1)
Y-wspotrzedna pierwszego odwiertu (D

Liczba odwiertow na rzad

Odstep odwiertow w rzedzie

Kat pomiedzy rzedami odwiertéw i osig X
Gtebokos¢ wiercenia

Liczba rzedéw odwiertow

Odstep pomiedzy dwoma rzedami odwiertéw
Bezpieczna wysokosc¢

Koniec programu, numer programu i system miar

POSITIP 855
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Frezowanie prostokatnej kieszeni w programie T
POSITIP utatwia frezowanie zgrubne kieszeni prostokgtnych:
wprowadzamy tylko wymiary kieszeni prostokatnej i on oblicza
drogi przemieszczenia frezowania zgrubnego.

Przebieg cyklu y4
Przebieg cyklu przedstawiony jest na rysunkach 7.6, 7.7 i 7.8.
i
POSITIP zadaje odcinki kohcowe dla pozycjonowania narzedzia ®
do pozycji startu (A): najpierw w osi narzedzi, nastepnie na ! }

ptaszczyznie obrébki ku $srodkowi kieszeni. . |

<Y

Frezowanie zgrubne kieszeni na pokazanym na rysunku torze
(rysunek 7.8 pokazuje frezowanie wspotbiezne). Na Rysunek7.6: Krok | w cyklu
ptaszczyznie obrobki dosuniecie odbywa sie o wartos¢ 5.0 KIESZEN PROSTOKATNA
promienia (R) Dosuw w osi narzedzi jest dowolny.

Ii: II
Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta wprowadzona
gtebokos¢ (B)

Wprowadzane wartosci do cyklu 5.0 KIESZEN PROSTOKATNA
Pozycja startu - STARTPOS. (A
(wprowadzi¢ w wartosciach bezwzglednych, w odniesieniu do
punktu zerowego)
Gtebokos¢ frezowania - GLEBOKOSC
(wprowadzi¢ w wartosciach bezwzglednych, w odniesieniu do
punktu zerowego)
Srodek kieszeni X - POSX MX)
Srodek kieszeni w osi gtéwnej ptaszczyzny obrobki.
Srodek kieszeni Y - POSY (MY)
Srodek kieszeni w osi pomocniczej ptaszczyzny obrobki.

Ditugos$c¢ kieszeni w kierunku osi gtownej. 5.0 KIESZEN PROSTOKATNA
+ Dtugos$é krawedzi bocznej Y - DEUGOSC Y (V)

Diugosc kieszeni w kierunku osi pomocniczej.

Kierunek KIER

Warto$¢ wprowadzenia 0: frezowanie wspotbiezne (rysunek

7.8: w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara)

Wartos¢ wprowadzenia 1: frezowanie przeciwbiezne (zgodnie

z ruchem wskazowek zegara)

Naddatek na obrobke wykanczajgca - NADDATEK

Naddatek na obrobke wykanczajacg na ptaszczyznie obrobki.

6%
=Y

Rysunek7.8: Krok Il wcyklu
5.0 KIESZEN PROSTOKATNA

60 Instrukcja obstugi dla uzytkownika POSITIP 855




| - 4 Programowanie urzgdzenia POSITIP

Frezowanie prostokatnej kieszeni w programie

Przyktad programu: frezowanie kieszeni prostokatnej Z
Pozycja startu: 2 mm 0- -
Gtebokos¢ frezowania: -20 mm ' X
Srodek kieszeni X: 50 mm =200
Srodek kieszeni Y: 40 mm —30
Dtugo$é krawedzi bocznej X: 80 mm YA
Dtugo$¢ krawedzi bocznej Y: 60 mm 80 i
Kierunek: 0: WSPOL. 03 ‘
Naddatek na obrobke wykanczajgca: 0.5 mm ‘
YT T
¥
104 |
04 -
| (R
°e 3 88
Przyktad: kieszen prostokatng wprowadzi¢ do programu
rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI
| Edit J Wybor wprowadzenia programu.
/ Przejscie do trzeciego Softkey-paska.
D
Pocket Cykl 5.0 Kieszen prostokgtna wprowadzi¢ do programu.
Milling
D 4
( Pozycja startu ?
a Wprowadzi¢ pozycje startu ( 2 mm ).
Wprowadzenie potwierdzic.
N 4
Gtebokosé frezowania ?
a a a Wprowadzi¢ gtebokos$c¢ frezowania ( - 20 mm ).
Wprowadzenie potwierdzic.
D
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Frezowanie prostokatnej kieszeni w programie

Wiersze programu

0 BEGIN PGM 55 MM

CYKL 5.0 KIESZEN PROSTOKATNA

CYKL 5.1 START

2

CYKL 5.2 GLEBOKOSC - 20

1

2

3

4 CYKL 5.3 POSX

5 CYKL 5.4 POSY

6 CYKL 5.5 DLUGOSCX
7 CYKL 5.6 DLUGOSCY
8 CYKL 5.7 KIERO

9
1

CYKL 5.8 NADDATEK
0 END PGM 55 MM

+ 50

+ 40

80

60
:WSPOL.
0.5

Poczatek programu, numer programu i system miar

Dane cyklu dla cyklu 5.0 KIESZEN PROSTOKATNA
Pozycja startu nad powierzchnig obrabianego przedmiotu
Gtebokos¢ frezowania

Srodek kieszeni X

Srodek kieszeni Y

Diugosc¢ krawedzi bocznej X

Dtugos¢ krawedzi bocznej Y

Frezowanie wspotbiezne

Naddatek na obrobke wykanczajaca

Koniec programu, numer programu i system miar

POSITIP wykonuje cykl 5.0 KIESZEN PROSTOKATNA w rodzaju pracy
ODPRACOWANIE PROGRAMU (patrz rozdziat I-5).
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Wprowadzié przerwanie programu

Mozna podzieli¢ program przy pomocy Stop-znacznikéw:
POSITP wykona dopiero wtedy nastepny wiersz programu, kiedy
nacisniety zostanie Softkey Nastepny wiersz.

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI

Edit I Wybor wprowadzenia programu.
D 4

/ Przejscie do drugiego Softkey-paska.

Stop ) Wstawi¢ STOP-znacznik do programu.

POSITIP 855 Instrukcja obstugi dla uzytkownika
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Podprogramy i powtorzenia czesci programu

Podprogramy i powtorzenia czesci programu wprowadzamy
tylko raz do programu; mozna je jednakze wykonywac

do 999 razy wtgcznie.

Podprogramy zostajg odpracowywane w dowolnych miejscach
programu; powtorzenia czesci programu zostajg bezposrednio
jedno po drugim wielokrotnie wykonywane.

Wyznaczanie znacznikéw programu: Label

Podprogramy i powtorzenia czesci programu oznaczamy przy
pomocy "Labeln” (label: angl. dla "znacznik”, "oznaczenie”).

W programie uzywany jest dla "Label” skrot LBL.

Label-numery

Label z numerem od 1 do 99 oznacza poczgtek podprogramu
lub majgcej by¢ powtdrzong czesci programu.

Label-numer 0
Label z numerem 0 oznacza zawsze koniec podprogramu.

Wywo+tanie Label

Podprogramy i czesSci programu zostajg, wywotywane przy pomocy
CALL LBL-polecenia (call: angl. "wota¢”, "wywotac”) w programie.
Polecenie CALL LBL O jest zabronione!

Podprogram:

Po CALL LBL-wierszu w programie zostaje jako nastepny
wykonany wywotany podprogram.

Powtorzenie czesci programu:

POSITIP powtarza te cze$¢ programu, ktéra znajduje sie przed
CALL LBL-wierszem. Razem z CALL LBL-poleceniem
wprowadzamy liczbe powtorzen.

Pakietowanie czes$ci programu

Podprogramy i powtorzenia czesci programu mozna takze
“pakietowac”.
Na przyktad mozna z jednego podprogramu wywotac inny
podprogram.

Maksymalny zakres (gtebokos¢) pakietowania: 8-krotny

HELP: PROGR./EDITING - LABEL CALL
Example of a subprogram:

o] BEGIN PGM 4 MM
1

10 LBL 14
Uit
r{is LBL ©

18 U

30 CALL LBL 14

31

60 END PGM 4 MM
5/5

Rysunek28: Zintegrowanainstrukcjaobstugi
dla uzytkownika do podprogramu
(strona 5)

HELP: PROGR./EDITING - LABEL CALL
Example of program section repeat:

A program section is to be repeated tuwo
times (note that it will therefore be
run a total of three times)

o] BEGIN PGM 4 MM

10 LBL 14
11
bhyel
18 CALL LBL 14 REP 2/2

60 END PGM 4 MM

Rysunek?29: Zintegrowanainstrukcjaobstugi
dla uzytkownika do powtorzenia
czesci programu (strona 3)
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Podprogramy i powtorzenia czesci programu

Podprogram

Przyktad programu: podprogram dla rowkéw wpustowych Yi

Dtugosc¢ rowka wpustowego:

Gtebokos¢ rowka:
Srednica rowka:

Wspoirzedne punktu wciecia
X=20mm Y =10 mm 50 5 N
X =40 mm Y =50 mm 40 ,
X=60mm Y =40 mm

Rowek (1)
Rowek (2):
Rowek (3):

Przyktad: wyznaczy¢ Label dla podprogramu o

Dla tego przyktadu konieczny jest frez z zebem
czotowym, tngcym przez srodek (DIN 844)!

20 mm + $rednica narzedzia

- 10 mm

8 mm (= $rednica narzedzia) 8

20

10

20 -
40

60 -

3 |

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI

-

Edit

Wybor wprowadzenia programu.

i

B/ 2

Przejscie do drugiego Softkey-paska.

4

Label
Number

Wyznaczy¢ znacznik programu ( LBL ) dla podprogramu.
POSITIP proponuje najnizszy wolny numer Label.

4

Numer Label ?

— lub— — —

1 ]

— —lub

Przejg¢ zaproponowany numer Label.

Wprowadzi¢ numer Label ( 1 ). Wprowadzenie potwierdzic.
W aktualnym wierszu znajduje sie wyznaczony Label: LBL 1.

Przy pomocy tego Label oznaczony jest teraz poczagtek
podprogramu (lub powtdrzenia czesci programu). Wiersze
programu dla podprogramu prosze wprowadzi¢ za LBL-
wierszem.

Label O ( LBL 0 ) oznacza zawsze koniec podprogramu!

POSITIP 855

Instrukcja obstugi dla uzytkownika
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Podprogramy i powtorzenia czesci programu

Przyktad: wprowadzi¢ wywotanie podprogramu - CALL LBL

2/

Przejscie do drugiego Softkey-paska.

N

Label Wywota¢ Label.

Call POSITIP proponuje numer Label, ktéry zostat ostatnio wyznaczony.
D

Label?

Przejg¢ zaproponowany numer Label .

program

n Wprowadzi¢ numer Label ( 1 ). Wprowadzenie potwierdzi¢.
W aktualnym wierszu programowym znajduje sie wywotany Label: CALL LBL 1.
D 4
Sub- Pytanie Powtérzenie REP ? nie ma dla podprogramoéw zadnego znaczenia.

Przy pomocy Softkey zostaje potwierdzone, iz podprogram zostaje wywotany.

Po CALL LBL-wierszu zostajg odpracowane w rodzaju pracy
ODPRACOWAC PROGRAM wiersze programowe,
znajdujgce sie w podprogramie pomiedzy LBL-wierszem z
wywotanym numerem i nastepnym wierszem z LBL 0.
Podprogram zostaje odpracowany rowniez bez CALL LBL-
wiersza przynajmniej jeden raz.

Wiersze programu

BEGIN PGM 30

Z+20.000
X+20.000
Y+10.000

CALL LBL 1

X+40.000
Y+50.000
CALL LBL 1

X+60.000
Y+40.000
CALL LBL 1

Z+20.000

LBL 1
Z-10.000
1Y+20.000
Z+2.000
LBL O

END PGM 30MM

©owo NOOo A WON= O

O g QG GG
N oabhoON - O

MM

RO
RO

RO
RO

RO
RO

Poczgtek programu, numer programu i system miar

Bezpieczna wysokosc¢
X-wspodtrzedna punktu wciecia rowka (1)
Y-wspotrzedna punktu wciecia rowka (1)

Wywotanie podprogramu: wiersze 12 do 16 odpracowac

X-wspotrzedna punktu wciecia rowka (2)
Y-wspotrzedna punktu wciecia rowka (2)
Wywotanie podprogramu 1: wiersze 12 do 16 odpracowac

X-wspotrzedna punktu wcigcia rowka (3)
Y-wspotrzedna punktu wcigcia rowka (3)
Wywotanie podprogramu 1: wiersze 12 do 16 odpracowac

Bezpieczna wysokosc¢

Poczatek podprogramu 1

Wocigcie na gtebokos¢ rowka
Frezowanie rowka wpustowego
Przemiesci¢c swobodnie narzedzie
Koniec podprogramu 1

Koniec programu, numer programu i system miar
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Podprogramy i powtorzenia czesci programu

Powtorzenie czesci programu

Powt6rzenie czesci programu wprowadzamy podobnie jak
podprogram. Koniec czesci programu jest oznaczony poprzez
polecenie powtorzenia.

Label 0 nie zostaje w tym przypadku wyznaczany.

Wskazanie CALL LBL-wiersza przy powtdrzeniu czesci programu
Na ekranie znajduje sie np.CALL LBL 1 REP 10 / 10 .

Obydwie liczby z kreska ukosng wskazujg, ze chodzi tu o
powtorzenie czesci programu.

Liczba przed kreskg uko$ng oznacza wprowadzong, wartosc dla
ilosci powtorzen.

Liczba za kreskg uko$ng wskazuje przy odpracowywaniu na
ilos¢ pozostatych do wykonania powtorzen.

Przyktad programu: powtdrzenie czesci programu z rowkami wpustowymi Yi
Dtugos¢ rowka wpustowego: 16 mm + $rednica narzedzia
Gtgbokos$¢ rowka wpustowego: — 12 mm 70 4 ~5De
Inkrementalne przesuniecie 1
punktu wcigcia: 15 mm 55 & a )
Srednica rowka: 6 mm (= $rednica narzedzia)
Wspotrzedne punktu wciecia 40 & >
Rowek (1) :  X=30mm Y =10 mm
25 4 ¢ >
Dla tego przyktadu konieczny jest frez z zebem 10 O
czotowym, tnacym przez $rodek (DIN 844)! N b @
o-o-@ o
X
Przyktad: wyznaczy¢ Label dla powtorzenia czesci programu ° =4
Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI
Edit ) Wyboér wprowadzenia programu.
) )
/ Przejs¢ do drugiego Softkey-paska.
v
Label Wyznaczy¢ znacznik programu (LBL) dla powtorzenia czesci programu.
Number POSITIP proponuje najnizszy wolny numer Label.
) N 4
Numer Label ?
Przejg¢ zaproponowany numer Label.
a _n_ ______ Wprowadzi¢ numer Label ( 1 ). Wprowadzenie potwierdzi¢.
W aktualnym wierszu znajduje sie wyznaczony Label: LBL 1.

Wiersze programu dla powtorzenia czesci programu
wprowadzamy za LBL-wierszem.
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Podprogramy i powtorzen

Przyktad: wprowadzi¢

ia czesci programu

powtdrzenie czesci programu - CALL LBL

-

2/

Przejscie do drugiego Softkey-paska.

D
Label Wywotanie Label.
Call POSITIP proponuje numer Label, ktoéry zostat ostatnio wyznaczony.
) N
( Numer Label ?

Przejg¢ zaproponowane numer Label.

Wprowadzi¢ numer Label ( 1 ). Wprowadzenie potwierdzic.

W aktualnym wierszu znajduje sie wywotany Label: CALL LBL 1.

Powto

rzenie REP ?

ac

N

WprowadziC liczbe powtorzen ( 4 ). Wprowadzenie potwierdzic.

Po CALL LBL-bloku zo
ODPRACOWAC PROG

stang w rodzaju pracy
RAM te wiersze programu powtorzone,

ktore znajdujg sie za LBL-wierszem z wywotanym numerem i
przed CALL LBL-wierszem.

Ta cze$¢ programu zostaje rowniez zawsze o jeden raz wiecej
odpracowana, niz zaprogramowanych jest powtorzen.

Wiersze progr

amu

0 BEGIN PGM 70 MM Poczgtek programu, numer programu i system miar
1 Z+20.000 Bezpieczna wysokosc¢

2 X+30.000 RO X-wspodtrzedna punktu wciecia rowek (1)

3 Y+10.000 RO Y-wspotrzedna punktu weiecia rowek (1)

4 LBL1 Poczgtek czesci programu 1

5 Z-12.000 Wociecie (wejscie w materiat)

6 IX+16.000 RO Frezowanie rowka wpustowego

7 Z+2.000 Przemiesci¢ swobodnie narzedzie

8 1IX-16.000 RO Pozycjonowanie w X

9 1Y+15.000 RO Pozycjonowanie w Y

10 CALLLBL 1 REP 4 /4 Czesc¢ programu 1 powtorzy¢ cztery razy

11 Z+20.000 Bezpieczna wysokos$¢é

12 END PGM 70 MM Koniec programu, numer programu i system miar
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Zmiana wierszy programu

Dane w danym programie mozna poézniej zmieni¢, na przyktad,
aby skorygowac bftgd przy wpisywaniu na klawiaturze.

Przy tym pomaga POSITIP ze wszystkimi dialogami tekstem
otwartym.

Takze numer programu mozna zmienic¢, jesli jako aktualny
wiersz wybrany jest wiersz BEGIN lub wiersz END i zostanie
wprowadzony nowy numer programu.

Zmiane przejac
Zmiane nalezy potwierdzi¢ przy pomocy ENT, w przeciwnym

razie nie bedzie skuteczna !

Przyktad: zmiana wiersza programu

/ Wybra¢ wiersz programu, ktéry ma zosta¢ zmieniony.

Wejscie do wiersza w celu zmiany.

Wprowadzi¢ zmiane, np. nowg, warto$¢ pozycji zadanej ( 20 ).

8(g(o¢

Zmiane potwierdzic.

Funkcja Przycisk

Wybra¢ nastepny wiersz wyzej

Wybrac¢ nastepny wiersz nizej

aa

Wybra¢ wiersz bezposrednio przy pomocy
numeru wiersza

o

[}
ag

Wejs¢ do wiersza w celu zmiany

Zmiang potwierdzi¢

Y
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Kasowanie wierszy programu

Wiersze w programie mozna dowolnie kasowac.

Po wykasowaniu POSITIP porzadkuje automatycznie na nowo
wiersze programu i wyswietla jako aktualny wiersz wiersz
programu, znajdujgcy sie przed wykasowanym wierszem.

BEGIN- i END-wiersz sg zabezpieczone przed wykasowaniem.
Przyktad: wykasowanie dowolnego wiersza programu

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI

Edit ] Wybra¢ wprowadzenie programu.

.

Wybrac¢ wiersz, ktory ma zosta¢ wykasowany

a

t

(lub przeskoczy¢ bezposrednio z GOTO do wiersza).

b

©
W

/

Przejs¢ do drugiego Softkey-paska.

Wykasowac aktualny wiersz .

D 4
Delete
Block

N

Takze wigkszg, powigzang ze sobg czge$¢ programu mozna

bez problemu wykasowac:

» Prosze wybrac ostatni wiersz tej czesci programu.

» Prosze nacisng¢ Softkey Skasuj blok tak czesto, az wszystkie
wiersze tej czesci programu zostang wykasowane.
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Przesytanie programoéw przez interfejs danych
Za pomocg V.24-interfejsu w tylnej czesci obudowy mozna
wykorzysta¢ na przykfad jednostke dyskietek FE 401 lub PC jako
zewnetrzng pamie¢ dla POSITIP.
Programy mozna przechowywa¢ na dyskietkach i w razie
potrzeby ponownie wczyta¢ w POSITIP.

Obtozenie stykow, okablowanie i mozliwosci
podtgczenia opisane sg w rozdziale Il - 4.

Funkcja Softkey/klawisz

Przeglad programow,

ktore znajdujg sie w pamieci POSITIP  |POSITIP
PGM Dir

Przeglad programow,

ktore znajdujg, sie na FE FE 401
PGM Dir

Przerwanie transmisji danych

Escape

*  Przetgczy¢ FE - EXT
Wyswietli¢ dalsze programy

i

Przyktad: przesytanie programu do POSITIP

Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI

-

Extern. | Zewnetrzny wybrac.
N 4

Numer programu ?

Wprowadzi¢ numer programu, np. 5.

Wybra¢ zewnetrzne urzadzenie (jednostka dyskietek lub PC z

nastawienie FE; PC bez TNC.EXE: EXT).

- oprogramowaniem dla transmisji danych TNC.EXE firmy HEIDENHAIN:

Start Przesta¢ program do POSITIP.
Input Na ekranie POSITIP pojawia sie komunikat Wczyta¢ program:

Jesli przesytamy programy z PC do POSITIP, (nastawienie EXT),
to PC musi wystac¢ te programy.

Jesli w pamieci POSITIP znajduje sie juz program z takim
samym numerem, to pojawia si¢ komunikat PROGRAM
JUZ ISTNIEJE na ekranie.

W takim przypadku nalezy przed przesytaniem danych zmienic
nazwe programu w pamieci POSITIP lub wykasowaé go.

POSITIP 855 Instrukcja obstugi dla uzytkownika
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Przesytanie programow przez interfejs danych

Dla wydania programu POSITIP wys$wietla automatycznie na
ekranie wszystkie programy, ktore znajdujg, sie w jego pamieci.

Przyktad: wydawanie programu z POSITIP
Rodzaj pracy: PROGRAM WPROWADZIC DO PAMIECI

Extern. Zewnetrzny wybrac.
h ) ’
/ Przejs¢ do WYDANIE ZEWNETRZNE.
- - ’
Numer programu ? )
n a Wprowadzi¢ numer programu, np. 10.
D 4

Wybra¢ zewnetrzne urzgdzenie. Jednostka dyskietek lub PC z
oprogramowaniem dla transmisji danych TNC.EXE firmy HEIDENHAIN:
nastawienie FE; PC bez TNC.EXE lub drukarka: nastawienie EXT.

'd Y
Start Przesta¢ program z numerem 10 do zewnetrznego urzgdzenia.
Output Na ekranie POSITIP pojawia sie meldunek wydawanie programu:

c UWAGA'!

Jesli na zewnetrznym nosniku (pamieci) danych
istnieje juz program z tym samym numerem, to
zostanie on bez ostrzezenia nadpisany!

Przesta¢ wszystkie programy z pamiegci POSITIP
Jesli chcemy wydaé¢ wszystkie programy z pamieci POSITIP:
» Prosze nacisng¢ Softkey Wydac¢ wszystkie.
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1-5
Odpracowywanieprogramoéw

Programy odpracowujemy w rodzaju pracy ODPRACOWAC
PROGRAM. Przy tym POSITIP wyswietla aktualny wiersz
programu u gory na ekranie.

POSITIP daje dwie mozliwos¢i odpracowywania programow:

pojedynczy wiersz

Po tym, kiedy zostata najechana wyswietlona pozycja,
wywotujemy przy pomocy Softkey Nast.wiersz nastepny wiersz
programu. Odpracowywanie pojedynczymi wierszami polecane
jest szczegolnie, jesli program zostaje odpracowywany po raz
pierwszy.

Kolejnos¢ wierszy

Po tym, kiedy wyswietlona pozycja zostata najechana,

POSITIP ukazuje natychmiast automatycznie nastepny wiersz
programu. Odpracowywanie wedtug kolejnosci wierszy
wykorzystuje sie, jesli chcemy szybko odpracowac

bezbtedny program.

Przygotowanie
» Prosze zamocowac¢ obrabiany przedmiot na stole maszyny.
» Prosze wyznaczy¢ punkt odniesienia obrabianego przedmiotu.

» Prosze wybrac¢ program, ktory ma zosta¢ wykonany z Numer
programu w menu gtéownym ODPRACOWANIE PROGRAMU.

Pojedynczy wiersz
Rodzaj pracy: ODPRACOWAC PROGRAM

Single Wybdr pojedynczego wiersza.
BlLock Na ekranie pojawiajg, sie wiersz programu i graficzne wspomaganie pozycjonowania.
. 4
@ Pozycjonowanie poprzez ”Przejazd na zero”.
h N 4
Next , .
Wywota¢ nastepny wiersz programu.
BlLock

Tak dtugo wywotywaé wiersze programu z Softkey Nastepny
wiersz, az obrobka zostanie zakonczona.

Przeglad funkcji znajduje sie na nastepnej stronie przy
KolejnoS¢ wierszy.
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Kolejnosé¢ wierszy

Rodzaj pracy: ODPRACOWAC PROGRAM

-

Auto- Wybor kolejnosci wierszy.

matic Na ekranie pojawiajg, sie wiersz programu i graficzne wspomaganie pozycjonowania.
. 4
@ Pozycjonowanie poprzez ”Przejazd na zero”.

Jesli zaprogramowana pozycja zostanie osiggnieta, POSITIP
ukazuje automatycznie nastepny wiersz programu.

Przy tym przetgcza ono wspomaganie pozycjonowania do tej osi
wspotrzednych, ktéra znajduje sie w tym wierszu.

Funkcja Softkey/klawisz

Start z wierszem przed
aktualnym wierszem

Start z wierszem za
aktualnym wierszem

Wiersz startu z numerem
wiersza wybrac

GOTO

Wprowadzi¢ dane narzedzi(a) Tool

Table

W przypadku okregu odwiertow i
rzedoéw odwiertow:

Przedstawic graficznie okrgg
odwiertéw / rzad odwiertéw

Graphic

Po starcie:
Przerwanie — powr6t do menu wejscia |Escape

HEBT|
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1-6
Kalkulator, stoper i obliczanie danych skrawania: funkcja INFO

Jesli nacisniety zostat klawisz INFO, mozna wykorzystywac
nastepujgce funkcje:
e Dane skrawania
Obliczanie predkosci obrotowej wrzeciona na podstawie
Srednicy narzedzia i predkosci skrawania;
Obliczanie posuwu na podstawie predkosci obrotowej
wrzeciona, liczby ostrzy narzedzia i dozwolona grubos¢
zdejmowanego materiatu na jedno ostrze.
e Stoper
¢ Funkcje kalkulatora
Podstawowe dziatania arytmetyczne +, -, x, +;
Funkcje trygonometryczne sin, cos, tan (obliczanie trojkata);
Trygonometryczne funkcje arcus;
Funkcja pierwiastka i kwadratu;
Wartosci odwrotne (”1 podzieli¢ przez”);
Liczba nt ( = 3,14....).

Wybér funkcji INFO

@ Wybor funkcji INFO.
CUTTING DATA
e | )
o o
U: 0 m/min
. ; - s= 777777 RPM [:::::::)
Cutting Dane skrawania dla obrobki C)
Data frezowaniem obliczy¢. R o C)
d: 0.000 mm
F= 777777 mm/min (‘444444>

J

STOPWATCH FUNCTIONS

Stop- ] Wyboér stopera. 00 00 00.00
watch

Start

L J

Stop

U

CALCULATOR

LY

+ 0.000

Example: Addition
Calc. ) Wybér funkgji kalkulatora.
+25.000

Display:

)

N
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| -6 Kalkulator, stoper i obliczanie danych skrawania: funkcja INFO

Dane skrawania: predkos¢ obrotowa wrzeciona S i posuw F obliczy¢

POSITIP oblicza predkos$¢ obrotowg S i posuw F.
Jesli potwierdzono wprowadzenie z ENT, POSITIP zazgda
automatycznie nastepnych danych do wprowadzenia.

Wartosci wprowadzenia
e dla obliczania predkosci obrotowej wrzeciona S w obr/ min:

Srednica narzedzia D w mm i predko$¢ skrawania V. w m / min

e dla obliczenia posuwu F w mm / min:
Predkos$¢ obrotowa wrzeciona S w obr/ min,

Liczba ostrzy narzedzia i dozwolona grubo$¢ zdejmowanego

materiatu d w mm na jedno ostrze narzedzia.

Dla obliczenia posuwu POSITIP proponuje automatycznie
wtasnie obliczong, predkos¢ obrotowa.
Mozna jednakze wprowadzi¢ inng wartosc.

Funkcja Przycisk

Przejg¢ wprowadzenie i
kontynuowac dialog

Przeskoczy¢ w gore
do nastepnego wiersza wprowadzenia

Przeskoczy¢ w dot
do nastepnego wiersza wprowadzenia

- NG

Przyktad: wprowadzenie $rednicy narzedzia

Rodzaj pracy dowolny, INFO-funkcja dane skrawania wybrane

Srednica narzedzia ?

a Wprowadzi¢ $rednice narzedzia ( 8 mm ) i

przejg¢ do okienka za literg rozpoznawczg, ( D ).
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Stoper

Stoper wskazuje godziny ( h ), minuty ( * ), sekundy ( “’ ) i setne
sekundy.

Stoper dziata dalej, nawet jesli funkcje INFO zostang odwotane.
W przypadku przerwy w doptywie pradu (wytgczenie) POSITIP
ustawia stoper ponownie na zero.

Funkcja Softkey
Stoper wyzerowac i uruchomicé

Start

Stop

Stoper zatrzymac :>

Funkcje kalkulatora
Funkcje kalkulatora zebrane sg w POSITIP na trzech Softkey-
paskach:
e Podstawowe dziatania arytmetyczne (pierwszy Softkey-pasek)
e Trygonometria (drugi Softkey-pasek)
e Pierwiastek, kwadrat, warto$¢ odwrotna, liczba «t
(trzeci Softkey-pasek)

Softkey-paski mozna przetaczy¢ przy pomocy klawisza "Kartki”.

POSITIP ukazuje dla dziatan arytmetycznych przyktad
wprowadzenia, bez koniecznosci naciskania klawisza HELP.

Przejecie wartosci obliczenia
Nawet jesli funkcje obliczen zostang, odwotane, wynik obliczenia
pozostaje zachowany w wierszu wprowadzania danych.
Wynik ten mozna przejg¢ bezposrednio np. jako pozycje zadang,
do programu i nie trzeba go ponownie wpisywac.

Logika wprowadzania danych
Przy obliczeniach z dwoma wartosciami (np. dodawanie, odejmowanie):
» wprowadzamy pierwszg, wartosc.
» Przejmujemy wartosS¢: naciskamy ENT.
» Wprowadzamy drugg wartosc.
» Naciskamy Softkey dla operacji obliczenia.

POSITIP wyswietla wynik operaciji obliczenia w
wierszu wprowadzania danych na ekranie.

Przy obliczeniach z jedng wartoscig (np. sinus, wartos¢ odwrotnay:
» Wprowadzamy wartosc.
» Naciskamy Softkey dla operacji obliczenia.

POSITIP ukazuje wynik operacji obliczenia w

wierszu wprowadzania danych na ekranie.

Przyktad: przykfad znajduje sie na nastepnej stronie.

POSITIP 855 Instrukcja obstugi dla uzytkownika
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Funkcje kalkulatora

Przyktad: obliczenie (3x4+14) + (2x6+1) = 2

ae
b

Wprowadzi¢ pierwszg warto$¢ w pierwszym nawiasie: 3; wprowadzenie
potwierdzi¢. Na ekranie pojawia sie¢ wskazanie +3.000.

Wprowadzi¢ drugg wartosc¢ pierwszego nawiasu: 4
i

potaczy¢ drugg wartosc z pierwszg; x.
Na ekranie pojawia sie wskazanie +12.000.

Wprowadzi¢ trzecig warto$¢ pierwszego nawiasu: 14
i

potgczy¢ trzecig wartos¢ ze wskazaniem 12.000: +.
Na ekranie pojawia sie wskazanie +26.000.

Whprowadzi¢ pierwszg warto$¢ drugiego nawiasu: 2 ; wprowadzenie
potwierdzi¢. W ten sposob zostaje automatycznie zamkniegty pierwszy
nawias! Na ekranie pojawia sie wskazanie +2.000.

Wprowadzi¢ drugg wartos¢ drugiego nawiasu: 6
i
potgczy¢ drugg wartos¢ z pierwsza wartoscig; x.

Na ekranie pojawia sie wskazanie +12.000.

WprowadziC trzecig, wartos¢ drugiego nawiasu: 1
i
potgczy¢ trzecig warto$¢ ze wskazaniem 12.000: +.

Na ekranie pojawia sie wskazanie +13.000.

! 4H=4Umg4Hg4Ue

Zamkna¢ drugi nawias i
jednoczesnie potaczy¢ go z pierwszym nawiasem: +.
Na ekranie zostaje ukazany wynik koncowy: +2.000.
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1-7

Parametry uzytkownika: funkcja MOD

Parametry uzytkownika sg to parametry procesowe, ktére
mozna zmieni¢ przy odpracowywaniu z POSITIP, nie

wprowadzajgc liczby klucza.

Producent maszyn okresla, jakie parametry procesowe
dostepne sg jako parametry uzytkownika i jak rozdzielone sg,
parametry uzytkownika na Softkey-paskach.

Funkcja parametrow uzytkownika opisana jest w rozdziale Il - 2.

USER PARAMETERS

Baud

ScaLlng

Edge
Finder

Line Fd

RS-232 ‘
RS-232 ‘

ScaLlng

Tool
Table

Wybér menu parametrow uzytkownika
» Prosze nacisng¢ klawisz MOD.
Parametry uzytkownika pojawiajg sie na ekranie.
» Prosze przej$¢ do Softkey-paska z zgdanymi
parametrami uzytkownika.
» Prosze nacisng¢ Softkey dla parametrow uzytkownika.

Opusci¢é menu parametrow uzytkownika
» Prosze nacisng¢ klawisz MOD.

Wspo6tczynnik wymiarowy
Przy pomocy parametru uzytkownika Wspotczynnik wymiarowy
powiekszamy lub pomniejszamy obrabiany przedmiot. POSITIP
dzieli wskazanie przez wprowadzony wspoétczynnik wymiarowy.
Wspo6tczynniki wymiarowe zmieniajg, wielkoS¢ obrabianego
przedmiotu symetrycznie do punktu zerowego. Punkt zerowy
obrabianego przedmiotu powinien dlatego tez znajdowac sie
przy pracy ze wspotfczynnikami wymiarowymi na jednej krawedzi
obrabianego przedmiotu.

Zakres wprowadzenia: 0,1 do 9,999 999

Aktywowaé wspoétczynniki wymiarowe

» Prosze ustawiC parametr uzytkownika
Wspotczynnik wymiarowy ON/OFF na ON.

Wytaczenie wspo6tczynnikéw wymiarowych
» Prosze ustawi¢ parametr uzytkownika
Wspotczynnik wymiarowy ON/OFF na OFF.

W jaki sposdb wprowadzamy wartosS¢ wspoétczynnika
wymiarowego, opisane jest na nastepnej stronie.

Degrees

)
)
Datum >
-
)

decimal

Rysunek30: Parametryuzytkownikanaekranie
POSITIP

Yi

+3.0
®

® +3.5

R

X

o

Rysunek31: Przedmiotobrabiany-oryginalny
®i powiekszenie przy pomocy
wspotczynnika wymiarowego @
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Wprowadzanie parametréw uzytkownika

Przetgczenie parametrow uzytkownika

Niektore parametry uzytkownika zostajg przetgczane
bezposrednio przy pomocy Softkey, prosze wzig¢ ten inny z
dwoch dozwolonych stanow.

Przyktad: zmieni¢ parametr dla wskazania kata

» Prosze nacisng¢ klawisz MOD.
MOD-menu gtowne zawiera teraz albo
Softkey stopnie lub Softkey stopnie / min / sek.

» Prosze nacisng¢ wyswietlony Softkey.
Softkey przechodzi do innego stanu, np. ze
stopnie do stopnie / min /sek.

» Prosze ponownie nacisng¢ klawisz MOD.
W ten sposob zostata zakonczona funkcja MOD.
Zmiana wskazania kata jest teraz skuteczna.

Wprowadzanie parametréow uzytkownika

Dla niektorych parametrow uzytkownika zostaje wprowadzana
wartosc¢ lub wybrany stan z pewnej liczby zadanych stanow.
W tym celu POSITIP ukazuje menu po nacisnieciu Softkey dla
parametrow.

Przyktad: wprowadzi¢ wspotczynnik wymiarowy w osi Z

» Prosze nacisng¢ klawisz MOD.

» Prosze nacisng¢ Softkey Wspotczynnik wymiarowy Z.
POSITIP ukazuje teraz ekran wprowadzenia dla
wspotczynnika wymiarowego.

» Prosze wprowadzi¢ wspotczynnik wymiarowy, np. 0,75.
» Prosze nacisna¢ klawisz ENT.
Jesli chcemy, aby ten wspotczynnik obowigzywat dla
wszystkich osi wspotrzednych, to prosze nacisngé
Softkey Wyznaczy¢ wszystkie na ekranie wprowadzenia.
POSITIP przejmie wspotczynnik wymiarowy i wyswietlic
ponownie MOD-menu gtéwne.

» Prosze ponownie nacisng¢ klawisz MOD.

W ten sposoéb zostata zakonczona funkcja MOD.
Wprowadzony wspoétczynnik wymiarowy zadziata teraz.

@5 Jesli pracujemy ze wspotczynnikami wymiarowymi, to
Softkey wspotczynnik wymiarowy ON/OFF musi by¢
ustawiony na ON!
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Il -1 Montaz i podfgczenie do zrddta energii elektryczne;j

in-1

Montaz i podtaczenie do zrodta energii elektrycznej

Zakres dostawy

e Wyswietlacz potozenia POSITIP 855
e k3cznik sieci dla umozliwienia wymiany energii
e Podrecznik obstugi dla uzytkownika

Ustawienie i zamocowanie POSITP

POSITIP mozna zamocowac¢ przy pomocy M4-$rub w dolnej
czesci obudowy lub na nozce odchylnej firmy HEIDENHAIN
(Id.-Nr 281 619-01).

Odstep otworéw odwiertdw jest zaznaczony przy wymiarach
montazowych (patrz rozdziat Il - 8).

Podtaczenie do sieci

Niebezpieczenstwo porazenia pragdem!

Przed otwarciem urzadzenia prosze wyciagng¢ wtyczke!
Prosze podtagczy¢ przewod ochronny!

Przewodd ochronny nie moze by¢ nigdy przerwany!

Niebezpieczernistwo dla wewnetrznych elementéw
konstrukciji!

Potaczenia wtykowe tworzy¢ lub rozwigzywac tylko przy
wytgczonym urzgdzeniu!

Uzywac tylko originalnych bezpiecznikow dla wymiany!

Podtaczenie do sieci
POSITIP mozna poditgczy¢é do napiecia zmiennego pomiedzy
100 Vi 240 V (48 Hz do 62 Hz).

Nie musimy nastawia¢ POSITIP na odpowiedni poziom napiecia.

Lacznik sieci okablowac¢
Patrz rysunek 32:
Podtgczenie sieciowe do stykow (D (N)
Uziemienie ochronne na styku @)

Minimalny przekroj kabla podtgczenia sieciowego: 0.75 mm?2

Rysunek32: Okablowanietacznikasieci
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Uziemienie

@5 Dla zwiekszenia odpornosci na zaktocenia ztgcze
uziemienia w tylnej czesci obudowy potgczy¢ z
gtobwnym punktem uziemienia maszyny!
(Minimalny przekréj 6 mm?2)

Podtaczenie uktadéw pomiarowych
POSITIP dziata z uktadami pomiaru dtugosci i kata firmy
HEIDENHAIN z sinusoidalnymi sygnatami wyjsciowymi.
Zfgcza uktadoéw pomiarowych w tylnej czesci obudowy
oznaczone sg przy pomocy X1, X2, X3 i X4.
Kable przytaczeniowe mogg mie¢ dtugos¢ do 30 m.

Niebezpieczeristwo dla wewnetrznych elementéw
konstrukciji! Rysunek 33: Uziemienie przy POSITIP
Potaczenia wtykowe tworzy¢ lub rozwigzywac tylko przy

wytgczonym urzgdzeniu!

Obtozenie stykow ztgcz uktadéw pomiarowych

Pin Obtozenie

0"+

0°-

+5V (U,)

oV (U

90°+

90°—

Sygnat znacznikéw referencyjnych (bazowych) RI+

Sygnat znacznikéw referencyjnych (bazowych) RI—-

Oloo|N[o|lo|bh WO =

Ostona wewnetrzna

Obudowa Ostona zewnetrzna

Rysunek 34: WtyczkakomierzowanaPOSITIP
dlapodigczenia uktadu pomiarowego

Ztgcza uktadow pomiarowych sg na state przyporzgdkowane
czterem osiom. Przy pomocy parametru procesowego P49.:x
okreslamy, jak zostang oznaczone osie, np. 0$ 1 = X-0S, 0$

2 =Y-0S.

0s Ztacze uktadu pomiarowego

1 X1

2 X2 exWiex Wian Wian
o

3 X3

4 X4

@5 Interfejsy X1, X2, X3 i X4 spetniajg zasade
"Bezpiecznego oddzielenia od sieci” zgodnie z norma,
VDE 0160, 5.88.

Rysunek35: Ztgcza uktaddéw pomiarowych na
POSITIP
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Podtaczenie czujnika (sondy) krawedziowego

Czujnik krawedziowy KT firmy HEIDENHAIN zostaje podtgczony

na Sub-D-ztgczu X10, znajdujacym sie w tylnej czesci obudowy.

Jesli uzywamy czujnika krawedziowego, to prosze dopasowac

POSITIP przy pomocy nastepujgcych parametrow procesowych:
P25 (dtugosé trzpienia sondy)

+ P26 ($rednica trzpienia)

+ P96 (wydawanie wartosci pomiaréw podczas funkcji
probkowania)

Parametry procesowy objasnione sg w rozdziale Il - 2.

Obtozenie stykéw ztacza czujnika krawedziowego

Pin (styk) Obftozenie Typ

1 Ostona wewnetrzna

2 Gotowosc KT 130
6 UP +5V KT 130
8 UP 0V KT 130
13 Sygnat zestyku KT 130
14 Zestyk +2.5V KT 120
15 Zestyk OV KT 120
Obudowa Ostona zewnetrzna

Wszystkie inne styki: nie zajmowac!

@5 Interfejs X10 wypetnia "Bezpieczne oddzielenie
od sieci” zgodnie z normg EN 50 178.

Pierwsze wtaczenie

Przy pierwszym wigczeniu po dostawie POSITIP-a

pojawia sie przedstawiony na rysunku 37 ekran.

Wybieramy teraz zastosowanie POSITIP-a poprzez nacisniecie
klawisza.

POSITIP dla frezowania:
» Prosze nacisng¢ klawisz 0.

POSITIP dla toczenia:
» Prosze nacisng¢ klawisz 1.

POSITIP oddaje automatycznie dla wybranego zastosowania
odpowiednie niezbedne funkcje do dyspozyciji.

Zastosowanie mozna pozniej wybra¢ na nowo, zmieniajgc
parametr procesowy P 99.

|
) X31(V.24 RS-232- X10
Jo T\ T
! X3 X2 X1
) oFRa eFNa

Rysunek36: Ztgcze czujnikakrawedziowego
na POSITIP

POLWER INTERRUPTION

HEIDENHAIN
POSITIP 855

[0] MiLLling Turning

Rysunek37: EkranPOSITIP-apo pierwszym
wigczeniu

POSITIP 855 Informacja techniczna
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Il -2 Parametry procesowe

-2
Parametry procesowe
Parametry procesowe dopasowujg POSITIP do maszyny.
Parametry procesowe sg oznaczone literg P, trzymiejscowym
numerem parametru i nazwa.
Parametry procesowe odniesione do osi
Niektére parametry muszg zosta¢ wprowadzone oddzielnie dla
kazdej osi.
Te parametry oznaczone sg w nastepujgcym opisie przy pomocy OPERATING PARAMETERS =
” *ll ! mm/ 1inc
Przyktad: parametr procesowy dla kierunku zliczania: P30.* s ‘ >
Na POSITIP wprowadzamy kierunek zliczania dla kazdej % D
podtgczonej osi oddzielnie do parametréw P30.1, P30.2, P30.3 i | ¢ 3.1 Radius/Diamcter 1 D
P30.4. [ Redius ] = Dianeter
P 3.2 Radius/Diameter 2
Diameter D
Nastawienie parametréw procesowych u producenta P Regian ] “Diameter )
W przegladzie na nastepnej stronie nastawienie parametrow
procesowych u producenta wyréznione jest przez kursywe i
grubg trzcionke

Rysunek38: Wycinekzlisty parametrow

Wprowadzanie numeryczne i tekstem otwartym
procesowych

Nastawienie parametru procesowego znajduje sie w tekscie
otwartym w tym parametrze, na liscie parametrow procesowych
na ekranie POSITIP.

Dodatkowo do kazdego nastawienia parametru dofgczona jest
cyfra u géry w wierszu wprowadzania danych. Jesli przesytamy
parametry procesowe przez interfejs danych, to POSITIP
przesyta te wartosci liczbowe.

Wybaér parametru procesowego

» Prosze nacisna¢ klawisz MOD.

» Przej$¢ do Softkey Liczba klucza (Softkey z
symbolem klucza).

» Prosze nacisng¢ Softkey Liczba klucza.

» Prosze wprowadzi¢ liczbe klucza 95148.

» Potwierdzi¢ wprowadzenie klawiszem ENT.

» Prosze poleci¢ wyswietlenie parametréw procesowych przy
pomocy pionowych klawiszy ze strzatkg, jeden po drugim; lub

» Prosze wybra¢ bezposrednio parametry procesowe:
Nacisng¢ GOTO, wprowadzi¢ numer parametru i potwierdzi¢
wprowadzenie przy pomocy ENT.

Zmiana parametréow procesowych

Parametry procesowe zmienia sie poprzez przetaczenie lub

wprowadzajgc okreslong wartosc¢ liczbowa,

» Przetgczenie: prosze nacisngC poziomy klawisz ze strzatka.
lub

» Prosze wprowadzi¢ wartosc¢ liczbowg, i potwierdzic
wprowadzenie z ENT.
Jesli musimy wprowadzi¢ dla parametru procesowego

wartosc liczbowa, to poziomy klawisz ze strzatkg jest bez funkciji.
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Przesytanie parametréw procesowych przez interfejs danych

Parametry procesowe mozna wczytywacC za pomocg, jednostki
dyskietek FE 401 B lub przechowywac jako archiwum w PC i w

razie potrzeby ponownie wczyta¢ do POSITIP.
Dalsze informacje o interfejsie danych i o transmisji
danych znajdujg sie w rozdziale Il - 4.

Przygotowanie

» Prosze wybrac¢ parametry procesowe, jak to opisano wyzej.

» Prosze przejs¢ do drugiego Softkey-paska.

Wydanie parametréw procesowych

» Prosze wprowadzi¢ numer programu, ktory ma zostac
zapamietany parametr procesowy.

» Prosze nacisng¢ Softkey Wydanie parametru.
POSITIP wydaje teraz wszystkie parametry procesowe.

Wczytanie parametru procesowego

» Prosze wprowadzi¢ numer programu, pod ktérym
zapamietane sg parametry procesowe na dyskietce.

» Prosze nacisng¢ Softkey Wprowadzenie parametru.

POSITIP zamienia teraz wszystkie parametry procesowe w

jego pamieci na parametry procesowe z zewnetrznego

nosnika danych.

OPERATING PARAMETERS

I

Param.
Input

Param.
Output

Escape

U

Rysunek 39: EkranPOSITIP podczas

przesytaniaparametrowprocesowych

POSITIP 855
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Parametry uzytkownika
Producent maszyn definiuje niektore parametry procesowe jako
parametry uzytkownika. Mozna zmieniaC parametry uzytkownika,
bez wprowadzania liczby klucza (patrz instrukcja obstugi dla
uzytkownika, rozdziat | - 7).

Potozenie parametrow uzytkownika w menu
Producent maszyn okres$la poprzez parametry procesowe

(P100 do P122), jak rozdzielone sg parametry uzytkownika na
Softkey-paskach.
Pole 15 jest zarezerwowane dla Softkey Liczba klucza.
Parametr nie pojawia sie w menu parametréw uzytkownika, jesli USER PRARRAMETERS 1 6 ] ="
numer pola wynosi 0. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
127 |2
Oznaczenie Eksploatacyjne Standardo- ﬁn ‘ 13 ‘ ‘ 8 ‘ ‘ 3 ‘
parametru parametry we pole ‘ 14 ‘ ‘ 9 ‘ ‘ 4 ‘
uzytkownika *)
(15[ 105 |
P 100 mm / cale (P 1) 4 ...
P 101.1 promien/srednica 1 (P 3.1) o  ........
P 101.2 promien/$rednica 2 (P 3.2) o  ........
P 101.3 promien/srednica 3 (P 3.3) o  ........
P 101.4 promien/srednica 4 (P 3.4) o  ........ Rysunek40: Numerowanie pél dlaparametrow
P 103 format kata (P 8) 5 ... uzytkownika
P 104 wspotczynnik wymiarowy
ON/OFF (P 11) 10 ........
P 105.1 wspotczynnik wymiarowy
1(P12.1) 6  ........
P 105.2 wspotczynnik wymiarowy
2 (P12.2) 7 e
P 105.3 wspotczynnik wymiarowy
3 (P12.3) 8 ...
P 105.4 wspotczynnik wymiarowy
4 (P 12.4) 9 ...
P 109 czujnik krawedziowy
(P25, P 26) 17 ...
P 112 V.24 - szyb.transmis;ji (P 50) 11  ........
P 113 V.24 - wiersze puste (P51) 12  ........
P 120 tabela narzedzi 2 e
P 122 tabela punktéw odniesienia 3 ........

*) W nawiasie znajduje sie numer parametru procesowego,
ktéry odpowiada parametrowi uzytkownika.
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Lista parametréow procesowych

Parametr Strona Funkcja / mozliwosci numeryczne ﬁ]
wprowadzenia danych wsprowadzenie”)
P1 mm/cale 97 wymiary w milimetrach: mm (0] P1........
Wymiary w calach: cale (inch) 1
P3.1 Promien /$rednica 1 97 Wyswietlacz promienia (0] P3.1...........
P3.2 promien/srednica 2 wyswietlacz srednicy 1 P3.2...........
P3.3 promien /Srednica 3 P3.3...........
P3.4 promien/srednica 4 P3.4.......
P6 potaczenie osi 97 bez potaczenia osi: z o P6 ...
1+4 wyswietlic w 1 1
2+4 wyswietlic w 2 2
3+4 wyswietlic w 3 3
1-4 wyswietlic w 1 4
2—-4 wyswietlic w 2 5
3—-4 wyswietlic w 3 6
P8 Format kata 97 Wskazanie dziesigtne: stopnie o P8 ..o
stopnie/minuty/sekundy 1
P9.1 tryb kata 1 97 360° 0 PO.1...........
P9.2 tryb kata 2 +/— 180° 1 P9.2..........
P9.3 tryb kata 3 +/— o0’ 2 P9.3...........
P9.4 tryb kata 4 PO.4.........
P11 Wspotcznynnik 79 Bez wspotczynnika
wymiarowy ON wymiarowego: OFF (0] P11............
Dziatanie wspotczynnikow
wymiarowych: ON 1
P12.1 wspo6tczynnik 79 wartos¢ wspotczynnika
wymiarowy 1 wymiarowego P12.1.........
P12.2 wspo6tczynnik
wymiarowy 2 0,1 do 9,999 999 1,0 P12.2.........
P12.3 wspo6tczynnik
wymiarowy 3 P12.3.........
P12.4 wspo6tczynnik
wymiarowy 4 P12.4........
P23 wyswietlacz-stop 104 ignorowac sygnat: OFF (0] P23............
wskazanie potozenia przez wyswietlacz trzymac: wsptb. 1
sygnat wptywac¢ na wydawanie
wartosci pomiarow zatrzymac wyswietlacz: zatrzym. 2
P25 $rednica trzpienia - 0,001 do 999,999 [mm] 6,0 P25............
P26 dtfugosé trzpienia - —999,999 do 999,999 [mm] 0,0 P26............
P30.1 kierunek zliczania 1 93 dodatni kierunek zliczania przy 0 P30.1.........
P30.2 kierunek zliczania 2 w dodatnim kierunku przemieszczenia P30.2.........
P30.3 kierunek zliczania 3 ujemny kierunek zliczania przy 1 P30.3.........
P30.4 kierunek zliczania 4 dodatnim kierunku przemieszczenia P30.4.........
P31.1 Okres sygnatu 1 94/95 okres sygnatu uktadu pomiaru 20 P31.1.........
P31.2 okres sygnatu 2 dtugosci (patrz instrukcja P31.2.........
P31.3 okres sygnatu 3 obstugi uktadu pomiarowego) P31.3.........
P31.4 okres sygnatu 4 P31.4.........
P32.1 podziat linearny 1 94/95 podziat linearny 20 P32.1.........
P32.2 podziat linearny 2 sygnatéw uktadu pomiarowego P32.2.........
P32.3 podziat linearny 3 P32.3.........
P32.4 podziat linearny 4 P32.4.........

*) grubg trzcionkg oraz kursywg wydrukowane warto$ci: nastawienia parametrow procesowych u

producenta

POSITIP 855

Informacja techniczna

89



Il -2 Parametry procesowe

Lista parametrow procesowych

Parametr Strona Funkcja / mozliwosci Numeryczne ﬁn
wprowadzenia danych wprowadzeniel)
P35.1 liczba kresek 1 96 liczba kresek uktadu pomiaru 1800 P35.1.........
P35.2 liczba kresek 2 kata (patrz instrukcja obstugi P35.2.........
P35.3 liczba kresek 3 uktadu pomiarowego) P35.3.........
P35.4 liczba kresek 4 P35.4.........
P36.1 podziat kata 1 96 podziat kgta 20 P36.1.........
P36.2 podziat kata 2 sygnatéw uktadu pomiarowego P36.2.........
P36.3 podziatkata 3 P36.3.........
P36.4 podziatkata 4 P36.4.........
P40.1 korekcja btedu 1 98 bez korekcji btedu osi: OFF (0] P40.1.........
P40.2 korekcja btedu 2 lin. korekcja btedu osi: liniowo 1 P40.2 .........
P40.3 korekcja btedu 3 99 nieliniowa korekcja btedu osi: P40.3.........
P40.4 korekcja btedu 4 nieliniowa 2 P40.4 .........
P41.1 korekcja liniowa 1 98 wartosc liniowej +0,0 P41.1.........
P41.2 korekcja liniowa 2 korekcjibtebu osi P41.2.........
P41.3 korekcja liniowa 3 [ppm] P41.3.........
P41.4 korekcja liniowa 4 P41.4.........
P43.1 kodowanie odstepu 1 92 bez kodowania odstepu: nie 0, P43.1.........
P43.2 kodowanie odstepu 2 500 - TP, 1 000 - TP, 500, 1000, P43.2.........
P43.3 kodowanie odstepu 3 2000 - TP, 5000 - TP 2000,5000 P43.3.........
P43.4 kodowanie odstepu 4 P43.4.........
P44.1 znacznik referencyjny 1 92/95 opracowanie znacznikow
referencyjnych: tak (0] P44.1 .........
P44.2 znacznik referencyjny 2 bez opracowywania znacznikow P44.2.........
P44.3 znacznik referencyjny 3 referencyjnych: nie 1 P44.3 .........
P44.4 znacznik referencyjny 4 P44.4 .........
P45.1 kontrola uktadu 93
pomiarowego 1 kontrola OFF 0 P45.1........
P45.2 kontrola uktadu
pomiarowego 2 kontrola ON 1 P45.2 .........
P45.3 kontrola uktadu
pomiarowego 3 P45.3.........
P45.4 kontrola uktadu
pomiarowego 4 P45.4 .........
P48.1 definicja osi 1 93 bez osi: OFF 0 P48.1.........
P48.2 definicja osi 2 0$ liniowa: liniowo 1 P48.2 .........
P48.3 definicja osi 3 0$ obrotu: kat 2 P48.3.........
P48.4 definicja osi 4 P48.4 .........
P49.1 oznaczenie osi 1 97 0$ jest osig wspotrzednych A 65 2) P49.1...........
P49.2 oznaczenie osi 2 0$ jest osig wspoéirzednych ,B* 66 2) P49.2...........
P49.3 oznaczenie osi 3 0$ jest osig wspotrzednych ,C* 67 2) P49.3...........
P49.4 oznaczenie osi 4 0$ jest osig wspotrzednych ,U* 85 2) P49.4...........
0$ jest osig wspotrzednych ,V* 86 2)
0$ jest osig wspotrzednych ,W* 87 2)
0$ jest osig wspotrzednych ,X* 88 2)
0$ jest osig wspotrzednych ,Y* 89 2)
0$ jest osig wspotrzednych ,Z° 90 2)
P50 V.24-szybkos¢ transmisji 7017 szybkos¢ przesytania danych P50............
150 [bodéw] <P 50 <38 400 [bodéw] 9 600
P51 V.24-wiersze puste 104 liczba wierszy pustych po P51 ............

wydaniu wartosci pomiaru [0 do 99] 1

1) grubg trzcionka i kursywg wydrukowane wartosci: nastawienia parametréow procesowych u
q 9 q

producenta

2) nastawienie u producenta dla P 49.x:

P49.1 = 88; P49.2=89; P49.3=90; P 49.4 = 87
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Lista parametrow procesowych

Parametr Strona Funkcja / mozliwosci Numeryczne ﬁ)
wprowadzenia danych wprowadzenie”)
P60.0 wyjscie taczeniowe 0 708 z (0] P60.0.........
P60.1 wyjscie taczeniowe 1 0$ 1 przyporzgdkowana 1 P60.1.........
P60.2 wyjscie tgczeniowe 2 0$ 2 przyporzgdkowana 2 P60.2 .........
P60.3 wyjscie tgczeniowe 3 0$ 3 przyporzgdkowana 3 P60.3.........
P60.4 wyjscie taczeniowe 4 0$ 4 przyporzgdkowana 4 P60.4.........
P60.5 wyjscie tgczeniowe 5 P60.5.........
P60.6 wyjscie taczeniowe 6 P60.6.........
P60.7 wyjscie taczeniowe 7 P60.7 .........
P61.0 obszar tgczeniowy 0 108 obszar fgczeniowy symetrycznie 0,0 P61.0.........
P61.1 obszar tagczeniowy 1 wprowadzi¢ do zera [mm] P61.1.........
P61.2 obszar tagczeniowy 2 P61.2.........
P61.3 obszar taczeniowy 3 P61.3.........
P61.4 obszar taczeniowy 4 P61.4.........
P61.5 obszar taczeniowy 5 P61.5.........
P61.6 obszar taczeniowy 6 P61.6.........
P61.7 obszar taczeniowy 7 P61.7 .........
P69 sygnat zestyku 108 tryb 1 (opdznienie
rozdzielenia stykow 80 ms) (0] P69............
tryb 2 (opd6znienie
rozdzielenia stykow 5 ms) 1
P81.1 16/40 pA-przetaczenie 1 92 sygnat uktadu pomiarowego 16 pA (0] P81.1.........
P81.2 16/40 uA-przetaczenie 2 sygnat uktadu pomiarowego 40 pA 1 P81.2.........
P81.3 16/40 uA-przetaczenie 3 P81.3.........
P81.4 16/40 pA-przetaczenie 4 P81.4.........
P83 Sleep opo6znienie - wygaszacz ekranu po P83............
wygaszacz ekranu: przedstawienie 5 do 98 [min] 15
na ekranie periodycznie inwertowac bez wygaszacza ekranu 99
P88 kierunek obrotu
okreg odwiertéw - w kierunku przeciwnym P88............
do kierunku obrotu dla odwiertow w kierunku wskazowek zegara normainy O
ustali¢ w grafice okregu odwiertow w kierunku wskazéwek zegara: odwrotnie 1
P89 odbiecie w lustrze grafika - bez odbicia lustrzanego osi: OFF (0] P89............
odzwierciedli¢ w grafice rysunku odzwierciedli¢ 0$ pionowsg: Pion 1
odwiertow 0$ wspotrzednych odzwierciedli¢c 0$ poziomg: Poz. 2
odzwierciedli¢ obydwie osie: Pion+Poz. 3
P91 Odcinek konncowy Graficzne wspomaganie
W rodzaju pracy ODCINEK KONCOWY pozycjonowania: belka(i) (0] PO91............
pozycja wyswietli¢ graficzne rzeczywista: wartos$¢é rzeczywista 1
wspomaganie pozycjonowania lub
pozycje rzeczywistg narzedzia
P92 Wskazanie posuwu - bez wyswietlania posuwu: OFF (0] PO2............
Wyswietli¢ posuw F w wierszu stanu
u dotu wyswietli¢ na ekranie wyséwietli¢ posuw: ON 1
P96 Wydawanie
danych prébkowania 104 bez wydawania
wartosci pomiarow: OFF (0] P96 ............
z wydaniem wartosci pomiaréw: ON 1
P98 Jezyk dialogu - pierwszy jezyk, np. j. niemiecki (0] PO8............
drugi jezyk, np. j. angielski 1
P99 Zastosowanie licznika - na frezarce: frezowanie (0] P99............
na tokarce: toczenie 1

") grubg trzcionkg i kursywg wydrukowane wartosci: nastawienia parametrow
procesowych u producenta
Parametry procesowe P 100 do P 122 ukazane sg na stronie 88.
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-3

Uktady pomiarowe i wyswietlacz wartosci pomiarow

W tym rozdziale opisane sg wszystkie parametry procesowe,

ktore muszg zosta¢ nastawione dla uktadoéw pomiarowych i
wyswietlacza wartosci pomiaréw. Wiekszos¢ danych mozna
zaczerpngc z instrukcji obstugi uktadéw pomiarowych.

W rozdziale Il - 2 znajduje sie lista parametrow procesowych.

Tam tez mozna wpisa¢ wszystkie nastawienia.

Dopasowanie uktadoéw pomiarowych

- Sygnat wyjsciowy uktadu pomiarowego 16 pA lub 40 pA

- Znaczniki referencyjne na uktadzie pomiarowym:
z zakodowanym odstepem lub znacznik referencyjny
- Wytgczy¢ opracowanie znacznikdéw referencyjnych
- Definicja osi wspotrzednych
- Kierunek zliczania sygnatow uktadéw pomiarowych
- Nadzoér nad dziataniem uktadu pomiarowego
- Liniowa kompensacja btedu osi

Wybraé krok wskazania

+  Nastawi¢ wyswietlacz wartosci pomiarowych
- Oznaczenie osi wspotrzednych
- System miar
- Wyswietlacz osi obrotu
- Wyswietlacz wartoéci kata
- Potgczenie osi
- Wyswietlacz promienia/$rednicy

Dopasowac uktady pomiarowe

Sygnat wyjsciowy uktadu pomiarowego: P81.*

Uktad pomiarowy z 16 pA-sygnatem wyjsciowym:P81.x =0
Uktad pomiarowy z 40 pA-sygnatem wyjsciowym:P81.x = 1

Na ukfadach pomiaru drogi przemieszczenia maszyny moze znajdowac
sie jedna lub kilka znacznikéw referencyjnych — z zakodowanym

odstepem.

Znaczniki referencyjne na uktadzie pomiarowym: P43.*

Znacznik referencyjny (nie): P43.x =0
Znaczniki referencyjne z
zakodowanym odstepem (500 e TP): P43.x = 500

Znaczniki referencyjne z

zakodowanym odstepem (1 000 e TP): P43.x =1 000
Znaczniki referencyjne z

zakodowanym odstepem (2 000 ¢ TP): P43.x =2 000
znaczniki referencyjne z zakodowanym

odstepem (5 000 ¢ TP): P43.x =5 000

Dla kazdej osi mozna wytgczy¢ analize znacznikdéw referencyjnych.
Punkty odniesienia nie zostajg zapamietane z zabezpieczeniem od

przerw w doptywie energii.

Analiza znacznikéw referencyjnych: P44.x

Znacznik(i) referencyjne analizowac (tak): P44.x =0
Nie analizowac¢ znacznik(6w) referencyjnych (nie): P44.x = 1
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Dopasowanie uktadéw pomiarowych

Definicja osi wsp6trzednych: P48.x

O$ nie zostanie wyswietlona; bez osi (OFF): P48.x =0
OS$ jest osig linearng, (linearna): P48.x =1
Os jest osig obrotowg (kat): P48.x = 2

Dla kazdej osi mozna nastawi¢, czy sygnaty ukfadu
pomiarowego majg, zosta¢ zliczane w dodatnim kierunku
przemieszczenia dodatnio lub ujemnie.

Kierunek zliczania sygnatéw uktadu pomiarowego: P30.*

Dodatni kierunek zliczania: P30.x=0
Ujemny kierunek zliczania: P30.x =1

Nadzor nad dziataniem uktadu pomiarowego kontroluje
kable i wtyczki
predkos¢ przemieszczenia
sygnat pomiarowy

Kontrola uktadu pomiarowego: P45.*

Kontrola uktadu pomiarowego (OFF): P45.x =0
Kontrola uktadu pomiarowego (ON): P45.x =1

POSITIP 855 Informacja techniczna
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Wybraé¢ krok wskazania przy uktadach pomiaréw dtugosci
Krok wskazania zalezy przy uktadach pomiaréw dtugosci od
okresu sygnatu uktadu pomiarowego (P31.%) i
podziatu linearnego (P32.:%).

Krok wskazania, okres sygnatu i podziat linearny dla uktadéw pomiaru dfugosci

Obydwa parametry zostajg wprowadzane dla kazdej osi

oddzielnie. Podziat linearny jest wybieralny pomiedzy 0,1 i 128,

w zaleznosci od tego, jaki okres sygnatu ma dany uktad

pomiarowy.

Przy pomiarach dtugosci przez wrzeciono i selsyn obliczamy

okres sygnatu przy pomocy nastepujgcego wzoru:

_ skok wrzeciona [mm] < 1000

Okres sygnatu [um] =

Okres sygnatu [um]

Liczba kresek

2 4

10

20 40 100 200 12 800

Doktadnos¢ wskazania

krok wskazania)

[mm] [cale] Podziat linearny

0,000 02 0,000 001| 100 - - - - - - -
0,000 05 0,000 002| 40 80 - - - - - -
0,000 1 0,000 005| 20 40 100 - - - - -
0,000 2 0,000 01 10 20 50 100 - - - -
0,000 5 0,000 02 4 8 20 40 80 - - -
0,001 0,000 05 2 4 10 20 40 100 - -
0,002 0,000 1 1 2 5 10 20 50 100 -
0,005 0,000 2 0,4 0,8 2 4 8 20 40 -
0,01 0,000 5 0,2 0,4 1 2 4 10 20 -
0,02 0,001 - - 05 1 2 5 10 -
0,05 0,002 - - 02 04 0,8 2 4 -
0,1 0,005 - - 01 02 04 1 2 128
0,2 0,01 - - - - - - - 64
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Wybor kroku wskazania przy uktadach pomiaru dtugosci

Przyktady nastawienia dla uktadéw pomiaru dtugosci firmy HEIDENHAIN

Uktad pomiarowy | P31.* P43.* Doktadnosé¢ wskazania| P32.*
Okres znaczniki (krok wskazania) Podziat
sygnatu referencyjnel mm cale linearny

LIP 40x 2 0 0,001 0,000 05 2
0,000 5 0,000 02 4
0,000 2 0,000 01 10
0,000 1 0,000 005 20
0,000 05 0,000 002 40
0,000 02 0,000 001 100
LIP 101A 4 0 0,001 0,000 05 4
LIP 101R 0,000 5 0,000 02 8
0,000 2 0,000 01 20
0,000 1 0,000 005 40
0,000 05 0,000 002 80
LIF 101, LF 401 4 0 0,001 0,000 05 4
0,000 5 0,000 02 8
0,000 2 0,000 01 20
0,000 1 0,000 005 40
LID xxx 10 0 0,001 0,000 05 10
LID xxxC 2 000 0,000 5 0,000 02 20
LS 103, LS 103C 0 0,000 2 0,000 01 50
LS 405, LS 405C lub 0,000 1 0,000 005 100
ULS/10 1 000
LS 303, LS 303C 20 0 0,01 0,000 05 2
LS 603, LS 603C lub 0,005 0,000 02 4
1 000
LS 106, LS 106C 20 0 0,01 0,000 5 2
LS 406, LS 406C lub 0,005 0,000 2 4
LS 706, LS 706C 1 000 0,002 0,000 1 10
ULS/20 0,001 0,000 05 20
0,000 5 0,000 02 40
LIDA 190 40 0 0,002 0,000 1 20
LB 101 0,001 0,000 05 40
0,000 5 0,000 02 80
LIDA 2xx, LIDA 2xxC 100 0 0,01 0,000 5 10
LB 3xx, LB 3xxC 0,005 0,000 2 20
0,002 0,000 1 50
0,001 0,000 05 100
LIM 102 12 800 0 0,2 0,01 64
0,1 0,005 128
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Wybrac¢ krok wskazania przy uktadach pomiaru kata

Krok wskazania zalezy w przypadku uktadéw pomiaru dtugosci

od

liczby kresek uktadu pomiarowego (P35.%) i
+ od podziatu kata (P36.x*)

Obydwa parametry zostajg wprowadzane dla kazdej osi obrotu
oddzielnie. Podziat kgta wybieralny jest pomiedzy 0,2 i 100, w
zaleznosci od tego, jakg liczbe kresek posiada uktad pomiarowy.

Krok wskazania, liczba kresek i podziat kata dla uktadéw pomiaréw kata

Liczba kresek

72 000 36 000 18000 9000 3600 1800

Doktadnos¢ wskazania

[stopnie] [stopnie/min/sek]

Podziat kata

0,000 1° 07 00" 01" 50 100 - - - -
0,000 2° 0700 01" 25 50 100 - - -
0,000 5° 000" 01" 10 20 40 - - -
0,001° 0700 05" 5 10 20 40 - -
0,002  0°00 05" 2,5 5 10 20 - -
0,005° 0700 10" 1 2 4 8 20 -
0,01° 0° 00" 30" - - 2 4 10 20
0,02° 0" 01’ - - - - 5 10
0,05° 0° 05’ - - - - 2 4
0,1° 0" 05 - - - - 1 2
0,5° 0° 30 - - - - ~ 04
1 1° - - - - - 02

Przyktady nastawienia dla uktadéw pomiarowych kata firmy HEIDENHAIN

Uktad pomiarowy |Liczba P43.* Doktadnosé P36.*
kresek Znaczniki wskazania podziat
P35.* referencyjne kata

ROD 450, ROD 456 1 800 0 0,05° 4
ROD 450M, RON 455 0,071° 20
ROD 450, ROD 456 3 600 0 0,071° 10
ROD 450M, RON 455 0,005° 20
ROD 250, RON 255 9 000 0 0,001° 40
ROD 250C, RON 255C | 9 000 500 0,001° 40
ROD 250, ROD 252 18 000 0 0,001° 20
RON 255, ROD 700 0,000 5° 40
RON 705, RON 706 0,000 2° 100
ERA 150, ERO 725

ROD 250C, ROD 255C |18 000 1000 0,001° 20
ROD 700C, RON 705C 0,000 5° 40
RON 706C 0,000 2° 100
ROD 700, ROD 800 36 000 0 0,000 1° 100
RON 806, RON 905

ERA 150, ERO 725

ROD 700C, ROD 800C |36 000 1000 0,000 1° 100
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Nastawi¢ wyswietlacz wartosci pomiarow

Oznaczenie osi wspétrzednych: P49.*

OS$ jest osig wspotrzednych ,A“: P49.x = 65
OS$ jest osig wspotrzednych ,B: P49.x = 66
0s jest osig wspotrzednych ,,C*: P49.x = 67
0s jest osig wspotrzednych ,U“: P49.x = 85
Os jest osig wspotrzednych ,V* P49.x = 86
Os jest osig wspotrzednych ,W*: P49.x = 87
OS$ jest osig wspotrzednych X P49.x = 88
OS$ jest osig wspotrzednych Y P49.x = 89
Os$ jest osig wspotrzednych ,Z%: P49.x = 90

System miar: P1 (parametry uzytkownika)

Wymiary w milimetrach (mm) wyswietli¢:
Wyswietli¢ wymiary w calach (inch):

T T
—_
I
- O

Wyswietlacz osi obrotu: P8 (parametr uzytkownika)

Wskazanie w stopniach, dziesigtnie: P8=0
Wskazanie w stopniach / minutach / sekundach: P8 =1

Wyswietlacz wartosci kata: P9.x*

Wyswietlacz kgta od 0° do 360°: PO=0
Wyswietlacz kgta +/— 180°: P9 =
Wyswietlacz kgta +/— e°: P9 =2

Czwarta 0$ moze zosta¢ potgczona z jedng, z trzech osi gtéwnych (X, Y, Z),
np. w przypadku tulei wrzecionowych (kiow):

POSITIP dodaje lub odejmuje ustalone wartosci potozenia dla czterech
osi i osi gtownej i wySwietla sume lub réznice jako "warto$¢ potozenia” dla
osi gtowne;j.

Potaczenie osi: P6

Osi nie tgczy¢ (OFF): P6=0
Dodac¢ wartosci potozenia osi 1 4,

suma = wartosc¢ potozenia osi 1 (1 + 4): P6=1
Dodac¢ wartosci potozenia osi 2i 4,

suma = warto$¢ potozenia osi 2 (2 + 4): P6 =2
Wartosci potozenia osi 3 i 4 dodag,

suma = warto$¢ potozenia osi 3 (3 + 4): P6=3
Wartosc¢ potozenia osi 4 odjg¢ od wartosci potozenia

osi 1, suma = wartos¢ potozenia osi 1 (1 — 4): P6 =4
Wartos¢ potozenia osi 4 odjg¢ od wartosci potozenia

0si 2, suma = warto$¢ potozenia osi 2 (2 — 4): P6=5
WartoSc¢ potozenia osi 4 odjg¢ od wartosci potozenia

osi 3, suma = wartos¢ potozenia osi 3 (3 — 4): P6 =6

Jesli POSITIP wyswietla “$rednica”, to obok wartosci potozenia pojawia
sie symbol "R” i warto$¢ wskazania podwaja sie.
Dla obrobki frezowaniem konieczne jest tylko wskazanie promienia.

Wyswietlacz promienia/srednicy: P3.* (par. uzytkownika)

Wyswietli¢ wartosci potozenia jako "promien”: P3.x=0
Wyswietli¢ wartosci potozenia jako "Srednica”: P3.#x =1
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Korekcja btedu osi

Na osiach maszyny mogg, wystgpic¢ liniowe i nieliniowe btedy, np. btad
skoku wrzeciona lub przegiecie bgdz przechylanie osi. Mozna ustalic
te btedy za pomocg, porownawczego ukfadu pomiarowego, np. z

VM 101 firmy HEIDENHAIN. POSITIP moze te btedy korygowac.
Mozna aktywowac korekcje btedow osi przez parametr procesowy
P40.

Korekcja btedéw osi: P40.*

Korekcja btedoéw osi (OFF): P40.* =0
liniowa korekcja btedow osi (linearna): P40.* = 1
nieliniowa korekcja btedow osi (nieliniow.): P40.* =2

Liniowa korekcja btedow osi

Przy pomocy wspotczynnika korekcji, ktory wprowadzamy do parametru
procesowego P41.*, btagd ten zostanie skorygowany.

Przyktad dla obliczenia wspétczynnika korekcji k
Wyswietlony odcinek pomiaru Ly = 620 mm
Rzeczywisty odcinek pomiaru

(ustalony przy pomocy porownawczego

uktadu pomiarowego): Lt = 619,876 mm
Roéznica: Al = Ly — Ly = - 0,124 mm Al=—-124 um
Wspotczynnik korekcji k= Al / Ly = — 200 um / m = — 200 ppm

Liniowa korekcja btedu osi: P41.*

Wspotczynnik korekcji k P41.*=0
—99 999 [ppm] < P41.x < 99 999 [ppm]
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Nieliniowa korekcja btedoéw osi

Praca z nieliniowg korekcja btedéw osi

Aby nieliniowa korekcja btedéw osi byta skuteczna,
nalezy:

» Aktywowac¢ funkcje poprzez parametr procesowy P40.
» Wprowadzi¢ wartosci korekgji do tabeli.

» Po kazdym wigczeniu przejechacC punkty referencyjne.

Wybér rodzaju pracy TABELA WARTOSCI KOREKCJI

W rodzaju pracy TABELA WARTOSCI KOREKCJI wprowadzamy
wartosci korektury dla nieliniowej korekcji btedéw osi

W nastepujgcy sposob:

» Nacisng¢ klawisz "MOD”.

» Wybra¢ Softkey "Liczba-klucz”.

» Woprowadzi¢ liczbe klucza 105 296 i przejg¢ z ENT.

POSITIP 855 przetgcza automatycznie przy wybranej tabeli
wartosci korekcji wyswietlacz potozenia na REF (punkt
odniesienia dla wyswietlacza to punkt zerowy podziatki-liniatu).

Funkcje znajdujg, sie na dwoch Softkey-paskach, ktére

przetgczamy poprzez klawisz "Kartki”.

Pasek 1: wprowadzi¢ warto$¢ korekcji na klawiaturze.

Pasek 2: wczyta¢ tabele wartosci korekcji przez interfejs danych
lub wydac.

Dla kazdej osi mozna, w zaleznosci od osi powodujacej

wystepowanie btedu, wprowadzi¢ wartosci korekcji na 64 punkt-

ach oporowych.

Wprowadzanie danych

W tym celu wybieramy przy pomocy klawiszy ze strzatkg,

oddzielne pola wprowadzenia i wprowadzamy:

» W ”0$ z btgdami?” wpisujemy 0$, ktorg nalezy skorygowac.
Nacisng¢ Softkey osi.

» W ”0$ powodujaca btgd?” wpisujemy 0$, ktéra spowodowata
powstanie btedu. Nacisng¢ Softkey osi.

» W "Punkt odniesienia” wpisujemy punkt odniesienia na osi
ywotujgcej powstanie btedu.

» W "Punkt oporowy-odstep?” wpisujemy odstep punktow
korekcji na osi wywotujgcej powstanie btedu jako eksponent.
do bazy 2:
np. 14 = 2'* =16 384 um.

» Wartosci korekcji: punkt oporowy 0O jest na state zajety z
0,000 i nie moze zosta¢ zmieniony.

Kasowanie tabeli
Wartosci tabeli kasujemy w nastepujgcy sposob:
» W "0s$ z btedami?” wybrac¢ tabele,

ktorg chcemy wykasowac. Nacing¢ Softkey osi.
» Nacisng¢ "Tabele kasowac”.
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Interfejsdanych

Za pomocg, interfejsu danych POSITIP-a mozna przeprowadza¢
archiwizacje programow i parametrow procesowych na dyskietkach
lub wydrukowac¢ badz wprowadzi¢ do pamieci wspotrzedne.

W jaki sposOb przysyta sie programy, opisane jest w rozdziale

| -4, ajak przesyta sie parametry procesowe, w rozdziale Il - 2.

W tym rozdziale mozna dowiedzie¢ sie wszystkiego, co nalezy
wiedzie¢ o przygotowaniu interfejsu danych:

+ Obftozenie stykow interfejsu danych w POSITIP
+ Poziom sygnatu
+ Odrutowanie kabli przytgczajgcych i wtyczek przytgczenia
« Szybkosc¢ transmisji (w bodach)
Format danych

Mozliwosci podtaczenia

Seryjny interfejs danych V.24 / RS - 232 - C znajduje sie w tylnej
czesci obudowy POSITIP-a. Do tego interfejsu danych mozna
podtaczy¢ nastepujgce urzadzenia:

Jednostka dyskietek firmy HEIDENHAIN FE 401

Drukarka z seryjnym interfejsem danych

Personal-Computer (PC) z seryjnym interfejsem danych

Jednostka dyskietek firmy HEIDENHAIN FE 401 jest
natychmiast gotowa do pracy z interfejsem danych.

Interfejs danych X31 spetnia "Bezpieczne
oddzielenie od sieci” zgodnie z normg EN 50 178.

Obtozenie stykéw interfejsu danych w POSITIP

Pin Obtozenie

1 CHASSIS GND - Masa obudowy
2 TXD — Dane wysytki
3 RXD — Dane przyjmowane X31(V.24/RS-232-C)
4 RTS - Zadanie wysytania ;3 0 7 A .
5 CTS — Gotowy do wysytania Kooooooooooooo
6 DSR — Jednostka posredniczaca gotowa i 000000000000 ]]
7 SYGNAL GND - Uziemienie sygnatu 25 21 18 14
20 DTR — Urzadzenie koncowe transmisji

danych gotowe
8do 19 nie zajmowac
21 do 25 nie zajmowac

Rysunek41: Obtozenie stykowinterfejsu
danych V.24 /RS-232-C

Poziom sygnatu

Sygnat Poziom sygnatu Poziom sygnatu
» 1% = ?aktywny” ,,0“ = ”nie aktywny”
TXD,RXD -3V do -15V +3V do +15V

RTS, CTS +3V do +15V -3V do -15V
DSR, DTR
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Odrutowanie kabla przytaczeniowego

Odrutowanie kabla przytgczajgcego zalezy od urzgdzenia, ktére
ma byC podtagczone (patrz Dokumentacja techniczna do
urzgdzen zewnetrznych).

Petne odrutowanie uproszczone odrutowanie

PT 855 PT 855

CHASSIS GND CHASSISGND CHASSIS GND
TXD TXD TXD

1 1 1

2 2 2

RXD 3 3 RXD RXD 3

RTS 48:><:: 4 RTS RTS 48:—‘ [ ]

CTS 5 5 CTS CTS 5 ®
6 6 6 °
7 7 7
0 20 0

DSR DSR DSR E
[

SIGNAL GND SIGNAL GND SIGNAL GND
DTR DTR 2

[S IR VR

6
7

20

CHASSISGND
TXD
RXD
RTS
CTs
DSR
SIGNAL GND
DTR

Rysunek 42: schemat przy petnym odrutowaniu Rysunek 43: schemat przy uproszczonym odrutowaniu

Nastawienie szybkosci transmisji (w bodach): P 50
Interfejsy danych w POSITIP i w urzgdzeniu zewnetrznym muszg,
mie¢ jednakowg nastawiong szybkos$¢ transmisji.
Urzgdzenie zewnetrzne musi by¢ w stanie przetwarza¢ wybrang,
szybkos¢ transmisji.
Szybkos¢ transmisji dla interfejsu danych w POSITIP
nastawiamy przy pomocy parametru procesowego.
Producent maszyn moze ten parametr udostepnic¢ réwniez jako
parametr uzytkownika (patrz | - 7).

Mozliwosci nastawienia dla szybkosci transmisji
P 50 = 110, 150, 300, 600, 1 200, 2 400
4 800, 9 600, 19 200, 38 400 [bodow]

RH_% Szybkos$¢ transmisji przy przesytaniu danych
pomiedzy POSITIP-em i jednostkg dyskietek FE 401
wynosi zawsze 9 600 bodow.

Format danych
Dane zostajg przesytane w nastepujacej kolejnosci:
1.) bit startu
2.) 7 bitéw danych
3.) bit parzystosci (prosta parzystosé)
4.) 2 bity stop

Przerwanie transmisji danych
Mamy dwie mozliwosci przerwania transmisji danych z
urzgdzenia zewnetrznego i ponownego rozpoczecia transmisiji:

» Start/Stop przez wejscie RXD
DC3 = XOFF = CTRL S: Przerwanie transmisji danych
DC1 = XON = CTRL Q: Kontynuowanie transmisji danych

» Start/Stop przez przewdd sterowniczy CTS

Po przyjeciu sygnatu Stop CTS lub DC3
POSITIP wydaje jeszcze do dwoch znakow.

[SDDDDDDDIPSS]

Bit startu
7 bitéw danych

bit parzystosci

2 bity stop

Rysunek44: Formatdanych przytransmisji
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Wydawanie wartosci pomiarow

POSITIP moze wydawa¢ wartosci pomiaréw przez interfejs
danych.

Rozpoczecie wydawania wartosci pomiarow

Istniejg, trzy mozliwosci rozpoczecia wydawania wartosci
pomiarow:

Znak sterowniczy w interfejsie danych
+ Sygnat na wejsciu tgczeniowym

Sygnat od czujnika krawedziowego

Przestrzen czasowa pomiedzy sygnatem i wydawaniem wartosci
pomiaru zalezy od wybranego sygnatu.

Czas przelotu sygnatu uktadu pomiarowego

Sygnaty uktadu pomiarowego znajdujg sie po ok. 4 us w pamieci
posredniej, ktora zostaje zapytana przez wewnetrzny sygnat
zapamietania.

To znaczy zostanie wydana warto$¢ pomiaru, ktérg POSITIP
ustalit 4 us przed wewnetrznym zapamigtaniem.

Aktywowanie wartosci pomiaréw z Ctrl B

ty: Czas pomiedzy poleceniem Cirl B i wewnetrznym zapamietaniem
t1 <£0,5ms

to: Czas pomiedzy wewnetrznym zapamietaniem i wydaniem
wartosci pomiarow
to<30ms + (5ms e N)
N = liczba osi obrotu ze wskazaniem w stop., min., sek.

t3: Czas pomiedzy wydawaniem danych i ponownym
wprowadzeniem do pamieci przez Ctrl B
t3>0 ms

tp: Okres trwania wydawania danych

Okres trwania wydawania danych tp zalezy od
nastawionej szybkosci transmisji (BR),
liczby osi (M) i

+ liczby wierszy pustych (L)

176 - M+ L - 11

tp = [S]
BR

Ctrl B

Ctrl B

RXD L

TXD

Rysunek45: Diagramczasowy dlawydawania
wartosci pomiaréw z Ctrl B
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Rozpoczecie wydawania wartosci pomiarow

Uruchomi¢ wydawanie wartosci pomiaréw przez zewnetrzne wejscia tgczeniowe

Przez wejscie tagczeniowe na Sub-D-tgczu EXT mozna
rozpocza¢ wydawanie wartosci pomiaréw, wprowadzajgc impuls
lub zamykajgc zestyk.

EXT
Zestyk do styku 9: zamkng¢ przetgcznik przeciw 0 V PIN 8O >~
Impuls do styku 8: okres trwania sygnatu impulsu tg > 1,2 ps

PIN 10
(ov)

Mozna rowniez wprowadzi¢ zestyk lub impuls przez
TTL-element (np. SN 74 LS XX): EXT

Un 2 3,9V (Umax =15 V) PIN &

U|_ <09V przy ||_ < 6mA te

PIN 1
(0V)

Rysunek46: Sygnatpoprzezzamkniecie
zestyku do OV lub impuls

te: Minimalna ciggtos¢ impulsu
te>1,2ms

te: Minimalna ciggto$¢ zestyku ¢
te =27 ms S

t1: Czas pomiedzy impulsem i wewnetrznym zapamigtaniem f I
t;1 <0,8 us .

ty: Czas pomiedzy zestykiem i wewnetrznym zapamietaniem
t1 <4,5ms

to: Czas pomiedzy wewnetrznym zapamietaniem i wydawaniem to ts
wartosci pomiaréw TXD
to<380ms + (5ms + N)
N = liczba osi obrotu ze wskazaniem w stop.,min., sek. o

t3: Czas pomiedzy koncem wydawania danych i ponownym
wprowadzeniem do pamieci przez zewnetrzne wejscie
taczeniowe
13 2 0 ms Rysunek47: Diagramczasowydlawydawania

tp: Okres trwania wydawania wartosci pomiaréw warto$ci pomiarow przez
zewnetrznewejscie przetgczeniowe

Okres trwania wydawania wartosci pomiarow tp zalezy od
nastawionej szybkosci transmisji (BR),
liczby osi (M) i
liczby wierszy pustych (L)
176 - M+ L - 11

t =
D BR [s]
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Rozpoczecie wydawania warto$ci pomiarow

Rozpoczecie wydawania warto$ci pomiaréow z czujnikiem krawedziowym

Podczas funkcji probkowania krawedz, linia srodkowa i srodek
kota mozna wydawaé¢ wartosci pomiaréw przez interfejs danych,
jesli czujnik przetgcza.
Zostajg, wydawane
wspotrzedne krawedzi, linii Srodkowej lub $rodka kofa i
+ odstep obydwu krawedzi (w przypadku linii Srodkowej) lub
Srednica kota (w przypadku srodka kota).

Wydawanie wartosci pomiaréw z czujnikiem krawedziowym: P96

Bez wydawania wartosci pomiaréw podczas funkcji probkowania: P96 = 0
Wydawanie wartosci pomiaréw podczas funkcji probkowania: P96 = 1

Parametry procesowe dla wydawania wartosci pomiaréw

Nastepujgce parametry procesowe wptywajg na wydawanie
wartosci pomiaréw - niezaleznie od tego, jak rozpoczynamy
wydawanie wartosci pomiarow.

Liczba wierszy pustych po wartosci pomiaru: P51

Wiersze puste po wartosci pomiaru: P51 =0do 99

Przy pomocy sygnatu dla wydawania wartosci pomiaréw mozna
wptywac na wyswietlacz potozenia na ekranie.

Wyswietlenie ekranu przy wydawaniu wartosci pomiaréw: P23

Wydawanie wartosci pomiarow bez wptywu

na wyswietlenie ekranu (OFF): P23=0
WysSwietlacz zostaje zatrzymany przy

wydawaniu wartosci pomiarow.

Pozostaje on zatrzymany, tak dtugo jak wejscie

tgczeniowe "Wydawanie wart.pomiarow” jest

aktywne (wspétb.): P23 =1
Wyswietlacz zostaje zatrzymany i z kazdym

nowym wydawaniem wartosci pomiarow

aktualizowany (zatrz.): P23 =2
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Przyktady do wydawania znakéw w interfejsie danych

Dla tych trzech przyktadow na tej stronie obowigzuje:
Wydawanie wartosci pomiaréw zostaje aktywowane z Ctrl B lub
sygnatem taczeniowy na wejsciu EXT. Oznaczajg

@ O$ wspotrzednych

@ Znak réwnosci

(® Znak liczby

@ Powrotny bieg wozka (angl. Carriage Return)

® Posuw wierszy (angl. Line Feed)

1-szy przyktad: os linearna ze wskazaniem promienia X = + 5841,2907 mm

x|=|+|5 84 1].]2 9 0 7] [R|<CR>|<LF>
D'O'® ‘T @ ®

2 do 7 miejsca przed przecinkiem
Miejsce dziesietne

1 do 6 miejsc po przecinku
Jednostka miary: znak pusty przy mm, ” przy calach
Wyswietlacz wartosci rzeczywistej:

R przy promieniu, D przy srednicy

Wskazanie odcinka koncowego:

r przy promieniu, d przy $rednicy

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

cl=|+] 260|.|0000| |W<CR><LF>
D'D'® ‘T @ ®

4 do 8 miejsc przed przecinkiem
Miejsce dziesietne

0 do 4 miejsc po przecinku
Znaki puste
W dla kata (przy wskazaniu odcinka koncowego: w)

3-ci przyktad: o$ obrotu ze wskazaniem w stopniach-minutach-sekundach C = +360° 23" 45"

icl=|+[8 6 0|: |2 8[:[4 5] |w|<cR>|<LF>
'@ @ T 77" @ ®

3 do 8 miejsc ”stopm”

dwukropek

0 do 2 miejsc "minut”

dwukropek

0 do 2 miejsc "sekund”

Znaki puste

W dla kata (przy wskazaniu odcinka koncowego: w)
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Przyktady do wydawania znakow w interfejsie danych

Dla tych trzech przyktadow na tej stronie obowigzuje:
Wydawanie wartosci pomiaréw zostaje aktywowane za pomoca,
sygnatu tgczeniowego czujnika krawedziowego. Oznaczajg,
dwukropek

znak liczby lub znak pusty

2 do 7 miejsc przed przecinkiem

miejsce dziesietne

1 do 6 miejsc po przecinku

Jednostkamiary: znak pusty przy mm, "przy calach

R przy wskazaniu promienia, D przy wskazaniu $rednicy
Powrotny bieg wozka (angl. Carriage Return)

Posuw wierszy (angl. Line Feed)

PEVEO®OE

4-ty przyktad: funkcja probkowania krawedz Y = — 3674,4498 mm

|Y| -1-136 7 4].]4 4 9 8 R | <CR>[<LF>

@'@ ® @ ® ®'@' ® ' ©

0s$ wspotrzednych
2 znaki puste __|

5-ty przyktad: funkcja prébkowania linia Srodkowa

Wspotrzedna linii sSrodkowej na osi X CLX = + 3476,9963 mm
(angl. Center Line X-Axis)

Odstep wybrdobkowanych krawedzi DST = 2853,0012 mm
(angl. Distance)

5 )

3 <CR>|<LF>
2 R | <CR>|<LF>

@' ® @ ® ®0 ® '©

CLX|:| +| 3
: 2

4 7
DST 8 5

6 9 9 6
3 0 0 1

6-ty przyktad: funkcja prébkowania srodek kota

Pierwsza wspotrzedna srodka kota, np. CCX = — 1616,3429 mm
Druga wspotrzedna srodka, np. CCY = + 4362,9876 mm

(angl. Circle Center X-Axis, Circle Center Y-Axis; wspotrzedne
zalezne od ptaszczyzny obrobki )

Srednica kota (angl. Diameter) DIA = 1250,0500 mm

CCX|:|-|1 6 1 6|/.]3 4 2 9| [R|<CR>KLF>
CCY|:[+[4 836 2[.[9 8 7 6| |[R|<CR><LF>
DIA | : 1250/./050 0| |[R|[<CR><LF>

®'® ® @ ® ® @ ©)
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Wejscia przetaczeniowe i wyjscia przetgczeniowe
Przy pomocy sygnatow przetgczeniowych na Sub-D-ztgczu EXT

mozna

+ wyzerowac wskazanie wartosci rzeczywistej osi wspotrzednych

sterowa¢ operacjami wytgczenia

+ aktywowac wydawanie wartosci pomiarow (patrz rozdziat Il - 5)

@5 Interfejs X41 (EXT) spetnia "Bezpieczne
oddzielenie od sieci” zgodnie z norma,
EN 50 178.

Wyjscia dla obszaréw wytgczenia sg galwanicznie
oddzielone przez optoizolator (optron).

A UW A G A! Niebezpieczenstwo dla
wewnetrznych elementow konstrukciji!
Napiecie zewnetrznych obwodéw elekirycznych
musi by¢ wywtworzone zgodnie z normg,

VDE 0100, cze$¢ 410 (mata warto$¢ napiecia
ze szczegolnym zabezpieczeniem zgodnie z
norma, VDE!)

Induktywne obcigzenia — np. przekaznik —
podtaczy¢ tylko z diodg zabezpieczajgcag, !
Ostoni¢ przed zaktocajacymi polami
elektromagnetycznymi! Podtgczenie przez
ostoniete kable, zatozy¢ ostone na obudowe wtyczkil

Obtozenie stykéw Sub-D-ztacze EXT (ztgcze X41)

Pin Obtozenie
10 0V dla obszarow odtgczenia
23,24,25 24V - dla obszarow odtgczenia
11 POSITIP gotowy do pracy
® 14 Wartos¢ wskazania poza obszarem odtgczenia O
;z 15 Wartos¢ wskazania poza obszarem odtgczenia 1 Rysunek48: Sub-D-ztgcze EXTw POSITIP
E 16 Warto$¢ wskazania poza obszarem odtgczenia 2
17 Warto$¢ wskazania poza obszarem odtgczenia 3
18 Wartos¢ wskazania poza obszarem odtgczenia 4
19 Wartos¢ wskazania poza obszarem odtgczenia 5
20 Warto$¢ wskazania poza obszarem odtgczenia 6
21 Wartos¢ wskazania poza obszarem odtgczenia 7
© 1 0V (wewnetrzny)
3 2 Wskazanie osi 1 wyzerowac
g 3 Wskazanie osi 2 wyzerowac
4 Wskazanie osi 3 wyzerowac
5 Wskazanie osi 4 wyzerowac
8 Impuls: wydac¢ warto$¢ pomiaru
9 Zestyk: wyda¢ warto$¢ pomiaru
6,7,12, nie zajmowac
13, 22
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Wyzerowanie wyswietlacza pozycji rzeczywistej

Kazdy wskazanie pozycji rzeczywistej mozna przez jeden z wejs¢ od

Pin 2 do Pin 5 oddzielnie wyzerowa¢ (patrz poprzednia strona).

Minimalny okres trwania impulsu do wyzerowania: t,, = 100 ms

Sygnat zerowy: przetgcznik zamkng¢ do 0 V (Pin 1) lub
wprowadzi¢ impuls przez TTL-element (np. SN 74 LS XX):

UH 2 3,9V (UMAX =15 V)
U £09Vbei Ip £ 6mMA

Wykorzystanie sygnatéw odtaczenia

Jesli chcemy wykorzystywac¢ sygnaty odtgczenia, to musimy
zapewni¢ na Sub-D-ztgczu EXT (Pin 23 do Pin 25) w POSITIP,
napieci state 24 V (0V przytozy¢ do Pin 10).

Do stykow Pin 14 do 21 przytozone sg 24 V, tak dtugo, jak
wartos¢ wskazania nie znajdzie sie w obszarze odtgczenia.

Te styki (Pins) zostajg przyporzagdkowane przez parametr
procesowy P60.x do poszczegolnych osi. Jak tylko wartos¢
wskazania znajdzie sie w granicach obszaru przetgczenia, to

napiecie na przyporzagdkowanym styku (Pin) zostanie odfgczone.

Obszar przetgczenia ustala sie w parametrze procesowym
P61.x symetrycznie do zera.

@5 Jesli zmieniamy potozenie punktu odniesienia,
to przesuwajg, sie rowniez obszary przetgczenia.

Przyporzadkowanie osi wspétrzednych: P60.x

Zadna 0$ nie przyporzadkowana (OFF): P60.x =0
Przyporzgdkowana o$ 1: P60.x = 1
Przyporzgdkowana 0$ 2: P60.x =2
Przyporzgdkowana o$ 3: P60.x =3
Przyporzgdkowana o$ 4: P60.x =4

Ustali¢ obszar odtaczenia: P 61.x
0 do 99 999,999 [mm] symetrycznie do zera P61.x

Dodatkowe obcigzenie wyjsé przetaczenia

Imax = 100 mA
Opor czynny

Niebezpieczenstwo dla wewnetrznych elementéw
konstrukciji!

Induktywne obcigzenia podfgczyc¢ tylko z diodg,
zabezpieczajgca, rownolegle do indukcyjnosci!

Doktadno$¢ obszaréw odtaczenia i opéznienie przetaczenia: P 69

Mozna wybiera¢ opo6znienienie przetgczenia i doktadnose, z
ktorg zostajg przetgczane wyjscia przetgczenia.

Mozna wybiera¢ pomiedzy

J +

A!

» X:
P61.2 P60.2

D
P61.2 0

Rysunek50: Obszar przetgczenialezg
symetryczniedozera

+ doktadnos$¢ = krok wskazania; opdznienie przetgczenia = 80 ms

->tryb 1: P69 =0 (angl. mode: sposbb )

okres podziatu TP uktadu pomiarowego

doktadnos¢ = 128

opoznienie przetgczenia =5 ms -> tryb 2: P69 =1
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Wyjscie ”POSITIP gotowy do pracy”

Aby pracowa¢ z sygnatem "POSITIP gotowy do pracy”, nalezy
zapewni¢ w POSITIP na (stykach) Pins 23, 24 i 25 napiecie 24 V=
(0 V przytozy¢ do Pin 10).

W normalnej pracy 24 V przytozone sg do Pin 11
Sub-D-ztgcza EXT.

W przypadku btedu, ktory wptywa negatywnie na funkcjonowanie
POSITIP-a, np. przy btedzie Hardware lub btedzie sum kontrolnych
POSITIP przetgcza wyjscie Pin 11 wielkooporowo.
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Dane techniczne

TNC-dane
Osie Do 4 osiwtgczniez X, Y, Z,A,B,C,U,V,W
Wyswietlacz Monitor ptaski elektroluminescencyjny:

Wartosci potozenia z korekcjg promienia narzedzia RO, R+, R—,
Dialogi, wprowadzanie danych, grafiki

Wyswietlacz stanu

Rodzaj pracy, REF, cale, wspétczynnik wymiarowy,
Graficzne wspomaganie pozycjonowania przy wyswietlaniu odcinka koncowego
Numer narzedzia i 0$ narzedzia, posuw, numer punktu odniesienia (bazy)

Uktady pomiarowe potozenia Inkrementalne uktady pomiarowe dtugosci firmy HEIDENHAIN,

Uktady pomiarowe kagta i selsyny z sinusoidalnymi sygnatami wyjsciowymi

Doktadnos¢ wskazania
(krok wskazania)

Osie linearne: 5 um, 1 um lub doktadniej do 0,02 um
Osie obrotu: 0,05° (5'), 0,01° (30") lub doktadniej do 0,000 1° (1")

Funkcje

¢ Analiza znacznikéw referencyjnych REF

e Praca na odcinku konhcowym - pozycje zadane w wymiarach
bezwzglednych lub w wymiarach skfadowych tancucha wymiarowego

e Wspotczynnik wymiarowy

e Potgczenie osi

e Korekcja promienia narzedzia

e Szybkie wyzerowanie wyswietlacza

e Liniowa korekcja btedéw osi

¢ Nieliniowa korekcja btedéw osi

e HELP: zintegrowana instrukcja dla uzytkownika

e INFO: kalkulator, stoper, modut do obliczania danych skrawania

e Tabela dla 99 punktow odniesienia i dla 99 narzedzi

e Funkcje probkowania (dotykowe) dla ustalenia punktu odniesienia,
przede wszystkim przy pomocy czujnika krawedziowego KT

e Korekcja promienia narzedzia

e Obliczenia dotyczace rysunkow odwiertéw: okregi odwiertow i rzedy odwiertow

e Kieszenie prostokgtne

Programowanie

Pamie¢ programowa dla maksymalnie 20 programow z tgczng liczbg,
2000 wierszy programowych, do 1 000 wierszy wtgcznie w programie
Technika podprogramoéw; Teach-In (programowanie nauczania)

Cykle rysunku odwiertéw okreg odwiertow i rzedy odwiertow

Kieszenie prostokgtne

Wywotanie punktu odniesienia

Interfejs danych
parametrow

38400 bodow

V.24/RS-232-C; dla wydawania programoéw, wartosci pomiarow i

szybko$¢ transmisji: 110/150/300/600/1200/2400/4800/9600/19200/

Osprzet

e Czujnik krawedziowy impulsowy (sonda) KT
e Jednostka dyskietek dla zewnetrznego zapisywania programow w pamieci
e N6zka odchylna

Wyjscia przetgczajgce

o 8 wyjS¢ przetgczajgeych (24 V), przyporzgdkowanych osiom przez parametry
o 1wyjscie przetgczajgce "POSITIP gotowy do pracy”

Wejscia przetgczajgce

e Po 1 wejsciu dla wyzerowania kazdej osi
e 2 wejscia: wydanie wartosci pomiardéw (impuls oder zestyk)

Podtgczenie do sieci

Pierwotnie taktowany zasilacz10 0V do 240 V (- 15% do +10%), 48 Hz do 62 Hz

Pobdr mocy

24 W

Temperatura robocza

0°Cdo45°C

Temperatura magazynowania — 30° C do 70° C

Masa

4,8 kg
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Wymiary zewnetrzne
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No6zka odchylna
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