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Hinweise zur Dateneingabe

Software-Version

Die Software-Version |hres Gerats wird nach dem ersten Einschalten
des POSITIP 880 am Bildschirm angezeigt.

Dieses Handbuch erklart die Funktionen des POSITIP 880

@5 fUr Frasen und Drehen. Die Grundfunktionen des POSITIP
880 sind in den ersten vier Kapiteln dieses Handbuchs
beschrieben. Der Abschnitt Gber die Drehbearbeitung
behandelt ausschlieRlich fir das Drehen spezifische
Funktionen.

Das Handbuch richtig nutzen

Dieses Handbuch besteht aus zwei Teilen:

Teil I: Benutzer-Anleitung
Teil ll: Technische Information

Benutzer-Anleitung

Beim taglichen Gebrauch lhres POSITIP 880 arbeiten Sie
ausschliellich mit der Benutzer-Anleitung (Teil I).

Als POSITIP 880-Einsteiger dient Ihnen die Benutzer-Anleitung als
Lernunterlage. Zu Beginn werden kurz einige wichtige Grundlagen
und ein Uberblick tber die Funktionen des POSITIP 880 vermittelt.
Danach wird jede Funktion anhand eines Beispiels, das sofort an der
Maschine nachvollzogen werden kann, ausfihrlich erlautert. Als
POSITIP 880-Einsteiger sollten Sie alle Beispiele konsequent
durcharbeiten.

Als POSITIP 880-Experten bietet Ihnen die Benutzer-Anleitung
umfangreiche Referenz- und Nachschlagemaoglichkeiten.

Technische Information

Wenn Sie den POSITIP 880 an eine Maschine anpassen oder die
Daten-Schnittstellen nutzen wollen, finden Sie alle bendétigten
Informationen in der Technischen Information (Teil II).

Handlungsanleitungen

Schematische Handlungsanleitungen ergénzen jedes Beispiel in
diesem Handbuch. Sie sind folgendermalen aufgebaut:
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EINGABE-AUFFORDERUNG

Hier wird die Tasten-Funktion oder der
TASTE Arbeitsschritt erklart. Falls notig, stehen hier auch
ergdnzende Informationen.

Folgt auf die letzte Anleitung noch ein Pfeil, wird die
Handlungsanleitung auf der nachsten Seite fortgesetzt.

Eine gestrichelte Linie bedeutet, dass eine Alternative zur Ausfiihrung
der zuvor beschriebenen Funktion folgt.

Eine Eingabe-Aufforderung erscheint bei einigen Handlungen (nicht
immer) in der Dialogzeile am Bildschirm des POSITIP 880.

Besondere Hinweise in diesem Handbuch

Besonders wichtige Informationen stehen separat in griinen
Hinweiskasten. Beachten Sie diese Hinweise ganz besonders. Wenn
Sie diese Hinweise nicht beachten, kann es z. B. passieren, dass
Funktionen nicht so arbeiten, wie Sie wiinschen, oder dass das
Werkstlck oder Werkzeug beschadigt wird.



Symbole in den Hinweisen

Jeder Hinweis ist links mit einem Symbol gekennzeichnet, das Uber
die Bedeutung des Hinweises informiert.
@5 Allgemeiner Hinweis
z.B. auf das Verhalten des POSITIP 880.

Wichtiger Hinweis — Verweis auf begleitende
A Dokumentation

z. B. dass flir die Funktion ein bestimmtes Werkzeug
bendtigt wird.

C Gefahr — Stromschlaggefahr
z. B. beim Offnen des Gehauses.
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I - 1 Grundlagen fiir Positionsangaben

I - 1 Grundlagen fiir
Positionsangaben

Wenn Sie mit den Begriffen Koordinatensystem,

RH_% Inkrementalmal, Absolutmal’, Soll-Position, Ist-Position
und Restweg vertraut sind, konnen Sie dieses Kapitel
Uberspringen.

Koordinatensysteme

Um Positionen angeben zu kénnen, braucht man grundsatzlich ein
Bezugssystem.

Beispielsweise konnen Orte auf der Erde durch ihre geographischen
Koordinaten ,,Lange” und , Breite” absolut angegeben werden. Im
Gegensatz zu einer relativen Positionsangabe, die auf einen
bekannten Ort bezogen ist, stellt das Netz der Langen- und
Breitenkreise ein absolutes Bezugssystem dar. Siehe Abb. I.1.

Zur Bearbeitung eines Werkstlcks auf einer Frdsmaschine geht man
von einem werkstlckfesten kartesischen (rechtwinkligen, nach dem
franzosischen Mathematiker und Philosophen Renatus Cartesius;
1596 bis 1650) Koordinatensystem aus. Das kartesische
Koordinatensystem besteht aus den drei, zu den Maschinenachsen
parallelen Koordinatenachsen X, Y und Z.

Die rechts unten (Abb. 1.2) dargestellte Drei-Finger-Regel
veranschaulicht die drei Achsrichtungen: Denkt man sich den
Mittelfinger der rechten Hand in Richtung der Werkzeugachse vom
Werkstlick zum Werkzeug zeigend, so weist er in Richtung der
positiven Z-Achse, der Daumen in Richtung der positiven X-Achse und
der Zeigefinger in Richtung der positiven Y-Achse.
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Abb. .1 Das geographische Koordinatensystem
stellt ein absolutes Bezugssystem dar.

il

Abb. 1.2 Benennungen und Richtungen der
Maschinenachsen an einer Frasmaschine
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Bezugspunkt setzen

Die Werkstlickzeichnung (Abb. 1.3) gibt einen bestimmten Punkt des
Werkstlcks (meist eine Werkstlckecke) als absoluten Bezugspunkt
und eventuell einen weiteren oder mehrere weitere Punkte als relative
Bezugspunkte vor.

Beim Bezugspunkt-Setzen wird diesen Bezugspunkten der Ursprung
des absoluten bzw. der relativen Koordinatensysteme zugeordnet:
Das Werkstlck wird — zu den Maschinenachsen ausgerichtet —in eine
bestimmte Position relativ zum Werkzeug gebracht und die
Achsanzeigen entweder auf Null oder den entsprechenden
Positionswert (z.B. um den Werkzeug-Radius zu berlcksichtigen)
gesetzt.

Beispiel:

Zeichnung mit mehreren relativen Bezugspunkten (nach DIN 406
oder ISO 129 Teil 11, Abb. 171)

(=] (=]
v &
e 4 wn g
E. T o °oN
™
& 216,5 §2°0
£ |\ 125
1225 —-—|L-—- ¢ 0
B\ I et
o - '216'51-250
D150
750 d}ﬂ@ —F
150
= S
o - | I —
o -5
o
@
0 hw 7
o o o o o O
o uw o own
o= ~ (2R 7]
POSITIP 880

ZA

Abb. 1.3 Der Werksttck-Nullpunkt liegt im Ursprung

des Koordinatensystems.
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I - 1 Grundlagen fiir Positionsangaben

Beispiel: Koordinaten der Bohrung

X=10 mm

Y =5mm

Z = 0 mm (Bohrtiefe: Z = -5 mm)

Der Nullpunkt des kartesischen Koordinatensystems liegt auf der X-
Achse 10 mm und auf der Y-Achse 5 mm von der Bohrung 1 entfernt.
Siehe Abb. 1.4.

Besonders komfortabel setzen Sie Bezugspunkte mit einem
HEIDENHAIN Kantentaster KT in Verbindung mit den Antast-
Funktionen des POSITIP 880.

Soll-Position, Ist-Position und Restweg

Die Positionen, zu denen das Werkzeug jeweils zu verfahren ist,
heilken Soll-Positionen; die Position, auf der sich das Werkzeug
gerade befindet, heif3t Ist-Position. Die Entfernung von der Soll-

Position zur Ist-Position wird als Restweg bezeichnet. Siehe Abb. I.5.

Vorzeichen beim Restweg

Der Restweg hat positives Vorzeichen, wenn von der Ist- zur Soll-
Position in negativer Achsrichtung gefahren wird.

Der Restweg hat negatives Vorzeichen, wenn von der Ist- zur Soll-
Position in positiver Achsrichtung gefahren wird.

14
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Abb. .4 Die Bohrung an Position 1 legt das
Koordinatensystem fest
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Abb. 1.5 Soll-Position S, Ist-Position | und Restweg R
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Absolute Werkstiick-Positionen

Jede Position auf dem Werkstlck ist durch ihre absoluten Koordinaten
eindeutig festgelegt. Siehe Abb. |.6.

Beispiel: Absolute Koordinaten der Position

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

Wenn Sie nach einer Werkstlckzeichnung mit absoluten
Koordinaten bohren oder frasen, dann fahren Sie das Werkzeug auf
die Koordinaten.

Inkrementale Werkstiick-Positionen

Eine Position kann auch auf die vorhergegangene Soll-Position
bezogen sein. Der relative Nullpunkt wird dann also auf die
vorhergegangene Soll-Position gelegt. Man spricht dann von
inkrementalen Koordinaten (Inkrement = Zuwachs) bzw. einem
Inkrementalmal} oder Kettenmal} (da die Position durch
aneinandergereihte Mal3e angegeben wird). Inkrementale
Koordinaten werden durch ein vorangestelltes | gekennzeichnet.

Beispiel: Inkrementale Koordinaten der Position 2 bezogen auf
Position 2. Siehe Abb. |.7

Absolute Koordinaten der Position

X =10 mm

Y =5mm

Z=20mm

Inkrementale Koordinaten der Position
IX=10mm

IY =10 mm

IZ=-15mm

Wenn Sie nach einer Werkstickzeichnung mit inkrementalen
Koordinaten bohren oder frasen, dann bewegen Sie das Werkzeug
jeweils um den Koordinatenwert weiter.

POSITIP 880

ZA

Abb. 1.6 Position 1 zum Beispiel ,Absolute
Werkstlck-Positionen”

Abb. .7 Positionen 2 und 3 zum Beispiel
.Inkrementale Werkstlck-Positionen”

I - 1 Grundlagen fiir Positionsangaben



I - 1 Grundlagen fiir Positionsangaben

Eine Koordinatenliste entsprechend diesem Beispiel ist vorteilhaft

beim Arbeiten in der Betriebsart: PROGRAMMIEREN. Siehe Abb. |.8

Koordinatenursprung

MaRe in mm

Y1

L]

1

— X1

Abb. 1.8 Werkstiickzeichnung mit
KoordinatenbemafRung (nach DIN 406 oder
ISO 129 Teil 11, Bild 179)

Koordinaten
Pos. X1 X2 Y1Y2 r f 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 2 50 H11
2 2,2 -300 0 2 50 H11
2 2,3 -300 -150 2 50 H11
3 3,1 250 0° 2 26

3 3.2 250 30° 2 26

3 3,3 250 60° 2 26

3 3.4 250 90° 2 26

3 3,5 250 120° 2 26

3 3,6 250 150° 2 26

3 3,7 250 180° 2 26

3 3,8 250 210° 2 26

3 3,9 250 240° 2 26

3 3,10 250 270° 2 26

3 3,11 250 300° 2 26

3 3,12 250 330° 226

-
[=2]
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Positionsmessgerate

Die Positionsmessgerate wandeln die Bewegungen der
Maschinenachsen in elektrische Signale um. Der POSITIP 880 wertet
die Signale aus, ermittelt die Ist-Position der Maschinenachsen und
zeigt die Position als Zahlenwerte am Bildschirm an. Siehe Abb. 1.9.

Bei einer Stromunterbrechung geht die Zuordnung zwischen der
Maschinenschlittenposition und der berechneten Ist-Position
verloren. Sobald die Stromversorgung wieder funktioniert, kdnnen Sie
diese Zuordnung mit den Referenzmarken der Positionsmessgeréate
und der REF-Automatik (REF) des POSITIP 880 wiederherstellen.

Referenzmarken

Auf den Mal3stédben der Positionsmessgerate sind eine oder mehrere
Referenzmarken angebracht. Das Uberfahren dieser Referenzmarken
ermdglicht die Festlegung einer absoluten Position in einem
inkrementalen System. Bei einer Stromunterbrechung geht diese
absolute Position sowie die Zuordnung zwischen der Referenzmarke
und der Malstabs-Position verloren. Mit den Referenzmarken der
Positionsmessgerate und der REF-Automatik des POSITIP 880
kénnen Sie diese Zuordnung nach dem Einschalten schnell
wiederherstellen. Siehe Abb. I.10.

Beim Uberfahren einer Referenzmarke wird ein Signal erzeugt, das fur
den POSITIP 880 diese Mafstabs-Position als Bezugspunkt
kennzeichnet. Der POSITIP 880 benutzt diesen Bezugspunkt, um die
Zuordnung zwischen Malstabs-Position und Anzeigewert
wiederherzustellen, die Sie zuletzt festgelegt haben.

Bei Positionsmessgeraten mit abstandskodierten Referenzmarken
sind Referenzmarken in bestimmten Absténden auf dem Maléstab
angebracht. Durch das Uberfahren zweier beliebiger Referenzmarken
kénnen Sie den Bezugspunkt wiederherstellen. Sie brauchen die
Maschinenachsen dazu nur einen bestimmten Weg
(Langenmessgerate) oder einen bestimmten Winkel
(Winkelmessgerate) zu verfahren.

Nach dem Ausschalten oder einer Stromunterbrechung
@5 lassen sich die Bezugspunkte nicht wiederherstellen,

wenn Sie vor dem Setzen der Bezugspunkte die

Referenzmarken nicht lberfahren haben.

POSITIP 880

ZA

Abb. 1.9 Positionsmessgerét fiir eine Linearachse,
z.B. fUr die X-Achse

Abb. 1.10 MaRstdbe — oben mit abstandscodierten
Referenzmarken, unten mit einer
Referenzmarke

I - 1 Grundlagen fiir Positionsangaben
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Winkel-Bezugsachse

Fir Winkelangaben sind die folgenden Bezugsachsen definiert:

Ebene Winkel-Bezugsachse
XY +X
YZ +Y
ZX +Z

Positiver Drehsinn ist der Gegen-Uhrzeigersinn, wenn die
Bearbeitungsebene in Richtung der negativen Werkzeugachse
betrachtet wird. Siehe Abb. 1.11.

Beispiel: \Winkel in der Bearbeitungsebene XY

Winkel Entspricht der...
+ 45° ... Winkelhalbierenden zwischen +X und +Y
+/-180° ... negativen X-Achse
-270° ... positiven Y-Achse
18
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Abb. .11 Winkel und die Winkel-Bezugsachse, z.B. in

der X/Y-Ebene
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| -2 Arbeiten mit dem POSITIP 880 —
Erste Schritte

POSITIP 880 einschalten

POSITIP 880 einschalten (Schalter auf der
Geraterlckseite). Nach dem Einschalten braucht der
POSITIP 880 ca. 25 bis 30 Sekunden zum
Hochfahren. Der erste vom POSITIP 880 angezeigte
Bildschirm erscheint nur beim ersten Einschalten
nach Auslieferung des POSITIP 880. Mit dem

Softkey SPRACHE wéhlen Sie die gewinschte Sprache.

Sie kénnen nun entweder die Anwendung FRASEN
oder DREHEN wihlen. Driicken Sie den Softkey FRASEN,
wenn Sie nach dem ersten Einschalten mit den
Frasfunktionen fortfahren wollen. Im
Inhaltsverzeichnis ist angegeben, wo Sie die
Funktionen firs Drehen finden. Siehe Abb. .12.

Die Anwendung kénnen Sie spaterim Menli SYSTEM
EINRICHTEN unter ANWENDUNG EINSTELLEN
umschalten.

Der POSITIP 880 ist jetzt betriebsbereit in der Betriebsart ISTWERT. Die
Anzeige KEIN REF erscheint hinter den Achsen.

Bevor Sie anfangen

Mit der REF-Automatik ermittelt der POSITIP 880 automatisch wieder
die Zuordnung zwischen den Achsschlitten-Positionen und
Anzeigewerten, die Sie zuletzt vor dem Ausschalten festgelegt haben

Wenn |hr Messgerat Referenzmarken besitzt, blinkt die Anzeige KEIN
REF. Siehe Abb. I.13. Sobald Sie die Referenzmarken tberfahren
haben, hort die Anzeige auf zu blinken und wechselt zu REF.

Arbeiten ohne Referenzmarken-Auswertung

Sie konnen den POSITIP 880 auch nutzen, ohne vorher die
Referenzmarken zu tberfahren. Driicken Sie den Softkey KEIN REF,
wenn Sie die Referenzmarken nicht Gberfahren wollen, und arbeiten
Sie in der Betriebsart ISTWERT weiter. Die Anzeige KEIN REF hinter
einer Achse weist darauf hin, dass Sie die Referenzmarken fir diese
Achse nicht Gberfahren haben.

Sie kénnen die Referenzmarken auch noch zu einem spateren
Zeitpunkt Uberfahren. Dazu steht Ihnen in der Betriebsart ISTWERT
der Softkey REF FREIGABE zur Verfligung. Driicken Sie diesen

Softkey, wenn Sie die Referenzmarken-Auswertung aktivieren wollen.

POSITIP 880

2] T o 0:00:00 HH | LAY S

POSITIP 880

SOFTHARE VERSION x.x.x

Select the LANGUAGE then press HILL or TURN.

LANGUAGE
(English) HILL

TURN HELP

Abb. .12 Der Bildschirm nach dem ersten Einschalten

| oovoo [ m [MMad e

0.000--
0.000--

o HO: /Z

Y
Z

0.000--

Referenzmarken oberfahren oder Taste KEIN REF drocken.

REF
FREIGABE HILFE

Abb. |.13 Bildschirm vor der Anwahl von KEIN REF

KEIN REF
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| - 2 Arbeiten mit dem POSITIP 880 — Erste Schritte

Die Funktion REF FREIGABE

Mit der Funktion REF FREIGABE kénnen Sie entweder das Uberfahren
der Referenzmarken ignorieren, indem Sie die Funktion deaktivieren,
oder die Referenzmarken bei Bedarf ermitteln, indem Sie die Funktion
aktivieren. Wenn Sie den Softkey REF FREIGABE drlicken, ist der
POSITIP 880 zur Ermittlung der Referenzmarken bereit. WWenn Sie den
Softkey REF FREIGABE nicht drlicken, ignoriert der POSITIP 880 alle
Referenzmarken. Sobald alle Referenzmarken ermittelt wurden,
verschwindet der Softkey REF FREIGABE.

Wenn ein Messgerat keine Referenzmarken besitzt,
@ erscheint die Anzeige REF nicht am Bildschirm.

Sobald Sie die Referenzmarken fir alle gewlinschten Achsen ermittelt
haben, beenden Sie die Referenzmarken-Auswertung, indem Sie den
Softkey KEIN REF driicken. Das Uberfahren der Referenzmarken muss
nicht fdr alle, sondern nur fir diejenigen Messgerate durchgefihrt
werden, die Sie benotigen.

speichert der POSITIP 880 die gesetzten Bezugspunkte
nicht. Das bedeutet, dass sich die Zuordnungen zwischen
den Achsschlitten-Positionen und Anzeigewerten nach
einer Stromunterbrechung (Ausschalten) nicht
wiederherstellen lassen.

@ Wenn Sie die Referenzmarken nicht Gberfahren haben,

POSITIP 880 einschalten und beliebige Taste
@ drtcken.

Referenzmarken in beliebiger Reihenfolge
Uberfahren.

Referenzmarken nicht Gberfahren. Hinweis: Die
Zuordnung zwischen Achsschlitten-Positionen und
Anzeigewerten geht bei einer Stromunterbrechung
verloren. Softkey KEIN REF drlicken.

KEIN REF
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Betriebsarten

Mit der Betriebsart wahlen Sie, welche Funktionen des POSITIP 880
Sie nutzen kénnen.

Verfliigbare Funktionen Betriebsart Taste
Positionsanzeige fur einfache ISTWERT

Bearbeitungen; Anzeige nullen;
Bezugspunkt-Setzen — auch mit

Kantentaster

Restweg-Anzeige; Bohrbilder; RESTWEG

Frasen und Bohren mit
Werkzeugradius-Korrektur

Arbeitsschritte fur Kleinserien PROGRAMMIEREN
speichern

Programme ausfihren, die Sie PROGRAMM-
vorher in der Betriebsart ABARBEITEN

e

PROGRAMMIEREN erstellt haben.

Sie kénnen jederzeit die Betriebsart wechseln, indem Sie die Taste
der Betriebsart driicken, in die Sie wechseln wollen.

In den folgenden Beispielen werden Werkzeuge verwendet.
Genauere Angaben zur Werkzeug-Verwendung finden Sie in Kapitel
I-8, ,,Das Menli BEARBEITUNG EINRICHTEN™".

POSITIP 880
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Die integrierte Benutzer-Anleitung (Hilfe-Modus)

Die Online-Hilfe hilft hnen in jeder Situation mit den passenden
Informationen. Siehe Abb. .14 & Abb. |.15.

Online-Hilfe aufrufen:

Dricken Sie den Softkey INFORMATION.
Drucken Sie den Softkey HILFE.

Der POSITIP 880 zeigt am Bildschirm Informationen zu dem
Vorgang an, den Sie gerade bearbeiten.

Mit den Pfeiltasten kdnnen Sie durch das Thema blattern, wenn es
auf mehreren Bildschirm-Seiten erklart wird.
Informationen zu einem anderen Thema anzeigen:

Drucken Sie den Softkey THEMEN-LISTE.

Benutzen Sie die Pfeiltasten, wenn Sie durch das Verzeichnis
blattern wollen.

Dricken Sie den Softkey THEMA ANZEIGEN, wenn Sie sich ein Thema
anzeigen lassen wollen.

Integrierte Benutzer-Anleitung beenden:
Drucken Sie den Softkey HILFE BEENDEN.

Beispiel: Integrierte Benutzer-Anleitung zum Bezugspunkt-
Setzen mit dem Kantentaster (MITTELLINIE)

Die Funktion MITTELLINIE ist in diesem Handbuch auf Seite 20
beschrieben.
In der Betriebsart ISTWERT driicken Sie den Softkey ANTASTEN.
Dricken Sie den Softkey INFORMATION.

Dricken Sie den Softkey HILFE.

Wenn Sie die integrierte Benutzer-Anleitung beenden wollen,
driicken Sie den Softkey HILFE BEENDEN. Am Bildschirm erscheint
dann wieder die Eingabemaske BEZUGSPUNKT SETZEN und die
Anzeige der Achspositionen (POS-Anzeige).

Anderungen bestatigen

Damit Ihre Anderungen wirksam werden, missen Sie sie mit der
Taste ENT bestéatigen. In den Anleitungs-Abschnitten dieses
Handbuchs wird an einigen Stellen die Anweisung ,, Anderungen
bestédtigen” gegeben. Das bedeutet, dass Sie die Taste ENT drlicken
sollen.
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Erstes Einschalten nach Ausli
Referenz-Tabellen
BohrergraBen in Inch (Dezimal
Gewindebohrer (Zollsystem)
Hetrische IS0-Gewinde
Schnittgeschwindigkeit
Betrichsarten Istwert und Res
POSITIP 880 einschalten
Referenzmarken
fichse zurucksetzen
Inch/Hillimeter
Herke/Setze (Drchen)
Bezugspunkt-Setzen
Kantentaster verwenden (Fr
Bearbeitungsmuster (Frasen)
Uberblick her Programmier-Fu
Programm erstellen
“Startpunkt” und “Endpunkt”
Schnitt-Tiefe
Herkzeug-Versatz
AKT/INK HaBe

1 VON 101
Thema mit den Pfeiltasten wahlen und ENTER dricken.
THEHA BILD BILD HILFE
ANZEIGEN NACH DBEN NACH UNTEN BEENDEN

Abb. .14 Das Inhaltsverzeichnis im Hilfe-Modus

s 0| F o uo: /1 ooooo | H | LAD S
Kantentaster verwenden (Frasen) SEITE 1

Der POSITIP 880 stellt Ihnen die folgenden Softkeys for Antastfunktionen zur Verfugung:

Herkstuck-Kante als Bezugslinie: KANTE
Hittellinie zwischen zwei Herkstuck-Kanten: HITTELLINIE
Hittelpunkt einer Bohrung oder eines Zylinders: KREISHITTE

Hit den Antast-Funktionen des POSITIP 880 lassen sich Bezugspunkte mit einem HEIDENHAIN
Kantentaster KT setzen. Die Antast-Funktionen kannen Sie auch nutzen, wenn Sie das
Werkstuck mit einem Werkzeug ankratzen.

ung: Taststf
Softkey INFORHATION dricken.
. BEARBEITUNG EINRICHTEN drucken, KANTENTASTER wahlen und mit ENT bestatigen.
Taststift-Durchmesser des Kantentasters eingeken und die Eingabe mit ENT bestatigen.
Gewtnschte Lange eingeben und die Eingabe mit ENT bestatigen.

Gewdnschte HaBeinheif (NCH/HH) eingeben.

. Softkey UBERNEHHEN und dann den Softkey EINSTELLUNGEN UBERNEHHEN drucken.

und Lange eingeben

nnAwNE

Der POSITIP 880 ichtigt den ei Taststif+-Durct bei allen
Antast-Funktionen.

Der POSITIP 880 zeigt wihrend einer Antast-Funktion den Softkey ABBRECHEN an. Henn Sie
diesen Softkey drucken, springt der POSITIP 880 wieder in den Grundzustand der gewahlten
Antast-Funktion.

POSITIP 880 VERSION x.x.x
Tlate | HACH UNTEN | ] BERNDEN
Abb. 1.15 Integrierte Benutzer-Anleitung zum
Bezugspunkt-Setzen

| Benutzer-Anleitung



Meldungen

Die Meldungen in der Dialogzeile andern abhangig von der Art der
Meldung ihre Farbe: Standardmeldungen erscheinen als schwarzer
Text in grauen Kastchen. Meldungen, die Anweisungen enthalten,
erscheinen als weifder Text in blauen Kastchen. Fehlermeldungen
erscheinen als weilRer Text in roten Kédstchen.

Fehlermeldungen

Wenn beim Arbeiten mit dem POSITIP 880 ein Fehler auftritt,
erscheint in der (in diesem Fall roten) Dialogzeile eine Erklarung zur
Fehlerursache.

Fehlermeldung loschen:
Driicken Sie die Taste CE (Clear Entry = Eingabe loschen).

Kritische Fehlermeldungen

Kritische Fehlermeldungen zeigen an, dass die
Betriebssicherheit des POSITIP 880 beeintrachtigt ist.

Wenn kritische Fehler auftreten, erscheint in der Mitte des
Bildschirms eine Meldung:
Notieren Sie die am Bildschirm angezeigte Fehlermeldung.
Schalten Sie die Netzspannung des POSITIP 880 aus.

Versuchen Sie bei ausgeschalteter Netzspannung, den Fehler zu
beheben.

Benachrichtigen Sie den Kundendienst, wenn kritische
Fehlermeldungen wiederholt auftreten.

POSITIP 880
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MaReinheit wahlen

Sie kénnen Positionen in Millimetern oder in Zoll (Inch) anzeigen so| F © HO: /2 | ooooo { m ) Mad e

lassen. Wenn Sie INCH gewahlt haben, erscheint die Anzeige INCH
oben am Bildschirm in der Statusleiste. Siehe Abb. 1.16. X U.UUU )
Maleinheit umschalten:
Dricken Sie den Softkey INFORMATION. Y u.uuu KEIN REF
Drlcken Sie den Softkey INCH/MM.
Z 0.000--

Die MalReinheit konnen Sie auch im Meni BEARBEITUNG
EINRICHTEN festlegen. Informationen dazu finden Sie in Kapitel I-8,
,Das Ment BEARBEITUNG EINRICHTEN".

’ FHSIEEEEE I ANTASTEN | BEZUGSPUNKT | INFORHATION

Abb. 1.16 Die Anzeige der MafReinheit am Bildschirm

Winkel-Anzeige wahlen

Einen Winkel, z.B. flr einen Drehtisch, kdnnen Sie als Dezimalwert, in
Grad, Minuten und Sekunden (GMS) oder als Bogenmalf% anzeigen.
Wie Sie die Winkel-Anzeige festlegen, ist in Kapitel I-8, ,, Das Menl
BEARBEITUNG EINRICHTEN", beschrieben.

Werkzeug-Tabelle

In die Werkzeug-Tabelle des POSITIP 880 kdnnen Sie fur jedes haufig
gebrauchte Werkzeug Angaben zu Durchmesser und Langenversatz

speichern. Sie kénnen bis zu 99 Werkzeuge eingeben. z

Bevor Sie mit der Werkstlick-Bearbeitung beginnen, wahlen Sie in der 1

Werkzeug-Tabelle das Werkzeug. Der POSITIP 880 berUcksichtigt T Tz T3
dann den eingegebenen Durchmesser und die Werkzeug-Lange. 5 f— 5 — = —
Als Werkzeug-Lange geben Sie die Langendifferenz AL zwischen P — %«
Werkzeug und Referenz-\Werkzeug ein. In Abb. .17 ist das Werkzeug ‘ i
T1 das Referenz-Werkzeug. /] V! !

. o . / Vi —y—
Vorzeichen fiir die Langendifferenz AL 4 | ,,f‘ ALa<0
Das Werkzeug ist langer als das Referenz-Werkzeug: AL > 0 (+) & / | 3<
Das Werkzeug ist kiirzer als das Referenz-\Werkzeug: AL < 0 (-) @ ALz / .‘l ¥ =X

1= | AL5>0

Wie Sie ein Werkzeug in die Werkzeug-Tabelle eingeben, ist in
Kapitel I-8, ,,Das Menii BEARBEITUNG EINRICHTEN"”,
beschrieben.

Abb. 1.17 Werkzeug-Langen und -Durchmesser
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Werkzeug-Daten aufrufen

Die Langen und Durchmesser lhrer Werkzeuge missen Sie in die
Werkzeug-Tabelle des POSITIP 880 eintragen.

Bevor Sie mit einer Bearbeitung beginnen, wahlen Sie in der
Werkzeug-Tabelle das Werkzeug aus, mit dem Sie die Bearbeitung
durchfihren. Der POSITIP 880 bertcksichtigt dann beim Arbeiten mit
Werkzeug-Korrektur (z.B. bei Bohrbildern) die eingespeicherten
Werkzeug-Daten.

Sie kénnen die Werkzeug-Daten auch durch den Befehl
@5 WERKZEUG-AUFRUF in einem Programm aufrufen.

Werkzeug-Aufruf

INFORMATION Softkey INFORMATION drlicken.

‘ BEI“E?[FI!I;%':IE Softkey BEARBEITUNG EINRICHTEN drlicken.
(Werkzeug-Tabelle ist hervorgehoben).

Mit ENT bestéatigen.

WERKZEUG-NUMMER

Werkzeug wéhlen, das definiert werden soll, oder
Werkzeug-Nummer direkt eingeben.

R Em R Softkey UBERNEHMEN und dann Softkey EINSTELLUNGEN
UBERNEHMEN driicken.
EINSTELLUNGEN
UBERNEHMEN
In der Statusleiste konnen Sie Uberprifen, ob das
richtige Werkzeug aufgerufen wurde.
POSITIP 880

| - 2 Arbeiten mit dem POSITIP 880 — Erste Schritte



| - 3 Istwert

| - 3 Istwert

Bezugspunkte setzen: Positionen anfahren und
Istwerte eingeben

Bezugspunkte setzen Sie am einfachsten mit den Antast-Funktionen
des POSITIP 880 — egal, ob Sie das Werkstlck mit einem
HEIDENHAIN Kantentaster KT antasten oder mit einem Werkzeug
ankratzen. Beschreibung der Antast-Funktionen: Siehe , Antast-
Funktionen zum Bezugspunkt-Setzen"” auf Seite 28.

Naturlich kénnen Sie auch ganz konventionell eine Werkstiick-Kante
nach der anderen ankratzen und die Werkzeug-Position als
Bezugspunkt eingeben (siehe Beispiele auf den folgenden Seiten).

Der POSITIP 880 speichert bis zu 99 Bezugspunkte in einer
Bezugspunkt-Tabelle. Dadurch entfallen die meisten Fahrweg-
Berechnungen, wenn Sie nach komplizierten Werkstlickzeichnungen
mit mehreren Bezugspunkten arbeiten.

Bezugspunkte setzen Sie in der Betriebsart ISTWERT. Bezugspunkte
legen die Zuordnung zwischen Achspositionen und Anzeigewerten
fest. Falls erforderlich, konnen Sie die Werte in der Bezugspunkt-
Tabelle auch andern, indem Sie direkt einen Wert eingeben.

Wie Sie einen Bezugspunkt direkt eingeben, ist in Kapitel I-8, ,, Das
Menl BEARBEITUNG EINRICHTEN", beschrieben.

Bezugspunkt wahlen (nur Frasen)

In der Betriebsart ISTWERT kdnnen Sie die nachste oder
vorhergehende Bezugspunkt-Nummer mit den vertikalen Pfeiltasten
wahlen.

Werkzeug wiahlen (nur Drehen)

In der Betriebsart ISTWERT konnen Sie die nédchste oder
vorhergehende Werkzeug-Nummer mit den vertikalen Pfeiltasten
wahlen.

26
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Beispiel: Werkstiick-Bezugspunkt setzen ohne Antast-Funktion.
Siehe Abb. 1.18 & Abb. 1.19.

Bearbeitungsebene: XY
Werkzeug-Achse: Z
Werkzeug-Durchmesser: D = 3 mm

Reihenfolge beim Setzen in diesem Beispiel: X - Y - Z

Vorbereitung: Werkzeug-Daten aufrufen

Rufen Sie die Werkzeug-Daten zu dem Werkzeug auf, mit dem Sie das
Werkstlck ankratzen.

Vorbereitung: Bezugspunkt wahlen
Betriebsart: ISTWERT

In der Betriebsart ISTWERT den Softkey BEZUGSPUNKT

‘ BEZUGSPUNKT driicken.

Der Cursor steht jetzt im Feld BEZUGSPUNKT-
NUMMER.

Bezugspunkt-Nummer eingeben und mit ENT
bestatigen.

&
®

BEZUGSPUNKT-SETZEN IN X

Werkstlck an Kante 1 ankratzen.

Achstaste (X) dricken.

en.a Position des Werkzeug-Mittelpunkts (X = - 1,5 mm)

eingeben und

X-Koordinate des Bezugspunkts ibernehmen und mit
ENT bestatigen.

Werkstlck an Kante 2 ankratzen.

Achstaste (Y) drlcken.

©
O

POSITIP 880

& 2z | R 0 | Wi 3.0000 HH SCHAFT-FRS / Z coooo | [PWAD e

BEZUGSPUNKT SETZEN
BEZUGSPUNKT-NUHER
| 2
BEZUGSPUNKT

Y

z

0.000-
0.000-

Z 0.000-~

Neue Ist-Position des Werkzeug-Hittelpunkts eingeben.

ABBRECHEN UBERNEHHEN INFORHATION |

Abb. .18 Die Eingabemaske BEZUGSPUNKT SETZEN

ZA

Y /'\r‘)'(
205y
S
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BEZUGSPUNKT-SETZEN IN Y

Position des Werkzeug-Mittelpunkts (Y = = 1,5 mm)
en.a eingeben und

Y-Koordinate des Bezugspunkts bernehmen und mit
ENT bestatigen. BEZUGSPUNKT SETZEN
BEZUGSPUNKT-HUNHER 7|
2
BEZUGSPUNKT
Werkstlckoberflache ankratzen. A -1.s00
@ ¥ -1.500
: I

. Achstaste (Z) dricken.

BEZUGSPUNKT-SETZEN Z = + 0
° Position der Werkzeug-Spitze (Z = 0 mm) eingeben

und die Z-Koordinate des Bezugspunkts
Uibernehmen. UBERNEHMEN driicken.

UBERNEHMEN

Antast-Funktionen zum Bezugspunkt-Setzen

Bezugspunkte setzen Sie mit einem HEIDENHAIN Kantentaster
KT 130 (Abb. 1.20) besonders einfach.

Wahrend die Antast-Funktionen aktiv sind, stoppt der
@ POSITIP 880 bei der Anzeige der Kante, Mittellinie oder
Kreismitte.

Der POSITIP 880 stellt hnen die folgenden Softkeys flr
Antastfunktionen zur Verfligung:

Werkstlck-Kante als Bezugslinie: KANTE
Mittellinie zwischen zwei Werkstiick-Kanten: MITTELLINIE

Mittelpunkt einer Bohrung oder eines Zylinders: KREISMITTE

Bei Kreismitte muss die Bohrung in einer Hauptebene liegen. Die
drei Hauptebenen werden durch die Achsen XY, YZ und ZX
aufgespannt.

Mit den Antast-Funktionen des POSITIP 880 lassen sich
Bezugspunkte mit einem HEIDENHAIN Kantentaster KT setzen. Die
Antast-Funktionen kénnen Sie auch nutzen, wenn Sie das Werkstlck
mit einem Werkzeug ankratzen.

Abb. .20 Der HEIDENHAIN Kantentaster KT 130
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Bezugspunkt-Setzen mit dem Kantentaster

Vorbereitung: Taststift-Durchmesser eingeben und Bezugspunkt
waihlen

Driicken Sie den Softkey INFORMATION.

Driicken Sie den Softkey BEARBEITUNG EINRICHTEN, wéhlen Sie
KANTENTASTER und bestatigen Sie mit ENT.

Geben Sie den Taststift-Durchmesser des Kantentasters ein und
bestatigen Sie die Eingabe mit ENT.

Geben Sie die gewlinschte Léange ein und bestéatigen Sie die
Eingabe mit ENT.

Geben Sie die gewlinschte Maleinheit (INCH/MM) ein.
Drlcken Sie den Softkey UBERNEHMEN und dann den Softkey
EINSTELLUNGEN UBERNEHMEN.

Der POSITIP 880 bericksichtigt den eingegebenen Taststift-
Durchmesser bei allen Antast-Funktionen.

Antast-Funktionen abbrechen

Der POSITIP 880 zeigt wahrend einer Antast-Funktion den Softkey
ABBRECHEN an. Wenn Sie diesen Softkey drlicken, springt der
POSITIP 880 wieder in den Grundzustand der gewahlten Antast-
Funktion.

POSITIP 880
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Beispiel: Werkstiick-Kanten antasten und Eckpunkt als
Bezugspunkt setzen. Siehe Abb. 1.21 & Abb. 1.22.

Bezugspunkt-Achse: X=0mm
Y=0mm

Fur alle Koordinaten eines Bezugspunkts kénnen Sie Kanten und
Flachen wie auf der ndchsten Seite beschrieben antasten und als
Bezugslinien setzen.

Betriebsart: ISTWERT

ANTASTEN Softkey ANTASTEN drlcken.

Achse wahlen.

KANTE Softkey KANTE driicken.

ANTASTEN IN X-ACHSE

Kantentaster gegen die Werkstlck-Kante fahren, bis
LED im Taster aufleuchtet.

Kantentaster von der Werkstlck-Kante wegfahren.

® ®

WERT FOR X EINGEBEN + 0

Der POSITIP 880 gibt den Wert 0 fir die Koordinate
vor. Gewlnschte Koordinate der Werkstlck-Kante
eingeben, z.B. X = 0 mm, und

Koordinate als Bezugswert fur diese Werkstick-
Kante setzen. Mit ENT bestatigen.

KANTE Softkey KANTE driicken.

L@@

ANTASTEN IN Y-ACHSE

Kantentaster gegen die Werkstlck-Kante fahren, bis
LED im Taster aufleuchtet.

Kantentaster von der Werkstlck-Kante wegfahren.

® ®

| ooooo | w |[PMAD e

12,505
8.210~~

L 2| B 0 | Wi 30000 HH SCHAFT-FRS / I
BEZUGSPUNKT SETZEN
BEZUGSPUNKT-NUHHER X
2

BEZUGSPUNKT

-

Y
Z

Z 0.000-~

Gegen die Kante fahren oder MERKE drucken.

ABBRECHEN MERKE

INFORHATION

Abb. 1.21 Eingabemaske zum Setzen einer Kante als
Bezugslinie

ZA

Abb. .22
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WERT FUR Y EINGEBEN + 0

Koordinate als Bezugswert flir diese Werkstlck-

Kante setzen. Mit ENT bestatigen.

LJEERNEHMEN Softkey UBERNEHMEN drlcken.

Beispiel: Mittellinie zwischen zwei Werkstiick-Kanten als
Bezugslinie setzen. Siehe Abb. 1.23 & Abb. 1.24.

Die Lage der Mittellinie IV wird durch das Antasten der Kanten 1 und
bestimmt.

Der POSITIP gibt den Wert 0 fiir die Koordinate vor.
Gewlnschte Koordinate der Werkstlck-Kante
eingeben, z.B. Y = 0 mm und

Die Mittellinie liegt parallel zur Y-Achse.
Gewlinschte Koordinate der Mittellinie: X = 0 mm

Betriebsart: ISTWERT

Bei der Antast-Funktion MITTELLINIE wird der Abstand
@5 zwischen den beiden Kanten in der Dialogzeile angezeigt.

ANTASTEN ANTASTEN drlicken.
Achse wahlen, firr die die Koordinate gesetzt wird: X-
Achse.

‘ HTTELLINE [ MITTELLINIE driicken.

1. KANTE IN X ANTASTEN

Kantentaster gegen die Werkstlck-Kante 1 fahren,
@ bis LED im Taster aufleuchtet.
2. KANTE IN X ANTASTEN

Kantentaster gegen die Werkstiick-Kante 2 fahren,

bis LED im Taster aufleuchtet. Der Abstand zwischen
den beiden Kanten wird in der Dialogzeile angezeigt.

©
@

POSITIP 880

Kantentaster von der Werkstlck-Kante wegfahren.

¢z | F o | wW: soo00mmschaFT-FRS /2 | ooooo | wi (A D e

BEZUGSPUNKT SETZEN
BEZUGSPUNKT-NUMHMER X 1UE 27BKE|M REF
z ]

BEZUGSPUNKT

x I
v Y
L —

25921

Z 0.000~~

Gegen die zweite Kante fahren,

ABBRECHEN INFORHATION

Abb. |.23 Mittellinie zwischen zwei Kanten als
Bezugslinie setzen

Abb. 1.24

31
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WERT FUR X EINGEBEN

Koordinate eingeben (X = 0 mm), Koordinate als
o Bezugslinie fur die Mittellinie Gbernehmen und mit

ENT bestatigen.

BERNEMNEN | Softkey UBERNEHMEN driicken.

Beispiel: Mittelpunkt einer Bohrung mit dem Kantentaster
antasten und als Bezugspunkt setzen. Der Mittelpunkt der
Bohrung ist bei X =50 mm. Siehe Abb. 1.25 & Abb. 1.26.

Hauptebene: XY

Kantentaster-Achse: parallel zur Z-Achse
X-Koordinate der Kreismitte: X = 50 mm
Y-Koordinate der Kreismitte: Y = 0 mm

Betriebsart: ISTWERT

M ANTASTEN drUcken.

Achse wiahlen, fir die die Koordinate gesetzt wird: X-

Achse.

KREIS- U
diLEEE KREISMITTE drlicken.

Ebene wahlen (XY, YZ oder ZX), die den Kreis enthalt

XY | (Hauptebene): Ebene XY

32

& 2| F 0 | Wi 30000 HH SCHAFT-FRS /2 | 00000 | i |[PWA D &
BEZUGSPUNKT SETZEN
BEZUGSPUNKT-NUHHER X 73 4EU KEIN REF
.
BEZUGSPUNKT
I

Y

z

Gegen die dritte Kante fahren.

Y

55,362~

Z

0.000-~

ABBRECHEN INFORMATION

Abb. 1.25 Mittelpunkt einer Bohrung als Bezugspunkt

setzen
Yi
(2)
43
eéo‘ (D
0 =50 -
X
Abb. 1.26
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1. PUNKT IN XY ANTASTEN

Bohrungs-Innenwand fahren, bis LED im Taster

@ Kantentaster gegen den ersten Punkt 1 an der
aufleuchtet.

@ Kantentaster von Bohrungs-Innenwand fortfahren.
Mit dem Kantentaster zwei weitere Punkte der
@ Bohrung antasten, wie gerade beschrieben. Hierflr

erscheinen am Bildschirm wieder
Handlungsanweisungen. Der ermittelte
Durchmesser wird in der Dialogzeile angezeigt.

MITTELPUNKT X EINGEBEN X = 50

a o Erste Koordinate (X = 50 mm) eingeben und

Koordinate als Bezugspunkt flir den Kreismittelpunkt
Ubernehmen und mit ENT bestéatigen.

MITTELPUNKT Y EINGEBEN Y = 0

o Vorgabe Y = 0 mm Ubernehmen und mit ENT
bestatigen. UBERNEHMEN driicken.

POSITIP 880
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Bezugspunkt-Setzen mit einem Werkzeug

Auch wenn Sie Bezugspunkte durch Ankratzen mit einem Werkzeug
oder mit einem nichtelektrischen Kantentaster setzen, kénnen Sie die
Antast-Funktionen des POSITIP 880 nutzen, die unter , Bezugspunkt-
Setzen mit dem Kantentaster” beschrieben sind: KANTE,
MITTELLINIE und KREISMITTE. Siehe Abb. .27 & Abb. 1.28.

Vorbereitung: Werkzeug-Durchmesser eingeben und
Bezugspunkt wahlen

Dricken Sie INFORMATION.
Drlcken Sie den Softkey BEARBEITUNG EINRICHTEN.
Wahlen Sie WERKZEUG-TABELLE und bestatigen Sie mit ENT.

Waéhlen Sie das Werkzeug, mit dem Sie die Bezugspunkte setzen
wollen.

Dricken Sie zuerst den Softkey UBERNEHMEN und dann den Softkey
EINSTELLUNGEN UBERNEHMEN.

Beispiel: Werkstiick-Kante antasten und die Kante als Bezugslinie
setzen

Bezugspunkt-Achse: X = 0 mm
Werkzeug-Durchmesser D = 3 mm
Betriebsart: ISTWERT

M Softkey ANTASTEN drlicken.

Achse wahlen, fir die die Koordinate gesetzt wird: X-
Achse.

L' Softkey KANTE driicken.

ANTASTEN IN X

@ Werkstlick-Kante ankratzen.
MERKE Position der Werkstlick-Kante mit Softkey MERKE
speichern.

@ Werkzeug von der Werkstlick-Kante fortfahren.

s 2| F 0|

Wi: 3.0000 HH SCHAFT-FRS / Z

| 00000 | HH | WA D &

BEZUGSPUNKT SETZEN

BEZUGSPUNKT-NUMMER

BEZUGSPUNKT

< =

3

egen die Kante fahren oder HERKE drucken.

13,257~

4,652

0.000-~

RBBRECHEN MERKE INFORMATION

Abb. .27 Kante als Bezugslinie setzen

ZA

Abb. 1.28
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WERT FUR X EINGEBEN

Koordinate des Werkzeug-Mittelpunkts

000 .-

UEBERNEHMEN

POSITIP 880

(X =-1,5mm) und

Koordinate als Bezugslinie fir die Mittellinie

Ubernehmen und mit Softkey UBERNEHMEN bestatigen.

| - 3 Istwert
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| - 4 Restweg

Positionen anzeigen und anfahren

Restweg-Anzeige

Oft reicht es aus, wenn der POSITIP 880 die Koordinaten der Ist-
Position des Werkzeugs anzeigt, meistens ist es jedoch glnstiger,
wenn Sie sich den Restweg anzeigen lassen: Sie positionieren dann
einfach durch ,Fahren auf Null”. Auch wenn Sie mit der Restweg-
Anzeige arbeiten, konnen Sie absolute oder inkrementale
Koordinaten eingeben. Stellen Sie sicher, dass Sie sich in der
Betriebsart RESTWEG befinden.

Die grafische Positionierhilfe
Beim ,Fahren auf Null” unterstitzt Sie der POSITIP 880, indem er
eine grafische Positionierhilfe anzeigt. Siehe Abb. 1.29.

Der POSITIP 880 blendet die grafische Positionierhilfe in einem
schmalen rechteckigen Balken unter der Achse ein, die Sie auf Null
fahren. Zwei dreieckige Marken in der Mitte des Balkens
symbolisieren die anzufahrende Position.

Ein kleines Quadrat symbolisiert den Achsschlitten. Wéahrend Sie die
Achse verfahren, erscheint im Quadrat ein Richtungspfeil. So sehen
Sie auf den ersten Blick, ob Sie auf die Soll-Position zu fahren oder
irrtimlich von ihr weg. Das Quadrat selbst bewegt sich erst, wenn der
Achsschlitten sich in der Néhe der Soll-Position befindet.

Wie Sie die Grafische Positionierhilfe einrichten, ist in Kapitel I-8, ,Das
Menl BEARBEITUNG EINRICHTEN", beschrieben.

Werkzeug wahlen

In der Betriebsart RESTWEG konnen Sie die ndchste oder vorherge-
hende Werkzeug-Nummer mit den vertikalen Pfeiltasten wahlen.

Werkzeug-Radius beriicksichtigen

Der POSITIP 880 verfligt Uber eine Werkzeugradius-Korrektur, die es
Ihnen ermdglicht Zeichnungsmale direkt einzugeben. Der POSITIP
880 zeigt bei der Bearbeitung automatisch einen Fahrweg an, der um
den Werkzeug-Radius verlédngert (R+) oder verkirzt (R-) ist. Siehe
Abb. 1.30.

Werkzeug-Daten eingeben
Werkzeug-Daten geben Sie mit dem Softkey WERKZEUG-TABELLE ein.

Drucken Sie den Softkey WERKZEUG-TABELLE.

Waéhlen Sie das gewinschte Werkzeug und bestatigen Sie lhre
Wahl mit ENT. Die Eingabemaske WERKZEUG-BESCHREIBUNG
wird am Bildschirm angezeigt.

Werkzeug-Durchmesser eingeben.
Geben Sie die Werkzeug-Lange ein.
Geben Sie die Mafdeinheit fir das Werkzeug ein.

Geben Sie den Werkzeug-Typ ein und bestatigen Sie die Eingabe
mit ENT.

Driicken Sie zweimal den Softkey UBERNEHMEN.

36

& 0| F 0 | Wi 3.0000HH SCHAFT-FRS /2 | 0000 | b | LN e

2500--

X
Y ..  =10.000--
Z . 0.000--

WERKZEUG- | BEARBEITUNGS- WERT
’ | TABELLE | MUSTER... | SETZEN |INFDHHRTIDN

Abb. 1.29 Die grafische Positionierhilfe

Y

-
X

Abb. 1.30 Werkzeugradius-Korrektur
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Beispiel: Stufe frasen durch ,Fahren auf Null”

Die Koordinaten werden als Absolutmafie eingegeben, Bezugspunkt
ist der Werkstlck-Nullpunkt. Siehe Abb. .31 & Abb. 1.32.

Eckpunkt ®: X =0 mm/Y =20 mm

Eckpunkt @: X =30 mm /Y =20 mm
Eckpunkt ®: X = 30 mm /Y = 50 mm
Eckpunkt ®: X = 60 mm /Y = 50 mm

Betriebsart: RESTWEG

Vorbereitung:

Geben Sie die Werkzeug-Daten ein.

Positionieren Sie das Werkzeug sinnvoll vor (z.B. X =Y = =20 mm).

Fahren Sie das Werkzeug auf die Frastiefe.

Achstaste (Y) drlcken.

POSITIONS-SOLLWERT

WERKZELG-
KORR. (R+)

UEBERNEHMEN

@

Positions-Sollwert fir Eckpunkt 1 eingeben:
Y =20 mm und

Werkzeugradius-Korrektur R+ mit Softkey WERKZEUG-
KORR. (R+) wahlen.

Positions-Sollwert mit UBERNEHMEN bestétigen. Die
grafische Positionierhilfe wird fir die Y-Achse
angezeigt.

Y-Achse auf Anzeigewert Null fahren. Das kleine
Quadrat der grafischen Positionierhilfe ist zwischen
den Marken zentriert.

Wenn Sie die Achse auf Null gefahren haben, ist der
POSITIP 880 fir die Eingabe des nachsten Satzes
bereit.

NﬁgggEH Softkey NACHSTER SATZ driicken.

POSITIP 880

s 0| Fr @ Wi:  3.0000 HH SCHAFT-FRS / Z soooo | w [ LYD&

EINZEL-ZYLKUS
= - X i

KEIN REF

-21500-~

KEIN REF

U
0.000

]

74 ok

1 VON 1
Auf (Y = D) fahren. NACHSTER SATZ drucken.

ANSICHT...
(PGH/POS)

NACHSTER
SATZ

Abb. .31 Einzel-Zyklus

Yi
o ® ®

© @

N A
o 5
1 > > x
o S 3
Abb. 1.32
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Achstaste (X) dricken.

POSITIONS-SOLLWERT

00
HERKZEUG-
KORR. (R-)

UBERNEHHMEN

NACHSTER
SATZ

Positions-Sollwert fir Eckpunkt 2 eingeben:
Y = +30 mm,

Werkzeugradius-Korrektur R — wahlen und mit dem
Softkey UBERNEHMEN bestétigen.

Positions-Sollwert ibernehmen. Die grafische
Positionierhilfe wird fir die X-Achse angezeigt.

X-Achse auf Anzeigewert Null fahren. Das kleine
Quadrat der grafischen Positionierhilfe ist zwischen
den Marken zentriert.

Nachdem Sie die Achse auf Null gefahren haben, ist
der POSITIP 880 fur die Eingabe des nachsten Satzes
bereit.

Softkey NACHSTER SATZ driicken.

Achstaste (Y) drlcken.

POSITIONS-SOLLWERT

WERKZEUG-
KORR. (R+)

UBERNEHMEN

38

Positions-Sollwert flr Eckpunkt 2 eingeben:
Y = +50 mm,

Werkzeugradius-Korrektur R + wahlen und mit dem
Softkey UBERNEHMEN bestatigen.

Positions-Sollwert Gibernehmen. Die grafische
Positionierhilfe wird fiir die Y-Achse angezeigt.

Y-Achse auf Anzeigewert Null fahren. Das kleine
Quadrat der grafischen Positionierhilfe ist zwischen
den Marken zentriert.

Nachdem Sie die Achse auf Null gefahren haben, ist
der POSITIP 880 fiir die Eingabe des nachsten Satzes
bereit.
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NACHSTER | Softkey NACHSTER SATZ driicken.

. Achstaste (X) dricken.

POSITIONS-SOLLWERT

Positions-Sollwert fur Eckpunkt 4 eingeben:
00 .

WERKZELG- Werkzeugradius-Korrektur R + wahlen und mit dem
KORR. (R+) | Softkey UBERNEHMEN bestatigen.

| - 4 Restweg

UBERNEHMEN
Positions-Sollwert Gbernehmen. Die grafische
Positionierhilfe wird fur die X-Achse angezeigt.
X-Achse auf Anzeigewert Null fahren. Das kleine

@ Quadrat der grafischen Positionierhilfe ist zwischen
den Marken zentriert.

Nachdem Sie die Achse auf Null gefahren haben, ist
der POSITIP 880 fur die Eingabe des nachsten Satzes
bereit.

NAZHSTER | Softkey NACHSTER SATZ driicken.

POSITIP 880 39 @
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Beispiel: Bohren durch ,,Fahren auf Null”

Geben Sie die Koordinaten als Inkrementalmalie ein. Sie sind hier und
am Bildschirm mit einem | gekennzeichnet. Bezugspunkt ist der
Werkstlck-Nullpunkt. Siehe Abb. 1.33 & Abb. 1.34.

Bohrung 1 bei X =20 mm /Y = 20 mm

Abstand Bohrung 2 von Bohrung 1: IX =30 mm /1Y = 30 mm
Bohrtiefe: Z=-12 mm

Betriebsart: RESTWEG

POSITIONS-SOLLWERT

. X-Achse wahlen.

e a Positions-Sollwert flr Bohrung 1 eingeben: X = 20
mm und mit ENT bestatigen. Der Cursor springt auf

das Feld fir die Y-Achse.
POSITIONS-SOLLWERT

e o Positions-Sollwert fir Bohrung 1 eingeben: Y = 20
mm und mit ENT bestatigen. Der Cursor springt auf

das Feld flr die Z-Achse.

POSITIONS-SOLLWERT

Positions-Sollwert fur die Bohrtiefe eingeben:
= o e Z =-12 mm. Die grafische Positionierhilfe wird fir die

Z-Achse angezeigt. Softkey UBERNEHMEN driicken.

Achse auf Anzeigewert Null fahren. Das kleine
Quadrat der grafischen Positionierhilfe ist zwischen
den Marken zentriert.

@ Bohrer Uber der ersten Bohrung vorpositionieren. Z-

@ Bohrer in der Werkzeug-Achse (Z) freifahren.

Nachdem Sie die Achse auf Null gefahren haben, ist
der POSITIP 880 fiir die Eingabe des nachsten Satzes
bereit.

NQEH%EH Softkey NACHSTER SATZ driicken.
. X-Achse wéhlen.
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3.0000 MM SCHAFT-FRS / Z
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HERT SETZEN
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z

x  IEEEEET] Nk RO
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20.000

_ 0.000=~
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20.000

_ 0.000-~

L b
5.000

_ 0.000-~

WERKZEUG-
KORR. (RDX

ANTASTEN | ABBRECHEN | WBERNEHHEN | INFORHATION

Abb. 1.33 Beispiel Bohren
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Abb. 1.34

| Benutzer-Anleitung @



POSITIONS-SOLLWERT

00

(1)

Ny

HERKZEUG-
KORR. (RO)

UBERNEHMEN

NACHSTER
SATZ

POSITIP 880

Positions-Sollwert fir Bohrung 2 eingeben:
Y =30 mm,

und Eingabe mit der Taste I als Inkrementalmaf3

kennzeichnen.

Werkzeugradius-Korrektur mit Softkey WERKZEUG-
KORR. (RO) deaktivieren.

UBERNEHMEN driicken. Die grafische Positionierhilfe
wird flr die X-Achse angezeigt.

X-Achse auf Anzeigewert Null fahren. Das kleine
Quadrat der grafischen Positionierhilfe ist zwischen
den Marken zentriert.

Nachdem Sie die Achse auf Null gefahren haben, ist
der POSITIP 880 fur die Eingabe des nachsten Satzes
bereit.

Softkey NACHSTER SATZ driicken.

Achstaste (Y) dricken.

| - 4 Restweg
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POSITIONS-SOLLWERT

-

—

-

UBERNEHMEN

=zl
&

NACHSTER
SATZ

0

b

i

HERKZEUG-
KORR. (RD)

Positions-Sollwert fiir Bohrung 2 eingeben:
Y =30 mm,

und Eingabe mit der Taste | als Inkrementalmaf?

kennzeichnen.

Werkzeugradius-Korrektur mit Softkey WERKZEUG-
KORR. (RO) deaktivieren.

UBERNEHMEN driicken. Die grafische Positionierhilfe
wird flr die Y-Achse angezeigt.

Y-Achse auf Anzeigewert Null fahren. Das kleine
Quadrat der grafischen Positionierhilfe ist zwischen
den Marken zentriert.

Nachdem Sie die Achse auf Null gefahren haben, ist
der POSITIP 880 fiir die Eingabe des nachsten Satzes
bereit.

Softkey NACHSTER SATZ driicken.

Achstaste (Z) dricken.

POSITIONS-SOLLWERT

UBERHEHHMEN

42

=2
&

NACHSTER
SATZ

Positions-Sollwert fir die Bohrtiefe eingeben: Z =-12
mm.

Softkey UBERNEHMEN driicken. Die grafische
Positionierhilfe wird fir die Z-Achse angezeigt.

Bohrung 2 bohren: Z-Achse auf Anzeigewert Null
fahren. Das kleine Quadrat der grafischen
Positionierhilfe ist zwischen den Marken zentriert.

Bohrer in der Werkzeug-Achse (Z) freifahren.

Wenn Sie die Achse auf Null gefahren haben, ist die
Bearbeitung abgeschlossen.

Softkey NACHSTER SATZ driicken.
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| - 5 Bearbeitungsmuster

In diesem Kapitel sind die Bearbeitungsmuster-Funktionen
LOCHKREIS, LOCHREIHE und RECHTECKTASCHE beschrieben.

In der Betriebsart RESTWEG wahlen Sie die gewlinschte Lochmuster-
Funktion oder Taschenfrasen per Softkey und geben die
erforderlichen Daten ein. Diese Daten kénnen Sie in der Regel
problemlos aus der Werkstlick-Zeichnung entnehmen (z.B. Bohrtiefe,
Anzahl der Bohrungen, Abmessungen der Tasche).

Der POSITIP 880 berechnet bei Lochmustern die Lage aller
Bohrungen und zeigt fir jedes Lochmuster eine Grafik am Bildschirm
an. Beim Taschenfrasen berechnet er alle Verfahrwege zum
Ausrdumen der Tasche. Beim Abarbeiten blendet er die grafische
Positionierhilfe ein: Sie positionieren einfach durch ,Fahren auf Null”.

Lochkreis

Automatische Anfahr-Funktion

Wenn Sie den Maschinentisch an die gewlinschte Position gefahren
haben und bis zur Endtiefe gebohrt haben, fahrt der POSITIP 880
automatisch die ndchste Bohrung an. Sie kénnen die ndchste Bohrung
auch manuell anfahren, indem Sie den Softkey NACHSTE BOHRUNG
dricken.

Der POSITIP 880 fahrt die nachste Bohrung nicht
automatisch an, wenn Sie fir die Tiefe DURCH
eingegeben haben.

Sie bendtigen folgende Informationen:

Lochkreis-Typ (Vollkreis oder Kreis-Segment)
Anzahl der Bohrungen
Mittelpunkt (Mittelpunkt des Lochkreises in der Lochkreis-Ebene)
Radius (Radius des Lochkreises)
Startwinkel (Winkel der 1. Bohrung des Lochkreises)
Winkelschritt (optional: gilt nur bei Erstellung eines Kreis-Segments)
Tiefe (Endtiefe fir das Bohren in der Werkzeug-Achse)
Der POSITIP 880 berechnet die Koordinaten der Bohrungen, die Sie

durch , Fahren auf Null” positionieren. Die grafische Positionierhilfe
steht fur alle Achsen zur Verfigung, die verfahren werden.

Ein Lochkreis wird ausgefihrt als eine Folge von Positionierungen auf
die Bohrungsposition in der Lochkreis-Ebene und auf die Bohrtiefe.

POSITIP 880

| - 5 Bearbeitungsmuster



| - 5 Bearbeitungsmuster

Funktionen fiir das Bohren

Funktion Softkey

Zurlck zur vorhergehenden Bohrung VORIGE
BOHRUNG

Nachste Bohrung manuell anfahren NACHSTE
BOHRUNG

Bohren beenden
EHDE

Beispiel: Lochkreis eingeben und ausfiihren. Siehe Abb. 1.35 &

Abb. 1.36.
Anzahl der Bohrungen: 4 L 0| F 0 | W 25000 HH BOHRER /2
Mittelpunkts-Koordinaten: X = 50 mm, Y = 50 mm e ———1 " aem w
Lochkreis-Radius: 20 mm I e | EOHRER _TYP
Startwinkel: Winkel zwischen X-Achse und erster Bohrung: 30° [y
Bohrtiefe: Z=-5mm F'TTESMT
1. Schritt: Daten eingeben s —
20.000
Betriebsart: RESTWEG STARTHINKEL ————————
’V 30°00°00"
" HINKEL;EHEIEI'I"IE'":I
PROGRAMMIER- | Softkey BEARBEITUNGSMUSTER drlicken. TEFE——————————
FUNKTIONEM... E -s.000
LOCHKREIS SOﬁkey LOCHKREIS drlicken. ’ e A I RABBRECHEN | LIBERNEHHEN | INFORHATION
Abb. 1.35 Die Eingabemaske LOCHKREIS

Daten eingeben : :  2.5000 HH BOHRER / Z

ZYKL ANZAHL 4 ™.
MUST E R - TY P ZYKL 1.2 KREISMITTEX +50.0001

IYKL 1.3 KREISMITTEY +50.0001

ZYKL 1.4 RADIUS +20.000000

YKL 1.5 START 30.00.00

VOLL- Lochkreis-Typ eingeben (Vollkreis). 2ikL 1.6 TIEFE -5.000000
KREIS
Mit ENT bestatigen.

LOCHANZAHL
n Anzahl der Bohrungen eingeben (4). -
. . [BOHRUNG 1 VON 4: Auf (X = 0, Y = 0) fahren. Z his 0 bohren. NACHSTE BOHRUNG dricken.
Mit ENT bestatigen. . e

Abb. .36 Lochkreis-Grafik
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MITTE

X-und Y-Koordinate des Lochkreis-Mittelpunkts
e o eingeben.

(beide 50).

Mit ENT bestatigen.

RADIUS

e a Lochkreis-Radius eingeben (20).
Mit ENT bestatigen.

STARTWINKEL

o Startwinkel eingeben (30°).
Mit ENT bestatigen.

TIEFE

36.0 Tiefe jeder Bohrung eingeben (- 5,0).
Mit ENT bestéatigen.

Wenn der Cursor im Feld WERKZEUG steht, driicken Sie
@5 den Softkey WERKZEUG-TABELLE und wahlen das
gewlinschte Werkzeug.

UBERNEHHEN Softkey UBERNEHMEN driicken, wenn Sie die
Ausflihrung des Satzes starten wollen.
Mit dem Softkey ANSICHT() schalten Sie zwischen

den verschiedenen Ansichten des Lochkreises
(z.B. Grafik) um.

POSITIP 880
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2. Schritt: Bohren

Bohrung anfahren:
@ Nacheinander die Koordinaten der

Bearbeitungsebene auf Null fahren.

Bohren:

In der Werkzeug-Achse auf Null fahren. Sobald Sie die
Endtiefe erreicht haben, fahrt der POSITIP 880
automatisch die Koordinaten der ndchsten Bohrung an.

| - 5 Bearbeitungsmuster

Werkzeug nach dem Bohren in der Werkzeug-Achse
@ freifahren.
NACHSTE Softkey NACHSTE BOHRUNG driicken.
BOHRUNG
Alle weiteren Bohrungen wie hier beschrieben
ausfihren.
ENDE
Wenn Sie das Lochmuster fertig gestellt haben,
drlicken Sie den Softkey ENDE.
Lochreihe

Sie bendtigen folgende Informationen:

Erste Bohrung (1. Bohrung des Lochmusters)
Anzahl der Bohrungen pro Reihe (Lochanzahl in jeder Lochreihe)

Abstand der Bohrungen auf der Reihe (Abstand oder Versatz
zwischen den einzelnen Bohrungen der Reihe)

Winkel (Neigungswinkel des Lochmusters)

Tiefe (Endtiefe fir das Bohren in der Werkzeug-Achse)

Anzahl der Lochreihen (Anzahl der Lochreihen im Lochmuster)
Abstand der Lochreihen (Abstand der einzelnen Lochreihen
voneinander)

Der POSITIP 880 berechnet die Koordinaten der Bohrungen, die Sie
durch ,,Fahren auf Null” positionieren.

Die grafische Positionierhilfe steht fir alle Achsen zur Verfligung, die
verfahren werden.

Mit einer Grafik kdnnen Sie vor der Bearbeitung priifen, ob der
POSITIP 880 das Lochmuster wie gewlinscht berechnet hat. Die
Grafik hilft Ihnen auch, wenn Sie Bohrungen

direkt wahlen

separat ausfiihren

Uberspringen
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Beispiel: Lochreihen eingeben und ausfiihren. Siehe Abb. 1.37 &

Abb. 1.38.

Erste X-Koordinate der Bohrung: X =20 mm
Erste Y-Koordinate der Bohrung: Y = 15 mm
Anzahl der Bohrungen je Reihe: 4
Bohrungsabstand: 10 mm

Neigungswinkel: 18°

Bohrtiefe: Z = DURCH

Anzahl der Reihen: 3

Abstand der Reihen: 12 mm

1. Schritt: Daten eingeben
Betriebsart: RESTWEG

BEARBEITUNGS- | Softkey BEARBEITUNGSMUSTER driicken.
HUSTER...

ﬂl LOCHREIHE driicken.

Daten eingeben

ERSTE BOHRUNG X UND Y

Mit ENT bestatigen.

Mit ENT bestatigen.

Y =15 mm

POSITIP 880

4 0| r 0 | Wz 25000 MM BOWRER / I

| o000

Koordinate der Bohrung 1 eingeben (X = 20 mm).

LOCHREIHE WERKZEUG —— |
L1 BOHRUNG —— 2.500 HH
20.000 BOHRER TYP

15.000
BOHRUNGEN JE REIHE

=
=< >

|

LOCHABSTAND
10.000

[

HINKEL
18°00°00"

TIEFE

|

DURCH
ANZAHL DER REIHEN
3

|

|

=

ABSTAND DER REIHEN
1z.000

ANTASTEN | RBBRECHEN

UBERNEHMEN | INFORMATION

Abb. 1.37 Die Eingabemaske LOCHREIHE

Yi
2
o o
‘9(-6/
& Jpe
0 oo 18
©
o > —
X
o g
Abb. 1.38
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BOHRUNGEN JE REIHE

Anzahl der Bohrungen je Reihe eingeben (4). Mit ENT
o bestatigen.

BOHRUNGSABSTAND

Abstand zwischen den Bohrungen auf der Lochreihe
o 0 eingeben (10).

Mit ENT bestatigen.

WINKEL

o e Neigungswinkel eingeben (18°).
Mit ENT bestatigen.

TIEFE

Bohrtiefe eingeben (DURCH).
DURCH

Mit ENT bestéatigen.

©

ANZAHL DER REIHEN

Anzahl der Reihen eingeben (3).

Mit ENT bestatigen.

ON

ABSTAND DER REIHEN

o e Abstand der Reihen eingeben (12).
Mit ENT bestatigen.

Wenn der Cursor im Feld WERKZEUG steht, driicken Sie
@5 den Softkey WERKZEUG-TABELLE und wahlen das
gewlinschte Werkzeug.

LIBERNEHMEN UBERNEHMEN drlcken.

Softkey ANSICHT () driicken, wenn Sie sich die Grafik
anzeigen lassen wollen.

48
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2. Schritt: Bohren

Funktion Lochreihe starten.

Bohrung anfahren:
Nacheinander die Koordinaten der
Bearbeitungsebene auf Null fahren.

Bohren:
In der Werkzeug-Achse auf Null fahren.

Werkzeug nach dem Bohren in der Werkzeug-Achse
freifahren.

NACHSTE i 3
BOHRUNG Softkey NACHSTE BOHRUNG drlicken.

Alle weiteren Bohrungen wie hier beschrieben

ausfihren.
ENDE

Lt@@@

Wenn Sie das Lochmuster fertig gestellt haben,
driicken Sie den Softkey ENDE.

Rechtecktasche frasen

In der Betriebsart RESTWEG konnen Sie den POSITIP 880 zum Frasen
einer Rechtecktasche nutzen.

Die Angaben zum Frasen einer Rechtecktasche kénnen Sie auch als
Zyklus in ein Bearbeitungsprogramm schreiben.

Sie wahlen den Zyklus RECHTECKTASCHE per Softkey und geben die
erforderlichen Daten ein. Diese Daten kénnen Sie in der Regel
problemlos aus der Werkstlck-Zeichnung entnehmen (z.B. die
Seitenlangen und die Tiefe der Tasche).

Der POSITIP 880 berechnet die Ausraumwege und hilft beim
Positionieren mit einer grafischen Positionierhilfe.

SchlichtaufmaR®

Als Schlichtaufmalfd wird das Material bezeichnet, das um die Tasche
herum stehen bleibt und erst im letzten Arbeitsgang entfernt wird.

POSITIP 880

| - 5 Bearbeitungsmuster
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Rechtecktasche in Programmen frasen

Der POSITIP 880 erleichtert das Ausrdumen von Rechtecktaschen:
Sie geben nur die Abmessungen der Rechtecktasche ein, und er
berechnet die Ausraumwege.

Zyklus-Ablauf

In den Abbildungen auf der rechten Seite ist der Zyklus-Ablauf
dargestellt.

Schritt 1:

Der POSITIP 880 gibt die Restwege zum Positionieren des Werkzeugs
auf die Start-Position A vor: zuerst in der Werkzeug-Achse,
anschliefend in der Bearbeitungsebene zur Taschenmitte.

Schritt 2:

Ausrdumen der Tasche auf der im Bild dargestellten Bahn (siehe
Schritt 2: Gleichlauffrasen). In der Bearbeitungsebene ist die
Zustellung nicht grofer als der Radius des aktiven Werkzeugs. Beim
letzten Schnitt um die Tasche herum wird um das Schlichtaufmafd
zugestellt. Eine geeignete Zustellung in der Werkzeugachse wird von
Ihnen gewaéhlt.

Schritt 3:
Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die eingegebene Tiefe B erreicht
ist.
Eingaben in den Zyklus RECHTECKTASCHE
Start-Position
(absolut eingeben, bezogen auf Nullpunkt)

Endtiefe
(absolut eingeben, bezogen auf Nullpunkt)

Taschenmitte X
Mitte der Tasche in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Taschenmitte Y
Mitte der Tasche in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

Seitenlange X
Lange der Tasche in Richtung der Hauptachse

Seitenlange Y
Lange der Tasche in Richtung der Nebenachse

Richtung
(Gegenuhrzeigersinn oder Uhrzeigersinn)

Schlichtaufmaf3
Schlichtaufmal in der Bearbeitungsebene
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Schritt 3 bei Rechtecktasche
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Programm-Beispiel: Rechtecktasche frasen. Siehe Abb. 1.39 & &0 | F o | w3000t SCHAFT-FRS /2 | ooooo

Abb. 1.40. RESE:::TE-KTTE?EH; FERKZEUE 3.000 MM

Etart_P?Sitiozn(:) 2 mm {Zzuu_ﬂ ‘ SCHAFT-FRS TYP
rastiefe: — 20 mm z -20.000

Taschenmitte X: 50 mm V'TTEMT

Taschenmitte Y: 40 mm v 40.000

Seitenlange X: 80 mm FE”E"L“"E

Seitenlange Y: 60 mm Y 60.000

Richtung: Gegenuhrzeigersinn GEGEN-UHRZG

Schlichtaufmaf3: 0,5 mm SCHLICHTAUFHAB
[ 0.500

|' RICHTUNG

L

Beispiel: Rechtecktasche in ein Programm eingeben
Betriebsart: RESTWEG

ANTASTEN | RABBRECHEN UBERNEHMEN | INFORHATION

BEARBEITUNGS- ¥
A Softkey BEARBEITUNGSMUSTER drlicken.

2YKL 5.3 POSY +50.000000

RECHTECK= | Softkey RECHTECKTASCHE driicken. 1 55 Laker ~G0.000000

2YKL 5.6 LANGEY +60.000000

2YKL 5.7 RICHT L:GEGEN-UH
ZYKL 5.8 AUFHAG +0.500000

START-TIEFE

e START-TIEFE eingeben (2 mm). Mit ENT bestatigen.

ENDTIEFE

ENDTIEFE elngeben (_ 20 mm) Auf (X = 0, Y = 0) fahren. NACHSTER SCHRITT dricken.
ANSICHT... NACHSTER
(PGH/GRAFIKY SCHRITT

Mit ENT bestéatigen. )
Abb. 1.40 Programm-Grafik RECHTECKTASCHE

MITTE

X-und Y-Wert der Taschenmitte eingeben.
Mit ENT bestatigen.

SEITENLANGE

X-und Y-Wert der Seite eingeben.
Mit ENT bestatigen.

RICHTUNG

Drehsinn eingeben (Gegenuhrzeigersinn).
GEGEN-UHRZG

Mit ENT bestéatigen.

POSITIP 880 51
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SCHLICHTAUFMAB

o . e Schlichtaufmal? eingeben (0,5).
Mit ENT bestéatigen.
Wenn der Cursor im Feld WERKZEUG steht, driicken Sie
@ den Softkey WERKZEUG-TABELLE. \W&hlen Sie das Werkzeug

aus und driicken Sie UBERNEHMEN. Das gewahlte Werkzeug
wird in das Feld WERKZEUG eingetragen.

2. Schritt: Rechtecktasche frasen

Nachdem Sie alle erforderlichen Daten eingegeben
ENDE haben, starten Sie den Zyklus RECHTECKTASCHE

| - 5 Bearbeitungsmuster

und positionieren die Achsen durch Fahren auf Null.

Die Zustellung in der Werkzeug-Achse ist beliebig.
Nach dem vollstandigen Ausrdaumen der Tasche
beenden Sie den Zyklus mit dem Softkey ENDE.

52
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Programmier-Funktionen

Betriebsart: PROGRAMMIEREN

In diesem Kapitel werden die Programmier-Funktionen des POSITIP
880 beschrieben. Die Programme kénnen Sie im Programm-Speicher
bearbeiten und in der Betriebsart PROGRAMM-ABARBEITEN
ausfihren. Mit dem Softkey DATEI-OPERATIONEN rufen Sie
Funktionen auf, mit denen Sie Programme aus dem internen Speicher
des POSITIP 880 laden, I6schen oder im Speicher ablegen kénnen.
Die Funktion ENTFERNEN |dscht das aktive Programm aus dem
Programmspeicher des POSITIP 880. Siehe Abb. 1.41.

W1: 3.0000 HH SCHAFT-FRS / Z

AKTIVES PROGRAHN

ENDE YON O

Funktion Softkey
Programmier-Funktionen aufrufen PROGRANMIER-
FUNKTIONEN...
Funktionen zum Laden, Speichern, Loschen DATEI-
oder Entfernen eines Programms aufrufen OPERATIONEN...

Satz-Funktionen aufrufen SATZ-
FUNKTIONEN...

Programm bearbeiten und sich im Programm
bewegen

Mit den vertikalen Pfeiltasten (Nach-Oben- und Nach-Unten-Taste)
bewegen Sie den Cursor auf den vorhergehenden oder néchsten
Satz. Wenn der Cursor auf dem ersten Satz steht und Sie die Nach-
Oben-Taste dricken, springt der Cursor auf den letzten Satz im
Programm. Der Cursor springt auf den ersten Satz im Programm,
wenn er auf dem letzten Satz steht und Sie die Nach-Unten-Taste
drtcken.

Wenn Sie den Cursor auf eine bestimmte Satznummer im aktiven
Programm bewegen wollen, geben Sie einfach die Nummer des
gewdlnschten Satzes ein und bestatigen die Eingabe mit ENT.
Wenn Sie einen neuen Satz in das aktive Programm einfligen
wollen, driicken Sie den Softkey PROGRAMMIER-FUNKTIONEN und
wahlen dann den gewlinschten Satz. Der Satz wird Uiber dem Satz
eingefligt, auf dem der Cursor gerade steht.

Wenn Sie den Satz bearbeiten wollen, auf dem der Cursor gerade
steht, driicken Sie die Taste ENT.

Wenn Sie den Satz I6schen wollen, auf dem der Cursor gerade
steht, driicken Sie die Taste CE.

POSITIP 880

PROGRAMMIER- DATEI- SATZ-
FUNKTIONEN... | I]PERRTIEIMEN...l FUNKTIONEN... | ’ INFORMATION

Abb. .41 Programmier-Funktionen am Bildschirm

| - 6 POSITIP 880 programmieren
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Programmier-Funktionen

In der Betriebsart PROGRAMMIEREN rufen Sie mit dem Softkey
PROGRAMMIER-FUNKTIONEN weitere Softkeys zum Offnen von Satzen
auf, die Sie in ein Programm integrieren kénnen. Folgende Softkeys
kénnen Sie mit dem Softkey PROGRAMMIER-FUNKTIONEN aufrufen:

Betriebsart: PROGRAMMIEREN

Funktion Softkey
Bestimmte Werkzeug-Nummer aus der HERKZEUG-
Werkzeug-Tabelle wahrend des AUFRUF
Programmablaufs aufrufen.

Bezugspunkt wéhrend des Programmablaufs BEZUGSPUNKT-
wahlen. AUFRUF
Zielposition auf einer Achse festlegen. Sie HERT
kénnen einen Wert flr eine oder mehrere SETZEN
Achsen setzen. Jeder Achswert wird als

separater Satz eingegeben.

Lochkreis eingeben. Wie Sie einen Lochkreis

ausflhren, ist in Kapitel I-5, LOCHKREIS
Bearbeitungsmuster, beschrieben.

Lochreihe eingeben. Wie Sie eine Lochreihe

ausfiihren, ist in Kapitel I-5, LOCHREIHE
Bearbeitungsmuster, beschrieben.

Rechtecktasche eingeben. Wie Sie eine RECHTECK-
Rechtecktasche ausfihren, ist in Kapitel I-5, TASCHE
Bearbeitungsmuster, beschrieben.

Label-Nummer zur Kennzeichnung des LABEL-
Anfangs und Endes eines Unterprogramms NUMMER

eingeben.

Einmaligen oder mehrmaligen Aufruf eines
Unterprogramms eingeben. Das
Unterprogramm kann bei jeder Wiederholung

um einen festgelegten Betrag versetzt werden.

(HIEDERHOLUNG)

LABEL -AUFRUF

Satze innerhalb eines Unterprogramms bei
jeder Wiederholung um einen festgelegten
Betrag rotieren.

LABEL-AUFRUF
(ROTIEREM)

Satze innerhalb eines Unterprogramms an
einer Achse spiegeln, so dass ein Spiegelbild
des Unterprogramms entsteht.

LABEL-AUFRUF
(SPIEGELHN)

Positionen/Bohrungen in das Programm
eingeben.

POSITIONIEREN/
BOHREN

Frasen einer Geraden in das Programm
eingeben.

GERADE

54
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Funktion Softkey
Frasen eines Bogens in das Programm

eingeben. BOGEN
Ubergangsradius in das Programm eingeben LBERGANGS-
und die Softkeys STANDARDBOGEN, RADIUS

INVERTIERTER BOGEN und KONTUR
SCHLIEREN aufrufen, mit denen Sie einen
Ubergangsradius erstellen kénnen.

Fase in das Programm eingeben und Softkey
KONTUR SCHLIEREN zur Erstellung einer Fase FRSE
aufrufen.

Zwischen den verschiedenen Softkey-Leisten
umschalten. HEITERE...

gestellten Programmier-Funktionen, z. B. zum Erstellen
von Bogen, Ubergangsradius oder Fase, ist mit einer
manuell betriebenen Maschine relativ schwierig. Fir die
bendtigten Werkzeugbahnen brauchen Sie zwei Achsen
mit synchron gesteuerten Bewegungen. Die
Grafikfunktion Kontur-Ansicht des POSITIP 880 ermdglicht
es lhnen, diese Werkzeugbahnen einander anzugleichen.
Siehe , Kontur-Ansicht” auf Seite 85 (ausfihrlichere
Beschreibung dieser Funktion).

@5 Die Ausfiihrung einiger vom POSITIP 880 zur Verfligung

POSITIP 880
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Werkzeug-Aufruf

Mit dem Satz WERKZEUG-AUFRUF wahlen Sie wahrend der Laufzeit,
z.B. wahrend des Programmablaufs, eine bestimmte Werkzeug-
Nummer aus der Werkzeug-Tabelle aus. Der Satz enthélt die Angabe
einer Werkzeug-Nummer und einer beliebigen Werkzeug-Achse.
Siehe Abb. 1.42.

Werkzeug aufrufen

Wie Sie Langen und Durchmesser |hrer Werkzeuge in die Werkzeug-
Tabelle eingeben, ist unter "Bearbeitung einrichten" beschrieben.

Mit dem Befehl WERKZEUG-AUFRUF ruft der POSITIP 880
automatisch Werkzeug-Lange und -Durchmesser aus der Werkzeug-
Tabelle ab.

Die Werkzeug-Achse fir die Abarbeitung eines Programms kénnen
Sie ebenfalls im Satz WERKZEUG-AUFRUF festlegen.

Werkzeug-Achse setzen

Mit der Wahl der Werkzeug-Achse legen Sie die Bearbeitungsebene
fest. Flr die Achsen, die die Bearbeitungsebene aufspannen, wird
eine Werkzeugradius-Korrektur eingesetzt. Eine Werkzeuglangen-
Korrektur wird entlang der Werkzeug-Achse eingesetzt.

Beispiel: Eine Horizontalbohrmaschine soll Bearbeitungsmuster, z.B.
Lochmuster, in der YZ-Ebene ausfliihren. Die Bohrungen werden in der
X-Achse ausgeflhrt. Bei dieser Konfiguration wiirden Sie also die X-

Achse als Werkzeug-Achse festlegen.

Dricken Sie den Softkey WERKZEUG-ACHSE.

Wahlen Sie die Werkzeug-Achse per Softkey.
Driicken Sie UBERNEHMEN.

Werkzeug-Achse ausfihren, bleibt diese \Werkzeug-Achse
glltig bis Sie eine andere aus der Werkzeug-Tabelle
wahlen oder einen anderen \Werkzeug-Aufruf ausfihren.

@ Wenn Sie einen Werkzeug-Aufruf mit einer neuen

Werkzeug-Aufruf ausfihren

56

L 0 | F 0 | Wi: 30000 HM SCHAFT-FRS / Z | 0:00:00
AKTIVES PROGRAH WERKZEUG-AUFRUF 001

001  WERKZEUG-AUFRUF 1 NUMMER ————

SCHAFT-FRS
" WERKZEUG-ACHSE

" WERKZEUG-TYP

|

|

1 VON 1

u%zgéEEE- I ’ RABBRECHEN | UBERNEHHEN | INFORHATION

Abb. 1.42 Die Eingabemaske WERKZEUG-AUFRUF
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Betriebsart: PROGRAMMIEREN

PROGRAMMIER-
FUNKTIONEN...

HERKZEUG-
AUFRUF

Softkey PROGRAMMIER-FUNKTIONEN drlicken.

Softkey WERKZEUG-AUFRUF wahlen. Der Cursor springt
automatisch auf das Feld NUMMER.

WERKZEUG-NUMMER

Der POSITIP 880 gibt die Werkzeug-Nummer des
vorherigen Werkzeug-Satzes vor. Gewlinschten Wert
mit den numerischen Tasten eingeben oder den
Softkey WERKZEUG-TABELLE driicken. (Die Felder
MARE und TYP sind schreibgeschiitzt.) Mit ENT
bestatigen.

WERKZEUG-ACHSE (OPTIONAL)

Die Angabe der Werkzeug-Achse (z.B. Z) ist optional.
Sie kénnen damit die Werkzeug-Achse wéahrend des
Programmablaufs setzen. Eine Achse kann mit den
Achsen-Softkeys (X, Y, Z) gewahlt werden. Mit ENT
bestatigen. Im Programm steht der Werkzeug-Aufruf
WERKZEUG-AUFRUF 1 Z.

Taste CE zum Entfernen einer gewéhlten Werkzeug-
Achse driicken.

LBERHEHHEN | UBERNEHMEN driicken.

POSITIP 880
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Bezugspunkt-Aufruf

Bezugspunkt wahrend des Programmablaufs wahlen. Siehe Abb. 1.43.

Bezugspunkt aufrufen

Der POSITIP 880 speichert bis zu 99 Bezugspunkte in einer
Bezugspunkt-Tabelle. Im Programm kénnen Sie einen Bezugspunkt
aus der Tabelle aufrufen, indem Sie lber den Softkey BEZUGSPUNKT-
AUFRUF einen Satz BEZUGSPUNKT XX eingeben, der wéahrend des
Programmablaufs den unter XX eingegebenen Bezugspunkt aufruft.

Betriebsart: PROGRAMMIEREN

PROGRAMHIER- - 0
FUNKTIONEN.. Softkey PROGRAMMIER-FUNKTIONEN driicken.

BEZUGSPUNKT- | Softkey BEZUGSPUNKT-AUFRUF wahlen. Bezugspunkt
AUFRUF aus der Tabelle aufrufen.

BEZUGSPUNKT-NUMMER

e Bezugspunkt-Nummer eingeben (z.B. 5). UBERNEHMEN
dricken. Eingabebereich: 0 bis 99.

UBERNEHHEN | BE7UGSPUNKT #5 wird in den Satz integriert.
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L 0| Fr o | Wi+ 30000 MM SCHAFT-FRS /I | 0:0000
AKTIVES PROGRAMH BEZUGSPUNKT-AUFRUF 001

001 x BEZUGSPUNKT MUMMER ———
BT

1 VON 1

L I ’ ABBRECHEN
Abb. 1.43 Die Eingabemaske BEZUGSPUNKT-
AUFRUF

WBERNEHHEN | INFORHATION
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Wert setzen

Die Funktion WERT SETZEN nutzen Sie, um eine Soll-Position auf
einer Achse festzulegen. In die Eingabemaske WERT SETZEN geben
Sie den gewlinschten Wert ein. Sie kdnnen einen Wert fir eine oder
mehrere Achsen setzen. Wenn Sie mehrere Werte fur eine Achse
setzen wollen, missen Sie diese Achswerte als separate Sétze in das
Programm eingeben. Siehe Abb. 1.44.

Wert setzen

Wenn Sie einen Wert fir eine Achse setzen wollen, missen Sie die
Zielposition eingeben, den Wert-Typ (IST oder INK) wéahlen und den
Werkzeug-Versatz angeben.

Wenn Sie den Softkey WERT SETZEN drlicken, springt der
@5 Cursor automatisch auf das Feld der ersten Achse.

Betriebsart: PROGRAMMIEREN

PROGRAHHIER- | Softkey PROGRAMMIER-FUNKTIONEN drlicken.
FUNKTIDNEN...
HERT Softkey WERT SETZEN wahlen oder eine Achstaste
SETZEN driicken.

SOLL-WERT

P Soll-Wert mit den numerischen Tasten eingeben.

4 Taste | (Inkremental) zum Umschalten zwischen dem
Wert-Typ IST und INK dricken. Wenn Sie einen IST-
Wert setzen, bezieht sich der Sollwert auf den
aktuellen Bezugspunkt (wahrend des
Programmablaufs). Bei einem INK-Wert bezieht sich
der Sollwert auf die vorhergehende Soll-Position.

WERKZEUG-VERSATZ
WERKZELG- Softkey WERKZEUG-KORR. () drlicken, um zwischen
KORR. (RO} den Korrekturarten R+ (Radius addieren), R— (Radius

subtrahieren) oder RO (keine Korrektur)
umzuschalten. Wert eingeben und

M UBERNEHMEN driicken.

POSITIP 880

co| F o

W1: 3.0000 MM SCHAFT-FRS / Z

| ooooo

AKTIVES PROGRAHH

HERT SETZEN | 001

001 x WEAT SETZEN

1 VON 1

X
Y
z

12.500 RO
RO

| - 6 POSITIP 880 programmieren

WERKZEUG-
KORR. (RD)

ANTASTEN | ABBRECHEN

UBERNEHMEN | INFORMATION

Abb. 1.44 Die Eingabemaske WERT SETZEN
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Lochmuster und Rechtecktaschen

In Kapitel I-5, ,, Bearbeitungsmuster”, finden Sie Programmier-
Informationen zu Lochkreis, Lochreihe und Rechtecktasche.

Unterprogramme

Unterprogramme

Ein Unterprogramm ist ein dem Programm untergeordneter
Programmteil aus Satzen und kann aus dem Ubergeordneten
Programm aufgerufen werden. Die Satze eines Unterprogramms
muUssen Sie nur einmal programmieren, aber Sie kdnnen sie mehrmals
abarbeiten oder spiegeln. Siehe Abb. 1.45.

Unterprogramm verschachteln

Unterprogramme lassen sich auch , verschachteln”. Zum Beispiel
kann aus einem Unterprogramm ein weiteres Unterprogramm
aufgerufen werden.

Labels

Label sind sichtbare Marken in einem Programm, die den Anfang und
das Ende eines Unterprogramms kennzeichnen (im Programm mit LBL
abgekulrzt).

Beispiel: Label fiir Unterprogramm setzen. Siehe Abb. 1.46.
Betriebsart: PROGRAMMIEREN

PROGRAMHIER- | Softkey PROGRAMMIER-FUNKTIONEN wahlen.
FUNKTIOHEN...

Softkey WEITERE wahlen, um zur zweiten Softkey-
Leiste zu blattern.

LABEL- Programm-Marke (LBL) fur ein Unterprogramm
e setzen.

LABEL-NUMMER

UBERNEHHMEN

WEITERE...

Label-Nummer eingeben (1). UBERNEHMEN driicken. Im
aktuellen Satz steht das gesetzte Label LBL #1.

AKTIVES PROGRAMH
001  LBL #1
002
e
oo
005 ZYKL 7.0 LBLWOH 1 2/2
006 ZYKL 7.1 AUSK +30.000000
007 ZYKL 7.2 AUSY +30.000000
008 Z¥KL 7.3 AUSZ +0.000000
————= 005
010
011  Z¥YKL 7.0 LBLWOH 2 242
012  2Z¥KL 7.1 AUSK +0.000000
013 Z¥KL 7.2 AUsSY +0.000000
014  ZYKL 7.3 AUSZ +0.000000
015
016
r o017 LEL #2
018
ufl
020
021 LBL #0
022
Abb. .45 Unterprogramm
L 0| F 0 | Wz 25000 HM BOWRER / Z | ooooo
AKTIVES PROGRAHH LABEL [oo1
por wc# | mMumER ——
[

1 VON 1
Die aktuelle MaBeinheit ist HM.

ABBRECHEN UBERNEHHEN INFORHATION

Abb. |.46 Die Eingabemaske LABEL
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Label-Nummer

Ein Label mit einer Nummer zwischen 1 und 99 kennzeichnet den
Anfang eines Unterprogramms.

Label-Nummer 0

Das Label mit der Nummer 0 kennzeichnet immer das Ende eines
Unterprogramms. Die Angabe eines Labels zur Kennzeichnung des
Endes eines Unterprogramms ist optional. Wenn Sie dieses Label
nicht benutzen, endet das Unterprogramm entweder, wenn der Satz
erreicht ist, von dem aus es aufgerufen wurde, oder nach dem letzten
Satz des Programms.

Label-Aufruf

Unterprogramme und Programmteile werden mit einem LBL-
AUFRUF, z. B. LABEL AUFRUF (WIEDERHOLUNG), LABEL AUFRUF
(ROTIEREN), LABEL AUFRUF (SPIEGELN) im Programm aufgerufen.

Der Befehl LBL-AUFRUF 0 ist verboten!

Nach einem LBL-AUFRUF-Satz im Programm wird als nachstes das
aufgerufene Unterprogramm ausgefihrt.

LABEL-AUFRUF (WIEDERHOLUNG)

Der Label-Aufruf (Wiederholung) dient zum einmaligen oder
mehrmaligen Aufruf eines Unterprogramms. Das Unterprogramm
kann bei jeder Wiederholung um einen festgelegten Betrag versetzt
werden. Siehe Abb. 1.47.

LABEL-AUFRUF (ROTIEREN)

Mit dieser Funktion lassen sich Satze innerhalb eines
Unterprogramms bei jeder Wiederholung um einen festgelegten
Betrag rotieren.

LABEL-AUFRUF (SPIEGELN)

Mit dieser Funktion kénnen Sie Satze innerhalb eines
Unterprogramms an einer Achse spiegeln, so dass ein Spiegelbild des
Unterprogramms entsteht.

Mit dem Label ist jetzt der Anfang eines Unterprogramms (oder einer
Programmteil-Wiederholung) gekennzeichnet. Die Programm-Satze
fir das Unterprogramm geben Sie hinter dem LBL-Satz ein.

Das Label mit der Nummer 0 kennzeichnet immer das Ende des
Unterprogrammes.

POSITIP 880

4 0 F: 0 Wz: 2.5000 HH BOHRER / Z |

0:00:00

AKTIVES PROGRAMH AUFRUF HIEDERHOLUNG 006

[INER LABEL —————
W2 %e20000000 O [ -]

W3 20000000 O

004 2-12.000000 RER=ATE
05 Lol #0 % 30000 INK
06 WL 7.0 LANOR T 171 | |Y 30000 INK
007 7YKL 7.1 AUSK +0.000000 z 0.000 INK
0B ZYKL 7.2 AUSY +0.000000

003 ZYKL 7.3 AllsZ +0.000000 PR L
1 HEITERE

6 VYON 8

| - 6 POSITIP 880 programmieren

| ’ ’ ABBRECHEN

| UBERNEHHEN | INFORHATION

Abb. 1.47 Die Eingabemaske LABEL-AUFRUF

(WIEDERHOLUNG)
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Beispiel: Unterprogramm LBL-AUFRUF (WIEDERHOLUNG) eingeben.

PROGRAMHIER-
FUNKTIONEN...

HEITERE...

LABEL-AUFRUF
(HIEDERHOLUNG)

(1
00

UBERNEHMEN

Softkey PROGRAMMIER-FUNKTIONEN nochmals drlicken
und mit dem Softkey WEITERE zur ndchsten Softkey-
Leiste blattern.

Label mit dem Softkey LABEL-AUFRUF (WIEDERHOLUNG)
aufrufen.

Label-Nummer des Unterprogramms eingeben, das
aufgerufen werden soll (1).

Versatz in X eingeben (30). Mit ENT bestatigen.
Versatz in Y eingeben (30). Mit ENT bestatigen.

Anzahl der Wiederholungen eingeben (1).

UBERNEHMEN driicken.

Nach einem LBL-AUFRUF-Satz werden in der Betriebsart PROGRAMM-
ABARBEITEN die Programm-Satze abgearbeitet, die in dem
Unterprogramm zwischen dem LBL-Satz mit der aufgerufenen
Nummer und dem nachsten Satz mit LABEL 0 stehen. Alle
Unterprogramme sollten mit einer Label-Nummer (1 bis 99) beginnen
und mit der Label-Nummer 0 enden.
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Positionieren/Bohren

Punkt X1: 20 mm
Punkt Y1: 20 mm
Tiefe: Z=-12,00 ABS

Mit der Funktion POSITIONIEREN/BOHREN bewegen Sie den
Maschinentisch an die gewlinschte Position, die Sie vorher mit den X-
und Y-Werten angegeben haben.

In der Betriebsart PROGRAMMIEREN konnen Sie den POSITIP 880 zum
Positionieren/Bohren nutzen.

Sie wahlen den Zyklus POSITIONIEREN/BOHREN per Softkey und geben
die erforderlichen Daten ein. Siehe Abb. 1.48. Diese Daten kdénnen Sie
in der Regel problemlos aus der Werkstlick-Zeichnung entnehmen.

Beispiel: Daten flr Positionieren/Bohren eingeben
Betriebsart: PROGRAMMIEREN

PROGRAHHIER- - 5

FUNKTIONEN... Softkey PROGRAMMIER-FUNKTIONEN driicken.
Softkey WEITERE drlicken.

HEITERE...
POSITIONIEREN/ | Softkey POSITIONIEREN/BOHREN drlicken.
BOHREN

Daten eingeben

X

Punkt X eingeben und mit ENT bestatigen.

Y

Punkt Y eingeben und mit ENT bestatigen.

TIEFE

e o e Schnitt-Tiefe eingeben. Mit ENT bestatigen.

POSITIP 880

Lo Fr o |

W2: 25000 HH BOHRER / Z

| o000

AKTIVES PROGRAMH

POSITIONIEREN / BOHREN 0oz

001  WERKZEUG-AUFRUF 2

002 x ZYKL 3.0 POSITIONIEREN / BOHR
003 2YKL 3.1 POSK

004 ZYKL 3.2 POSY

005 ZYKL 3.3 TIEFE

2 YON S

PUNKT
X 20.000
Y z0.000

TEFE ——
[Z -12.000

WERKZEUG ——
2.500 HH
BOHRER TYP

ANTASTEN | ABBRECHEN UBERNEHHEN | INFORHATION

Abb. 1.48 Die Eingabemaske POSITIONIEREN/
BOHREN
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Gerade frasen

In der Betriebsart PROGRAMMIEREN konnen Sie den POSITIP 880 zum
Frasen einer Geraden nutzen.

Eine Gerade ist durch ihren Startpunkt und ihren Endpunkt definiert.
Fir das Programmieren einer Geraden gibt es zwei Moglichkeiten:

Mit vier Koordinaten (X1, Y1) (X2, Y2)

Mit drei der oben genannten Koordinaten (X1, Y1) oder (X2 oder Y2)
und einem Winkel

Bertcksichtigen Sie bei Ihrer Wahl die in Ihrer Zeichnung enthaltenen
Angaben.

Sie wahlen den Zyklus GERADE per Softkey und geben die
erforderlichen Daten ein. Siehe Abb. 1.49. Diese Daten kénnen Sie in
der Regel problemlos aus der Werkstlick-Zeichnung entnehmen.

Der POSITIP 880 berechnet die Werkzeugwege und hilft beim
Positionieren mit einer grafischen Positionierhilfe.

Beispiel: Gerade eingeben und frésen

Startpunkt X1: 4 mm
Startpunkt Y1: 2 mm
Endpunkt X2: 2 mm
Endpunkt Y2: 2 mm
Tiefe: Z = 4,00
Werkzeug-Versatz: Mitte

1. Schritt: Gerade eingeben
Betriebsart: PROGRAMMIEREN

PROGRANHIER- | Softkey PROGRAMMIER-FUNKTIONEN driicken, dann den
~ | Softkey WEITERE driicken.
HEITERE...
GERADE Softkey GERADE drlicken.

Daten eingeben

STARTPUNKT X1

STARTPUNKT Y1

Startpunkt X eingeben und mit ENT bestatigen.

Startpunkt Y eingeben und mit ENT bestatigen.
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Lo | F o | m

3.0000 HH SCHAFT-FRS / Z

| oooon

AKTIVES PROGRAMM

GERADE (FRASEN)

| ooz

001  WERKZEUG-AUFRUF 1
002 < C¥CL 6.0 LINE SEGHENT
003 ZYKL 6.1 POSKL

004 Z¥KL 6.2 POSYL

005 Z¥KL 6.3 POSKZ

006 ZYKL 6.4 POSYZ

007 2Kl 6.5 TIEFE

008 ZYKL 6.5 VERSATZ

2 VON 8

STARTPUNKT
X1 4.000
Y1 2.000

ENDPUNKT —————
X2 2.000
Yz 2.000

MWINKEL ———
’V 180°00°00"

3.000 HH
SCHAFT-FRS TYP

WERKZEUG
" HITTE VERSATZ

ANTASTEN | ABBRECHEN

UBERNEHHEN | INFORHATION

Abb. 1.49 Die Eingabemaske GERADE (FRASEN)
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Endpunkt X eingeben und mit ENT bestatigen.

| -6 POSITIP 880 programmie.

Endpunkt Y eingeben und mit ENT bestéatigen.

v

Schnitt-Tiefe eingeben. Mit ENT bestétigen.

Werkzeug-Versatz eingeben. Mit ENT bestatigen.

UBERNEHMEN driicken.

Bogen frasen

In der Betriebsart PROGRAMMIEREN kénnen Sie den POSITIP 880 zum
Frasen eines Bogens nutzen. Siehe Abb. 1.50.

Fur das Programmieren eines Bogens gibt es zwei Mdglichkeiten:

= Mit einem Startpunkt, Endpunkt und einem Radius
= Mit einem Startpunkt, Endpunkt und einem Mittelpunkt

Berlcksichtigen Sie bei Ihrer Wahl die in lhrer Zeichnung enthaltenen
Angaben.

POSITIP 880

Abb. 1.50 Die Eingabemaske BOGEN (FRASEN)
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BOGEN > 180° und BOGEN < 180°: Ein Bogen > 180° hat einen
Krimmungswinkel, der grof3er als 180 Grad ist. Ein Bogen < 180° hat
einen Krimmungswinkel, der kleiner als 180 Grad ist. Siehe Abb. 1.51,
in der die beiden Winkel grafisch dargestellt sind.

Beispiel: Bogen eingeben und frasen

Startpunkt X1: 6 mm

Startpunkt Y1: 3 mm

Endpunkt X2: 3 mm

Endpunkt Y2: 6 mm

Tiefe: Durch

Radius: 2,24; < 180°

Richtung: Uhrzeigersinn (rechts drehend)
Werkzeug-Versatz: Mitte

1. Schritt: Bogen eingeben
Betriebsart: PROGRAMMIEREN

iR~ | Softkey PROGRAMMIER-FUNKTIONEN driicken.
BOGEN Softkey BOGEN driicken.

Daten eingeben

STARTPUNKT X1

STARTPUNKT Y1

Startpunkt X eingeben und mit ENT bestatigen.

Startpunkt Y eingeben und mit ENT bestatigen.

o

ENDPUNKT X2

Endpunkt X eingeben und mit ENT bestatigen.

©

ENDPUNKT Y2

Endpunkt Y eingeben und mit ENT bestatigen.

SCHNITT-TIEFE

Schnitt-Tiefe eingeben. Mit ENT bestatigen.
DURCH

0.00—

-1.00- K

R 1.00

Bogen
> 180°

-1.00—

Bogen
<180°

0.00—

R1.00

Abb. 1.51
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RADIUS

e . e o Gewilinschten Radius eingeben.

Softkey BOGEN < 180° drlicken. Mit ENT

bestatigen.
RICHTUNG
UHRZG Bogenrichtung eingeben. Mit ENT bestatigen.

WERKZEUG-VERSATZ

ﬁ Werkzeug-Versatz eingeben. Mit ENT bestétigen.
UBERNEHMEN driicken.

UBERNEHMEN

!

Ubergangsradius

Ein Ubergangsradius ist eine bogenférmige Abrundung, die zwei in
einem Programm aufeinanderfolgende Séatze verbindet. Diese beiden
Satze kénnen zwei Gerade, zwei Bogen oder eine Gerade und einen
Bogen definieren. Der POS|TIP 880 berechnet die Position des Radius
so, dass ein problemloser Ubergang vom vorhergehenden Satz zum
nachsten Satz gewahrleistet ist. Die beiden Satze mussen sich nicht
unbedingt schneiden oder berthren. Wenn sie sich jedoch nicht
berthren, dann muss der Ubergangsradius lang genug sein, um sie zu
verbinden. Ein Ubergangsradius kann als Standardbogen oder als
invertierter Bogen definiert sein. Ein Ubergangsradius kann nicht als
Einzelzyklus ausgefihrt werden. Siehe Abb. |.53, in der die
verschiedene Ubergangsradien grafisch dargestellt sind.

Ein Ubergangsradius verbindet normalerweise in einem Programm
den vorhergehenden Satz mit dem néachsten Satz, so dass eine
durchgehende Kontur entsteht. Ein Ubergangsradius kann aber auch
benutzt werden, um den vorhergehenden Satz mit dem ersten Satz
einer durchgehenden Kontur zu verbinden.

Wenn Sie eine Kontur mit einem Ubergangsradius schlieRen wollen,
geben Sie den Radius des Ubergangbogens ein und drliicken dann den
Softkey KONTUR SCHLIEBEN. Siehe Abb. 1.52.

POSITIP 880

0:00:00

4 0 F: 0 M1: 3.0000 MM SCHAFT-FRS / Z |
AKTIVES PROGRAHH UBERGANGS-RADIUS ‘ 029

008  ZYKL 6.6 YERSATZ D:LINKS SATZE

003 Z9KL 12.0 GBERGANGS-RADILS C | | voN 2z

00 Z9KL 12.1 BADIS -3.000000 | |gg 2

011 ZYKL 12.2 BOGEN 0:STANDARD

012
013
014
015
016

023 ZYKL 12.0 OBERGANGS-RADIUS C

CYIL 6.0 LINE SEGHENT RADIS ————————————
Z0KL 6.1 POSK1 +25.000000 [ IEETGRT] STANDARD

ZYKL 6.2 POSY1 =43.301270
ZYKL 6.3 POSKZ -25.000000
ZYKL 6.4 POSYZ -43.301270
ZYKL 8.5 TIEFE +0.000000
ZYKL 6.6 VERSATZ D:LINKS
2YKL 12.0 GBERGANGS-RADIUS C
ZYKL 12.1 RADIUS +3.000000
ZYKL 12.2 BOGEN D:STANDARD
CYCL B.0 LINE SEGMENT

ZYKL 6.1 POSK1 =25.000000
ZYKL 6.2 POSY1 -43.301270
2YKL 6.3 POSKZ +0.000000
ZYKL 6.4 POSY2 +0.000000
ZYKL B.5 TIEFE +0.000000
ZYKL B.6 WERSATZ D:LINKS

23 VON 31

STANDARD- INVERTIERTER KONTUR
BOGEN BOGEN SCHLIEBEN

Abb. .62 Eingabeparameter fir einen

ABBRECHEN

UBERNEHHEN | INFORHATION

Ubergangsradius

67

| - 6 POSITIP 880 programmieren



| - 6 POSITIP 880 programmieren

HEITERE...

UBERGANGS-
RADIUS

Betriebsart: PROGRAMMIEREN

PRCOCRANMER" | Softkey PROGRAMMIER-FUNKTIONEN driicken.

Softkey WEITERE zweimal dricken.

Softkey UBERGANGSRADIUS driicken.

Die Felder STARTPUNKT und ENDPUNKT sind
schreibgeschiitzt. Der POSITIP 880 gibt die Eintrage
in diese Felder der Eingabemaske
UBERGANGSRADIUS vor.

Das Feld ENDPUNKT &ndert sich abhdngig vom
Status des Softkeys KONTUR SCHLIEBEN.

UBERGANGSRADIUS

Ubergangsradius mit den numerischen Tasten
eingeben.

UBERGANGSRADIUS-TYP

INVERTIERTER
BOGEN

Radius-Typ eingeben (STANDARD, INVERS).

KONTUR SCHLIEBEN

68

KONTUR
SCHLIEBEN

Softkey KONTUR SCHLIEBEN driicken, wenn Sie eine
Verbindung mit dem ersten Satz der durchgehenden
Kontur erstellen wollen.

Wenn Sie den Softkey KONTUR SCHLIEREN
driicken, stellt der POSITIP 880 einen
Ubergangsradius zum ersten Satz anstatt zum
folgenden Satz der aktiven Kontur her.
Dementsprechend andert sich die im Feld
ENDPUNKT stehende Satz-Nummer.

Nach Eingabe der gewlinschten Daten, Softkey
UBERNEHMEN dricken.

Gerade 1 Gerade 1 ! Gerade 1
Ubergangs-\ | Ubergangs®\ | Ubergangs-\\ ,
radius \ radius radius '\
™ G ™ ™
Gerade -} erade (-} Gerade (-
1und3 3 1und3 K 1und 3 H
- . 5 " - .
beriihren sich k] uiberlappen 8 beruh_ren sich 3
nicht
Kontur schlieRen
Ubergangsradiu}s] Ubergangsradius
Letzte Erste
Gerade Gerade
/ Invertiert
-
. Zweite
Ubergangs- Gerade Ubergangs-
radius radius

Abb. .53 Beispiele zur Verwendung eines

Ubergangsradius:
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Fase

Eine Fase ist ein winkliger Schnitt, der zwei in einem Programm
aufeinanderfolgende Satze verbindet, die Gerade definieren. Der
POSITIP 880 berechnet die Position der Fase. Dabei ist es nicht
notwendig, dass die beiden Geraden sich schneiden oder berlhren.
Wenn sie sich jedoch berlhren, werden die beiden Langen fur die
Fase aus den Schnittpunkten berechnet. Siehe Abb. .55, in der eine
Fase grafisch dargestellt ist.

Eine Fase verbindet normalerweise in einem Programm den
vorhergehenden Satz mit dem nachsten Satz, so dass eine
durchgehende Kontur entsteht. Eine Fase kann aber auch benutzt
werden, um den vorhergehenden Satz mit dem ersten Satz einer
durchgehenden Kontur zu verbinden. Dadurch wird die Kontur
.geschlossen”.

Sich schneidende Gerade - Eine Fase konnen Sie zwischen zwei
sich schneidenden Geraden einfligen. Die beiden Satze, mit denen die
Geraden definiert sind, folgen im Programm aufeinander. Siehe Abb.
|.54.

Eine Fase definieren Sie wie folgt:

Lange 1 und Lange 2; der Winkel wird nicht angegeben.
Lange 1 oder Lange 2 und Winkel.

w

Betriebsart: PROGRAMMIEREN

Wenn Sie eine Fase erstellen wollen, missen sich die
Achslinien entweder bereits in einem Punkt schneiden
oder werden sich schneiden, wenn sie weitergeflhrt
wirden.

PRORRAMMIER" | Softkey PROGRAMMIER-FUNKTIONEN driicken.
WEITERE.. Softkey WEITERE zweimal driicken.
Softkey FASE drlicken.
FASE
Die Felder STARTPUNKT und ENDPUNKT sind

schreibgeschitzt. Der POSITIP 880 gibt die Eintrage
in diese Felder der Eingabemaske FASE vor.

Wenn Sie eine Kontur mit einer Fase schliefsen
wollen, geben Sie den Radius der Fase ein und
driicken dann den Softkey KONTUR SCHLIEBEN.

KONTUR
SCHLIEBEN

POSITIP 880

&

1] F: 0 W1:

3.0000 HH SCHAFT-FRS / Z | 0:00:00

AKTIVES PROGRAMH

FASE | 0ooa

001
002
003
004
005
006
007
008

003 x ZYKL 11.0 FASE D:STANDARD
04

HERKZEUG-AUFRUF 1

CYCL 6.0 LINE SEGHENT

2YKL B.1 POSK1 +0.000000
ZYKL B.2 POSY1 +0.000000
ZYKL 6.3 POSKZ +10.000000
ZYKL 6.4 POSYZ +0.000000
ZYKL 8.5 TIEFE +0.000000

ZYKL 6.6 WERSATZ D:LINKS

0 ZYKL 111 LNGL

011
012
013
014
015

2YKL 11.2 LNG2

CYCL 6.0 LINE SEGMENT

ZYKL B.1 POSK1 +10.000000
ZYKL 6.2 POSY1 +0.000000
ZYKL 6.3 POSKZ +10.000000
ZYKL 6.4 POSYZ -20.000000
ZYKL 8.5 TIEFE +0.000000

ZYKL 6.6 VERSATZ D:LINKS

9 YON 18

¥ON 4
BIS 1z

SEITENLANGE —————
IFCT] LANGE L
2.000 LANGEZ

|' WINKEL ——————————

" SATZE

Abb. .54 Eingabeparameter flr eine Fase

UBERNEHHEN | INFORHATION

EI!(EEIE%EN | ABERECHEN

Gerade 1 "

le—

Lange 1
Gerade 1

Gerade 1 ﬂ

[+ Lénge 1

Wir{kel LéTnge 2

4

Z apesen

Lange 2

Z opesan

Abb. 1.55 Beispiel Fase
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Abstand zum Schnittpunkt auf der Geraden im Satz
STARTPUNKT eingeben. Abstand mit den
numerischen Tasten eingeben.

Abstand zum Schnittpunkt auf der Geraden im Satz
ENDPUNKT eingeben.

“

Winkel eingeben, der von der Geraden entlang der X-
Achse und der nachfolgenden Geraden gebildet wird.
Winkel mit den numerischen Tasten eingeben.

“

Wenn Sie den Softkey KONTUR SCHLIEBEN drlicken,
stellt der POSITIP 880 eine Fase zum ersten Satz
anstatt zum folgenden Satz der aktiven Kontur her.
Dementsprechend dndert sich die im Feld
ENDPUNKT stehende Satz-Nummer.

Nach Eingabe der gewlinschten Daten, Softkey
UBERNEHMEN driicken.

~N

0
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Die Softkeys fiir Datei-Operationen

Funktion Softkey
Programm aus dem internen Speicher in den
. . LADEN

aktiven Programmspeicher laden
Akt|ve‘s Programm im internen Speicher TR
abspeichern
Programm aus dem internen Speicher I6schen

LGSCHEN
Aktives Programm entfernen

ENTFERNEN

Verzeichnis fur das Abspeichern im internen VERZEICHHNIS
Speicher wahlen WAHLEN
Namen flr neues Verzeichnis anlegen VERZEICHNIS

ANLEGEN
Verzeichnis aus dem internen Speicher l6schen VERZEICHHIS

LBSCHEN
Programm von einem externen Gerét in den PROGRAMH
Programmspeicher des POSITIP 880 IMPORTIEREN
Ubertragen
Programm vom POSITIP 880 zu einem PROGRAHH
externen Gerat (PC oder Drucker) Ubertragen

EXPORTIEREN

POSITIP 880
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Programm laden, speichern, l6schen oder aus
dem aktiven Programmspeicher entfernen

Der POSITIP 880 stellt Ihnen Funktionen zur Verfligung, mit denen Sie
Programme aus dem internen Speicher in den aktiven
Programmspeicher laden kénnen.

Programm laden oder I6schen:

DATEI- Softkey DATEI-OPERATIONEN driicken.
OPERATIONEN...

Softkey LADEN driicken.
LADEN

Waéhlen Sie das gewlinschte Programm und driicken
Sie den Softkey LADEN. Mit JA bestatigen. Wenn Sie
LADEN ein Programm |6schen wollen, gehen Sie in gleicher
Weise vor, nur dass Sie den Softkey LOSCHEN driicken.

Programm speichern:
DATEI- Softkey DATEI-OPERATIONEN drlcken.
OPERATIONEN...

Softkey SPEICHERN drlicken.
SPEICHERN

Geben Sie den Namen des neuen Programms ein,
indem Sie mit den Softkeys LINKS und RECHTS oder
den vertikalen Pfeiltasten Buchstaben aus dem am
Bildschirm angezeigten Alphabet auswahlen.

BUCHSTRBEN Buchstaben fir Buch_stabeh des gewlinschten
HAHLEN Namens wahlen und jeweils den Softkey
BUCHSTABEN UBERNEHMEN driicken.

Wenn Sie Zahlen flir den Namen verwenden wollen,
benutzen Sie einfach die numerischen Tasten.

Mit der CE-Taste entfernen Sie das Zeichen, das Sie
zuletzt eingegeben haben.

SPEICHERN Wenn der Name des neuen Programms fertig
eingegeben ist, Softkey SPEICHERN wahlen.
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Programm entfernen:

DATEl- Softkey DATEI-OPERATIONEN driicken.
OPERATIONEN...

ENTFERNEN Softkey ENTFERNEN driicken. Mit JA bestatigen.

Verzeichnisse

Mit dem POSITIP 880 kénnen Sie Verzeichnisse zum Speichern und
Pflegen von Bearbeitungsprogrammen anlegen. Die dazu ndtigen
Funktionen rufen Sie mit dem Softkey WEITERE auf.

Funktion Softkey

Verzeichnis wahlen VERZEICHNIS
WAHLEN

Namen flr neues Verzeichnis anlegen VERZEICHNIS
ANLEGEN

LoSCHEN

Verzeichnis l16schen VERZEICHNIS

POSITIP 880
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Verzeichnis wahlen

Verzeichnis wéhlen:

DATEI-
OPERATIONEN...

HEITERE...

VERZEICHHIS
WHHLEN

HAHLEN

Softkey DATEI-OPERATIONEN drlicken.
Softkey WEITERE drlicken.
Softkey VERZEICHNIS WAHLEN driicken.

Waéhlen Sie das gewlinschte Verzeichnis und driicken
Sie den Softkey WAHLEN.

Verzeichnis anlegen

Verzeichnis anlegen:

DATEI-
OPERATIONEN...

HEITERE...

VERZEICHNIS
ANLEGEN

BUCHSTABEN
WAHLEN

ANLEGEN

74

Softkey DATEI-OPERATIONEN drlicken.

Softkey WEITERE drlicken.

Softkey VERZEICHNIS ANLEGEN drUicken.

Geben Sie den Namen des neuen Programms ein,
indem Sie mit den Softkeys LINKS und RECHTS oder
den vertikalen Pfeiltasten Buchstaben aus dem am
Bildschirm angezeigten Alphabet auswahlen.

Wenn Sie Zahlen fir den Namen verwenden wollen,
benutzen Sie einfach die numerischen Tasten.

Buchstaben flr Buchstaben des gewiinschten
Namens wahlen und jeweils den Softkey
BUCHSTABEN UBERNEHMEN driicken.

Mit der CE-Taste entfernen Sie das Zeichen, das Sie
zuletzt eingegeben haben.

Wenn Sie den Namen des neuen Verzeichnisses
fertig eingegeben haben, wéhlen Sie den Softkey
ANLEGEN.
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Verzeichnis l6schen

Verzeichnis 16schen:

DATEI- Softkey DATEI-OPERATIONEN drlicken.
OPERATIONEN...

Softkey WEITERE drlicken.
HEITERE...

LGSCHEN

: Gewdinschtes Verzeichnis wahlen und LOSCHEN
LOSCHEN driicken. Mit JA bestatigen.

Programm importieren

Mit der V.24/RS-232-C-Schnittstelle an der Gehause-Rlckseite
kénnen Sie zum Beispiel einen PC als externen Speicher fir den
POSITIP 880 nutzen.

Pinbelegung, Verdrahtung und Anschlussmaglichkeiten
@5 fir die Datenschnittstelle sind in Kapitel Il -4,
Datenschnittstelle, beschrieben.

Wenn Sie das Gerat nicht ordnungsgemaf’ angeschlossen
@5 haben, gibt der POSITIP 880 eine Fehlermeldung aus.

POSITIP 880
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Beispiel: Programm in den POSITIP 880 importieren
Betriebsart: PROGRAMMIEREN

DATEI- ]
OPERATIONEN... Softkey DATEI-OPERATIONEN driicken.

WEITERE... Softkey WEITERE zweimal dricken.

PROGRAMM IMPORTIEREN

PROGRAMH Softkey PROGRAMM IMPORTIEREN driicken.
IHPORTIEREN

Richten Sie das PC-Programm so ein, dass die
Programm-Datei als ASCII-Text-Daten Ubertragen
werden kann.

Wenn Sie Programme von einem PC in den POSITIP 880 Ubertragen,
muss der PC die Programme senden.

Der POSITIP 880 ladt das neue Programm nur in den aktiven
Programmspeicher. Falls erforderlich, missen Sie das Programm im
internen Speicher abspeichern. Das externe Gerat (PC) muss Uber
einen seriellen Anschluss mit dem POSITIP 880 verbunden sein.

Programm exportieren

Beispiel: Programm aus dem POSITIP 880 exportieren

Richten Sie das PC-Programm so ein, dass ASCII-
Text-Daten empfangen und in einer Datei gespeichert
werden kdnnen.

DATEI- - (
I Softkey DATEI-OPERATIONEN driicken.

HEITERE... Zweimal den Softkey WEITERE drlicken.

PROGRANH Softkey PROGRAMM EXPORTIEREN drlicken.
EXPORTIEREN

Wenn Sie Programme vom POSITIP 880 zu einem PC Ubertragen,
muss der PC zum Empfang des Programms bereit sein, bevor Sie den
Softkey PROGRAMM EXPORTIEREN drlicken.
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Die Softkeys fiir Satz-Funktionen

Ein Satz besteht aus einem Schritt oder einer Folge von Schritten, die

ein Programm bilden.
Betriebsart: PROGRAMMIEREN
Drlcken Sie den Softkey SATZ-FUNKTIONEN.

Funktion Softkey
Mit dieser Funktion lasst sich ein Programm- )
Satz in seine Einzelsatze auflésen. Gilt fur AUFLGSEN

Bearbeitungsmuster und die Funktionen

WIEDERHOLUNG, ROTIEREN und SPIEGELN.

Tiefe oder Versatz der angegebenen Satze
andern.

SATZE
ANDERN

Sétze aus dem aktiven Programm l6schen.

SATZE
LOSCHEN

Séatze innerhalb des aktiven Programms
kopieren.

SATZE
KOPIEREN

BEE

Satze innerhalb des aktiven Programms
verschieben.

SATZE
VERSCHIEEEN

Reihenfolge der Satze einer Kontur und die
Start- und Endpunkte in jedem der Satze
umkehren.

KONTUR RUCKM.
BERRBEITEN

Endpunkt des aktiven Satzes und Startpunkt
des nachsten Satzes auf deren Schnittpunkt
legen.

NACHSTEN SATZ
ANPASSEN

Startpunkt des aktiven Satzes und Endpunkt
des vorhergehenden Satzes auf deren
Schnittpunkt legen.

YORIGEN SATZ
ANPASSEN

Endpunkt des letzten Satzes der Kontur und
Startpunkt des ersten Satzes der Kontur auf
deren Schnittpunkt legen.

KONTUR
ANPASSEN

L

POSITIP 880
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Auflésen

Mit dieser Funktion ldsst sich ein Programm-Satz in seine Einzelsétze
aufldsen. Sie konnen Bearbeitungsmuster und die Label-Aufrufe
WIEDERHOLUNG, ROTIEREN und SPIEGELN in Einzelbefehle
aufldsen. Der in seine Einzelbefehle aufgeldste Satz wird durch die
einzelnen Geraden und Bogen (Label-Aufrufe WIEDERHOLUNG,
ROTIEREN und SPIEGELN) oder die einzelnen Positionen
(Bearbeitungsmuster) ersetzt, die den urspriinglichen Satz bilden.

Satz, derin seine Einzelbefehle aufgeldst werden soll,
mit dem Cursor markieren.

SATZ- Dricken Sie den Softkey SATZ-FUNKTIONEN.
FUNKTIONEN...

) Softkey AUFLOSEN driicken.
AUFLGSEN

Programm-Satze andern. Siehe Abb. 1.56.

Betriebsart: PROGRAMMIEREN ¢ 0| F o | Wi 30000 HH SCHAFT-FRS /Z | oooo
SATZE ANDERN 001
(1] WERKZEUG-AUFRUF 1 BEREICH ———
002 CYCL 6.0 LNE SEGHENT {1_ 7]
SATZE Nach der Anwahl des Softkeys SATZ-FUNKTIONEN, den s« it a2 st spoooomo gm- =
RNDEH" = = . 005 Z¥KL 6.3 POSKZ +25.000000 TIEFE ———
Softkey SATZE ANDERN drlicken. D06 2L 64 PISY2 ~43.301270 { DURCH

007  2¥KL 6.5 TIEFE +0.000000
008 2YKL 6.6 VERSATZ O:LINKS " RERSATZ

003 Z¥KL 12.0 GBERGANGS-RADIUS C

010 2¥KL 12.1 RAOIUS +3.000000

011 2YKL 12.2 BOGEN O:STANDARD
012  CYCL 6.0 LINE SEGHENT

Bereich angeben, dessen Satze geandert werden 013 2L 6.1 FOSK1 +25.000000
sollen (Felder ERSTER SATZ und LETZTER SATZ2). 05 oML 63 rosiz 2saonio0
. . - . 016 2¥KL 6.4 POSY2 -43.301270

Nach Jeder Elngabe die Taste ENT drlcken. 017 2¥KL 6.5 TIEFE +0.000000
018 Z¥KL 6.6 YERSATZ D:LINKS
013 Z¥KL 12.0 OBERGANGS=RADIUS C
020 Z¥KL 12.1 RAOIUS +3.000000
021 Z¥KL 12.2 BOGEN D:STANDARD
02z CYCL 6.0 LINE SEGHENT

Tiefe in der Z-Achse manuell mit den numerischen A O 20

DURCH Tasten eingeben oder den Softkey DURCH wéhlen. Mit ’ ’ ’ wamnecen | coEnennn I

ENT bestatigen.
Abb. .56 Programm-Satz dndern

Werkzeug-Versatz eingeben: LINKS, MITTE oder
RECHTS. Softkey UBERNEHMEN driicken. Die Anderungen
sind nur fir Gerade und Bogen innerhalb des
angegebenen Bereichs (erster Satz — letzter Satz)
wirksam.

UBERHEHHMEN

11
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Programm-Sétze I6schen, kopieren oder verschieben
Satze konnen Sie I6schen, kopieren oder verschieben.

Nach dem Ldschen ordnet der POSITIP 880 die Satz-Nummern
automatisch wieder neu und zeigt als aktuellen Satz den Programm-
Satz nach dem geldschten Satz an.

Beispiel: Programm-Satz I6schen
Betriebsart: PROGRAMMIEREN

LSﬂg’EﬁEN Nach der Anwahl des Softkeys SATZ-FUNKTIONEN, den
Softkey SATZE LOSCHEN driicken.

Bereich angeben, dessen Satze geldscht werden
sollen (Felder ERSTER SATZ und LETZTER SATZ).
Nach jeder Eingabe die Taste ENT dricken.

UBERNEHHEN UBERNEHMEN driicken.

POSITIP 880

| - 6 POSITIP 880 programmieren
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Satze anpassen

Mit der Funktion ANPASSEN kdnnen Sie zwei aufeinanderfolgende
Satze, in denen Geraden definiert sind, anpassen oder verbinden. Die
Funktion ANPASSEN verbindet die beiden S&tze, indem beide
Geraden verldngert werden, bis sie sich schneiden.

"nanrfPEEsNSESNHTZ Mit dem Cursor den Geraden-Satz markieren, der
angepasst werden soll. Softkey NACHSTEN SATZ
ANPASSEN driicken. Der Endpunkt der aktiven Geraden
und der Startpunkt der folgenden Geraden wird auf
den Schnittpunkt der beiden Geraden gesetzt.
VORIGEN SAT3 Mit dem Cursor den Geraden-Satz markieren, der
ANPASSEN angepasst werden soll. Softkey VORIGEN SATZ
ANPASSEN drlicken. Der Startpunkt der aktiven
Geraden und der Endpunkt der vorhergehenden
Geraden wird auf den Schnittpunkt der beiden
Geraden gesetzt.

KONTUR Mit dem Cursor den Geraden-Satz markieren, der
ANPASSEN angepasst werden soll. Softkey KONTUR ANPASSEN
driicken. Der Endpunkt der letzten Geraden und der
Startpunkt der ersten Geraden der Kontur wird auf

den Schnittpunkt der beiden Geraden gesetzt.

80
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Programm-Ausfiihrung vorbereiten

Programme arbeiten Sie in der Betriebsart PROGRAMM-ABARBEITEN ab.
Dricken Sie die Taste PROGRAMM ABARBEITEN, den Softkey
DATEI-OPERATIONEN, den Softkey LADEN und wahlen Sie das
gewdlinschte Programm. Drlicken Sie anschlief3end nochmals den
Softkey LADEN. Der POSITIP 880 zeigt den aktuellen Progralmm-Satz
oben am Bildschirm an.

Farbwechsel in der Anzeige

Mit dieser Funktion steht lhnen eine integrierte visuelle Hilfe zur
Verfligung. Die Achsen, die Sie an die angegebenen Positionen fahren
sollen, werden am Bildschirm schwarz angezeigt. Sobald Sie die
angegebene Position erreicht haben, wechselt ihre Farbe zu grau.
Hinweis: Wenn die Tiefen-Achse auf DURCH gesetzt ist, wechselt
ihre Farbe nicht zu grau.

Betriebsart: PROGRAMMIEREN

Sie kbnnen nun entscheiden, wie Sie das Programm abarbeiten
wollen: EINZELSATZ oder SATZFOLGE.

Einzelsatz

Nachdem Sie auf die angezeigte Position gefahren sind, rufen Sie
mit dem Softkey NACHSTER SATZ den nachsten Satz auf. EINZELSATZ
empfiehlt sich besonders, wenn ein Programm das erste Mal
abgearbeitet wird.

Satzfolge

Nachdem Sie auf die angezeigte Position gefahren sind, zeigt der
POSITIP 880 sofort automatisch den nachsten Programm-Satz an.
SATZFOLGE benutzen Sie, wenn Sie ein fehlerfreies Programm zUgig
abarbeiten wollen. Wenn alle Achsen am Bildschirm in grauer Farbe
angezeigt werden (und somit ihre Position erreicht haben), fahrt der
POSITIP 880 den néchsten Satz oder die nachste Bohrung im
Programm an.

POSITIP 880

W1: 3.0000 HH SCHAFT-FRS 7 Z
AKTIVES PROGRAMH

ENDE YON O

| - 7 Programme abarbeiten

DATEI- HERKZEUG- EINZEL- SATZ-
OPERATIONEN... TABELLE SATZ

FOLGE | INFORHATION

Abb. 1.57 Erster Bildschirm beim Ausflhren eines
Programms
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Beispiel fiir EINZELSATZ:
Betriebsart: PROGRAMM-ABARBEITEN

Elglnl_ll'_ilz-- EINZELSATZ wahlen. Der POSITIP 880 zeigt den
auszuflhrenden Programm-Satz und die grafische

Positionierhilfe (falls aktiviert) an.

@ Positionieren durch , Fahren auf Null”.

NACHSTER N&chsten Programm-Satz mit dem Softkey NACHSTER
SATZ
SATZ aufrufen.

So lange Programm-Sétze mit dem Softkey NACHSTER SATZ aufrufen,
bis die Bearbeitung abgeschlossen ist.
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Beispiel fir SATZFOLGE:
Betriebsart: PROGRAMM-ABARBEITEN

SATZ- 3
e [ SATZFOLGE wahlen.

Positionieren durch ,,Fahren auf Null”.

@ Wenn die programmierte Position erreicht ist, zeigt
der POSITIP 880 automatisch den nachsten
Programm-Satz an. Dabei schaltet er die
Positionierhilfe zu der Koordinaten-Achse um, die in
diesem Satz bezeichnet ist.

NACHSTER Nachsten Programm-Satz mit dem Softkey NACHSTER
SATZ
SATZ aufrufen.

Funktion Softkey/Taste

Taste steht vor der Abarbeitung eines
Programms zur Verfligung)

Start mit Satz vor dem aktuellen Satz (diese

Start mit Satz nach dem aktuellen Satz (diese
Taste steht vor der Abarbeitung eines
Programms zur Verfligung)

Werkzeug-Daten eingeben (dieser Softkey WERKZELG-
steht vor der Abarbeitung eines Programms zur TRABELLE

Verfligung)

In Betriebsart EINZELSATZ oder SATZFOLGE NACHSTE

verwendbar. Nur bei Ausfiihrung von BOHRUNG

Lochkreis/-reihe. Softkey drliicken, um die
nachste Bohrung des Lochkreises / der
Lochreihe anzufahren.

Lochkreis/-reihe. Softkey drlicken, um zur
vorhergehenden Bohrung des Lochkreises /
der Lochreihe zurlickzufahren.

In Betriebsart EINZELSATZ oder SATZFOLGE VORIGE
verwendbar. Nur bei Ausfiihrung von BOHRUNG

In Betriebsart EINZELSATZ oder SATZFOLGE NACHSTER
verwendbar. Nur bei Ausflhrung von SCHRITT
Rechtecktaschen. Softkey driicken, um den

nachsten Bearbeitungsschritt der

Rechtecktasche anzufahren.

POSITIP 880

| - 7 Programme abarbeiten
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Funktion

Softkey/Taste

In der Betriebsart EINZELSATZ oder
SATZFOLGE verwendbar, wenn der nachste
Satz im Programm manuell angefahren werden
soll.

NACHSTER
SATZ

Betriebsart SATZFOLGE oder EINZELSATZ
abbrechen und zum vorhergehenden
Bildschirm zurtickkehren.

EHDE

Programm-Ansicht

Mit dem POSITIP 880 lasst sich die aktuelle Bearbeitung in
verschiedenen Ansichten anzeigen. Nach Anwahl der Betriebsart
EINZELSATZ oder SATZFOLGE, um die Ausflhrung einer Bearbeitung zu
starten, kdnnen Sie mit dem Softkey ganz links zwischen
verschiedenen Ansichtsoptionen wahlen. Die erste vom POSITIP 880
angebotene Option ist ANSICHT (PGM/POS). Zur Anwahl anderer
Ansichten driicken Sie den Softkey so oft, bis die gewlinschte Option

erscheint.

Der POSITIP 880 wechselt automatisch in die Betriebsart PROGRAMM-

ABARBEITEN.
Funktion Ansicht
Anzeige der bei der aktuellen Bearbeitung ANSICHT...
verwendeten Achskoordinaten und (PGH/POS)
Eingabeparameter
Vergrélierte Ansicht der Achskoordinaten ANSICHT...

(POS 1)

Grafische Darstellung der aktuellen ANSICHT...
Bearbeitungsparameter (PGH/GRAFIK)
Anzeige von Informationen flr genaues
Positionieren oder fir Konturnachfihrung in ?Egﬁlu%i'
der Bearbeitungsebene
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Kontur-Ansicht

Die Kontur-Ansicht ist eine optionale Grafik-Anzeige, die Ihnen bei der
Abarbeitung eines Programms zur Verfligung steht. Diese Ansicht
kédnnen Sie nur aufrufen, wenn Sie sie vorher aktiviert haben. Wie Sie
die Ansicht aktivieren, ist in Kapitel I-8, ,Das Menl BEARBEITUNG
EINRICHTEN", beschrieben. Siehe Abb. .58 & Abb. |.59.

Grafik-Anzeigen

Die Kontur-Ansicht hilft hnen beim exakten Positionieren oder bei der
Konturnachfliihrung in der Bearbeitungsebene.

Dabei wird der Bildschirm in mehrere Fenster unterteilt: Im grofsten
Fenster (Hauptansicht) werden die Werkzeugbahn und die
Bohrungspositionen dargestellt, ein kleineres Fenster zeigt das
komplette Werkstlick und ein weiteres kleines Fenster die aktuelle
Position.

Beachten Sie bitte, dass die Kontur-Ansicht nicht die

@5 exakte Nachflihrung einer komplexen Werkzeugbahn
ermoglicht. Inwieweit die tatsachliche Bearbeitungsbahn
mit der programmierten Werkzeugbahn tbereinstimmt,
hangt ausschlieRlich vom Fachkénnen und der Geduld der
Bedienungsperson ab.

Hauptansicht

Die Hauptansicht dient fur genauere Positionieraufgaben. Die
Darstellung in der Hauptansicht ist so skaliert, dass ein Pixel auf dem
Bildschirm der feineren Aufldsung der X- und Y-Achsanzeige
entspricht. Dadurch ist eine Mafdstabbewegung von nur 1 Messgeréat-
Impuls visuell erkennbar.

In der Mitte der Anzeige befindet sich ein Symbol fir das Werkzeug.
Dieses Werkzeug-Symbol bleibt unbeweglich. Wéhrend der
grafischen Simulation wird die Werkzeugbahn bezogen auf das
Werkzeug dargestellt. Wird der Maschinentisch verfahren, bewegt
sich nur die Werkzeugbahn bezogen auf das Werkzeug.

Das Werkzeug-Symbol ist nicht mal3stabsgetreu abgebildet. Es dient
zur Darstellung der Werkzeugmitte.

Die Werkzeugbahn ist zur programmierten Kontur um den
Werkzeugradius und das Toleranzband versetzt. Die Werkzeugbahn
ist bezogen auf das gewahlte Werkzeug.

Die Kontur-Ansicht konnen Sie im Meni BEARBEITUNG
@5 EINRICHTEN aktivieren und deaktivieren.

POSITIP 880

Wi:  3.0000 HH SCHAFT-FRS / Z 0:00:00 HH LA

| - 7 Programme abarbeiten

&

-0.010 A
-0.127 A
0000 A

Auf (X = 0, Y = 0) fahren. NACHSTER SATZ drocken.
R

ANSICHT...
(KONTUR)

Abb. 1.58 Programm in der Kontur-Ansicht priifen
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Konturen

Bei Geraden und Bogen wird die Werkzeugbahn simuliert. In der
Werkzeugbahn ist der im Programm definierte Versatz berlcksichtigt.

Zu beiden Seiten der Werkzeugbahn befindet sich ein Toleranzband.
Der Parameter fir das Toleranzband wird im Ment BEARBEITUNG
EINRICHTEN gesetzt. Der Abstand zwischen Werkzeugbahn und
Toleranzband ist die zuldssige Abweichung von der Werkzeugbahn.
Das innere Toleranzband ist rot dargestellt. Das dulRere Toleranzband
ist grin.

Positionen und Lochmuster

Bei Positionen und Lochmustern wird die Position bzw. Mitte einer
Bohrung als Fadenkreuz dargestellt.

Das Toleranzband wird durch einen Kreis um die Position/Bohrung
herum dargestellt. Wenn sich die Mitte des Werkzeug-Symbols
innerhalb dieses Kreises befindet, liegt die Bearbeitung innerhalb des
Toleranzbereichs.

Fenster mit Darstellung des kompletten Werkstiicks

Das Fenster mit Darstellung des kompletten Werkstlcks hilft Ihnen
bei verhaltnismal3ig groben Positionieraufgaben. Es zeigt das
Werkzeug bezogen auf das komplette Werkstlck. Die Darstellung ist
so skaliert, dass das komplette Werkstick umgeben von einer kleinen
Pufferzone im Fenster angezeigt werden kann.

Hier bleibt das Werkstlick wahrend der grafischen Simulation
unbeweglich. Das Werkzeug-Symbol ist maf3stabsgerecht mit dem
aktuellen Werkzeugradius dargestellt. Wird der Maschinentisch
bewegt, wird die Bewegung des Werkzeugs bezogen auf das
Werkstlck simuliert.

Die schraffierte Flache stellt das \Werkstlckmaterial dar und ist etwas
groRer dargestellt als das tatsachliche Werkstlck. Bewegt sich das
Werkzeug-Symbol, wird der Hintergrund der schraffierten Flache
unter dem Werkzeug grau. Anhand der schraffierten Flache kénnen
Sie sehen, wieviel Material stehen bleibt.

Diese Methode der Materialzerspanung kénnen Sie nur in der Kontur-
Ansicht nutzen. Wenn Sie einen anderen Ansichtstyp gewahlt haben
und das Werkzeug verfahren, steht die Kontur-Ansicht bei der
Zerspanung des Materials nicht zur Verfligung.

Positions-Fenster
Die Kontur-Ansicht hilft Ihnen beim exakten Positionieren oder bei der
Konturnachflihrung in der XY-Ebene.

Das Positions-Fenster zeigt die Restweg-Positionen fir die X-, Y- und
Z-Achse. Im Positions-Fenster konnen Sie die Position sehen, ohne zu
einer anderen Ansicht umschalten zu missen.
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BOHRUNG 1 VON 3: Auf (X = 0, Y = 0) fahren. Z DURCH bohren. NACHSTE BOHRUNG drucken.

ANSICHT... YORIGE NACHSTE NACHSTER
(KONTUR) BOHRUNG BOHRUNG SATZ

Abb. 1.59 Programm in der Kontur-Ansicht priifen

| Benutzer-Anleitung @



| - 8 Der Softkey INFORMATION

Das Meni BEARBEITUNG EINRICHTEN

Das Menl BEARBEITUNG EINRICHTEN rufen Sie auf, indem Sie den
Softkey INFORMATION, dann den Softkey BEARBEITUNG EINRICHTEN und
anschliefend die Taste ENT drlicken. Siehe Abb. 1.60. Sobald Sie sich
im Menl BEARBEITUNG EINRICHTEN befinden, stehen lhnen die
folgenden Softkeys zur Verfligung:

SYSTEM EINRICHTEN
Dieser Softkey ermaoglicht Ihnen den Zugriff auf die Parameter des
Menis SYSTEM EINRICHTEN.

IMPORTIEREN/EXPORTIEREN Mit diesem Softkey starten Sie
den Import/Export der Betriebsparameter.

ANDERUNGEN LOSCHEN Mit diesem Softkey verwerfen Sie
vorgenommene Anderungen, verlassen das Meni BEARBEITUNG
EINRICHTEN und kehren zum vorherigen Modus zurlck.

EINSTELLUNGEN UBERNEHMEN Mt diesem Softkey speichern
Sie alle in der Konfigurations-Datei vorgenommenen Anderungen
und beenden das Menl BEARBEITUNG EINRICHTEN.

HILFE
Mit diesem Softkey 6ffnen Sie die Online-Hilfe.

Allgemeine Informationen zu Eingabemasken und ihren Feldern

Mit den vertikalen Pfeiltasten bewegen Sie den Cursor zwischen
den Feldern.

Mit den numerischen Tasten geben Sie Zahlen in Eingabefelder ein.

Mit der Taste ENT bestatigen Sie die Daten, die Sie in ein Feld
eingegeben haben.

Driicken Sie UBERNEHMEN, wenn Sie alle erforderlichen Daten in eine
Eingabemaske eingegeben haben und Ihre Eingaben speichern
wollen.

Driicken Sie EINSTELLUNGEN UBERNEHMEN, wenn Sie zum Bildschirm
mit dem Softkey INFORMATION zurlickkehren wollen.

Meni BEARBEITUNG EINRICHTEN aufrufen:

INFORHATION Dricken Sie den Softkey INFORMATION.

BEARBEITUNG Softkey BEARBEITUNG EINRICHTEN drlicken.
EINRICHTEN

Der Cursor springt automatisch auf den ersten
Menipunkt: WERKZEUG-TABELLE.

POSITIP 880

W1:  3.0000 MM SCHAFT-FRS / Z
BEARBEITUNG EINRICHTEN

BEZUGSPUNKT-TABELLE

ANZEIGE KONFIGURIEREN
HABFAKTOR
DURCHHESSER-ACHSEN
KANTENTASTER

HESSHERT -AUSGABE
GRAFISCHE POSITIONIERHILFE
STOPPUHR

HABEINHEIT

KONTUR
BILDSCHIRH-ANPASSUNG

1 VON 12

SYSTEH IHPORTIEREN/ ANDERUNGEN
EINRICHTEN EXPORTIEREN LOSCHEN

Abb. 1.60 Das Menl BEARBEITUNG EINRICHTEN
beim Frasen

EINSTELLUNGEN
UBERNEHHEN | HILFE
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Werkzeug-Tabelle (nur Frasen)

In die Werkzeug-Tabelle kénnen Sie bis zu 99 Werkzeuge mit Angaben
zu Durchmesser, Lange und Typ eingeben. Den Ladngen-Versatz
koénnen Sie, sofern bekannt, eingeben oder ihn vom POSITIP 880

automatisch eintragen lassen. Siehe Abb. .61.

Die folgenden Softkeys stehen zur Verfligung:

L o | F 0 | Wi 30000 WM SCHRFT-FRS /Z | 00000

HERKZEUG-TABELLE

Funktion Softkey
Langen-Versatz des Werkzeugs eingeben. VERSATZ
Steht nur zur Verfigung, wenn der Cursor auf SPEICHERN
dem Feld WERKZEUG-LANGE steht.

Werkzeug-Typ wahlen. Steht nur zur WERKZEUG-
Verfiigung, wenn der Cursor auf dem Feld TYP TYPEN
steht.

Alle eingegebenen Werkzeuge nach Typ (z.B. SORTIEREN
nach Schaftfrésern etc.) sortieren. HACH TYP

Werkzeug-Achsen (X,Y,Z) wahlen.

WERKZEUG-ACHSE
WAHLEN

88

3.0000 / 25.0000 HH SCHAFTFRASER

2.5000 / 0.0000 HH BOHRER

2 VON 100

ABBRECHEN

SORTIEREN WERKZEUG-ACHSE|
NACH TYP HAHLEN

UBERNEHHEN | HILFE

Abb. 1.61 Werkzeug-Tabelle firs Frasen
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Verwendung der Werkzeug-Tabelle

Beispiel: Werkzeug-Lange und -Durchmesser in die Werkzeug-
Tabelle eingeben. Siehe Abb. 1.62 & Abb. 1.63.

Werkzeug-Durchmesser: 3,00
Werkzeug-Lange: 25,000
Werkzeug-MaReinheit: mm

Werkzeugtyp: Schaftfraser

Sie kénnen sich vom POSITIP 880 auch den Werkzeug-
@5 Versatz berechnen lassen. Siehe nachfolgendes Beispiel.

Softkey INFORMATION drlicken, dann den Softkey
INFORMATION | g ARBEITUNG EINRICHTEN driicken.
BEARBEITUNG
‘ EINRICHTEN

Der Cursor springt automatisch auf das Feld
WERKZEUG-TABELLE.

Mit ENT bestéatigen.

WERKZEUG-TABELLE

Werkzeug wahlen, das definiert werden soll, oder
Werkzeug-Nummer eingeben. Mit ENT bestatigen.
WERKZEUG-DURCHMESSER:

Werkzeug-Durchmesser (z.B. 3,0) eingeben und

mit ENT bestatigen.

Der Cursor springt automatisch auf das Feld LANGE.

POSITIP 880

so| Fr @ Wl 3.0000 MM SCHAFT-FRS /2 | oooo0 | m | L A3 e |
WERKZEUG-TABELLE WERKZEUG-BESCHREIBUNG

o DURCHHESSER

[1 30000 / 250000 HH SCHAFTFRASER [_EEEI
2 2S00/ og00O WA BOHRER LANGE

; [ 25.000
5 HABEINKEIT ——————
& [ M
7

8

]

™
[ SCHAFTFRASER

| - 8 Der Softkey INFORMATION

2 YON 100

ABBRECHEN

UBERNEHHEN | HILFE

Abb. 1.62 Werkzeug-Lange und -Durchmesser

eingeben



WERKZEUG-LANGE

Wenn Sie einen Werkzeug-Voreinsteller zum Messen

e e der Werkzeug-Lange benutzen, geben Sie die
Werkzeug-Lange (25 mm) ein und bestatigen lhre
Eingabe mit ENT.

| - 8 Der Softkey INFORMATION

Sie kédnnen sich vom POSITIP 880 auch den s 0| F o | w: soooonnscert-fRs/z | ooooo | m | LAD e
. . HERKZEUG-TABELLE HERKZEUG-BESCHREIBUNG

Werkzeug-Versatz berechnen lassen. Bei diesem 0 OURCHMESSER

- . . . . . [ 1 3.0000 / 250000 HH SCHAFTFRASER ’V 3.000
Verfahren missen Sie mit der Spltze |edes einzelnen 2 25000 / 00000 HH BOHRER T

. . " 3
Werkzeugs eine gemeinsame Bezugsflache ! T mm

. " . MABEINHEIT ——————
ankratzen. Dies ermdglicht es dem POSITIP 880, den 8 [ Ht
Langenunterschied zwischen den einzelnen £ R
Werkzeugen festzustellen. o

12 snnNSE:E::ZEUE-TYPEM
Bewegen Sie das Werkzeug soweit auf die i SPITZSEIKE
Bezugsflache zu bis es mit seiner Spitze die b
Oberfléache berihrt. 18 SR
= REIBAHLE
YERSATZ Softkey VERSATZ SPEICHERN driicken. Der POSITIP E SCHRUPPFRASER
SPEICHERN 880 berechnet den Werkzeug-Versatz bezogen auf 2 von 100 2 Jon 18
diese Oberflache. Mit ENT bestéatigen. ’ ’ | e [ || | WLFE
Mit derselben Bezugsflache Vorgang fir jedes Abb. 1.63 Das Feld TYP

weitere Werkzeug wiederholen.

Sie kénnen nur die Daten von Werkzeugen andern, flr die
Sie dieselbe Bezugsflache verwendet haben. Andernfalls
muUssen Sie neue Bezugspunkte setzen.

Wenn die Werkzeug-Tabelle bereits Werkzeuge enthalt,
deren Lange bestimmt wurde, sollten Sie zuerst die
Bezugsflache mit einem dieser Werkzeuge festlegen.
Wenn Sie dies nicht tun, missen Sie den Bezugspunkt
wiederherstellen, wenn Sie zwischen neuen Werkzeugen
und bereits vorhandenen Werkzeugen umschalten wollen.
Bevor Sie neue Werkzeuge hinzufligen, sollten Sie ein in
der Werkzeug-Tabelle bereits vorhandenes Werkzeug
auswahlen. Kratzen Sie mit dem Werkzeug die
Bezugsflache an und setzen Sie den Bezugspunkt auf den
Wert 0.

& &
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Der Cursor springt automatisch auf das Feld
MAREINHEIT.

WERKZEUG-MABEINHEIT

I . Maleinheit (INCH/MM) eingeben und

mit ENT bestatigen.

Der Cursor springt automatisch auf das Feld TYP.

WERKZEUG-TYP

Wenn Sie den Werkzeug-Typ festlegen wollen,
drlicken Sie den Softkey WERKZEUG-TYP. Den

HERKZEUG- gewdlnschten Typ aus der Liste auswéhlen und mit
TYPEN ENT bestatigen.

; Softkey UBERNEHMEN zweimal und Softkey
UBERNEHHEN | FyNSTELLUNGEN GBERNEHMEN einmal driicken.

UBERNEHMEN

EINSTELLUNGEN
UEBERNEHMEN

Die Werkzeug-Tabelle kdnnen Sie schitzen, wenn Sie

@5 vermeiden wollen, dass die \Werkzeug-Daten geéandert
werden. Informationen dazu finden Sie in Kapitel |I-2,
. System einrichten”.

POSITIP 880
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Werkzeug-Achse setzen

Mit der Wahl der Werkzeug-Achse legen Sie die Bearbeitungsebene
fest. Flr die Achsen, die die Bearbeitungsebene aufspannen, wird
eine Werkzeugradius-Korrektur eingesetzt. Eine Werkzeugléangen-
Korrektur wird entlang der Werkzeug-Achse eingesetzt.

Beispiel: Eine Horizontalbohrmaschine soll Bearbeitungsmuster, z.B.
Lochmuster, in der YZ-Ebene ausflihren. Die Bohrungen werden in der
X-Achse ausgeflhrt. Bei dieser Konfiguration wiirden Sie also die X-

Achse als Werkzeug-Achse festlegen.

Dricken Sie den Softkey WERKZEUG-ACHSE.
Wahlen Sie die Achse mit einem der angebotenen Softkeys.

Driicken Sie den Softkey UBERNEHMEN und dann den Softkey
EINSTELLUNGEN UBERNEHMEN.

Das Werkzeug und die Werkzeug-Achse, die Sie gewahlt

QI_% haben, sind sofort wirksam. Die vorherigen Einstellungen
lassen sich auch mit dem Softkey ANDERUNGEN LOSCHEN
nicht wiederherstellen.

Bezugspunkt-Tabelle (nur Frasen)

In der Bezugspunkt-Tabelle stehen die absoluten Bezugspunkt-
Positionen bezogen auf die Referenzmarke. Bezugspunkte setzen Sie
normalerweise mit den Bezugspunkt- und Antastfunktionen in der
Betriebsart ISTWERT. Falls erforderlich, kdnnen Sie Bezugspunkte
auch direkt setzen. Siehe Abb. 1.64.

Mit den Pfeiltasten wéahlen Sie den gewlinschten Bezugspunkt und
bestatigen mit der Taste ENT. Daraufhin erscheint die Eingabemaske
fUr die Bezugspunkt-Beschreibung.

Geben Sie mit den numerischen Tasten die gewlinschten Werte ein
und bestatigen Sie die Eingabe fir jede Achse mit ENT. Die Werte
fir die Bezugspunkte sind auf die Referenzmarken bezogen.

Wenn Sie alle Werte eingegeben haben, drlicken Sie den Softkey
UBERNEHMEN.

Bezugspunkt-Tabelle zurlicksetzen:
Driicken Sie den Softkey ALLE BEZUGSPUNKTE ZURUCKSETZEN, wenn

Sie alle Achswerte in der Bezugspunkt-Tabelle zurlicksetzen wollen.

Sie vermeiden wollen, dass sie gedndert wird.
Informationen dazu finden Sie in Kapitel II-2, ,,System
einrichten”.

@ Die Bezugspunkt-Nummer 0 kénnen Sie schiitzen, wenn
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Lo | F o Wi: 30000 MM SCHAFT-FRS /Z | ooooo | mn | L a3 e
BEZUGSPUNKT-TABELLE BEZUGSPUNKT-BESCHREIBUNG

[0 x -zoooo Y -z0.000 7 -30.000 e

1x 0000 Y 0000 z 0000 {

zx 0000 Y 0000 z 0000 v

3% 0000 Y 0000 z 0000 { 20000

4% 0000 Y 0000 z 0000 :

5% 0000 vy 0000 z 0000 —

6 X 0000 Yy 0000 z 0000 { -30.000

7 X 0000 Y 0000 z 0000

8 X 0000 Y 0000 z 0000

9 x 0000 Y 0000 z 0000

10X 0000 Y 0000 z 0000

11X 0000 Y 0000 z 0000

12X 0000 Y 0000 z 0000

13x 0000 vy 0000 z 0000

14X 0000 Yy 0000 z 0000

15 X 0000 Yy 0000 z 0000

16 X 0000 Y 0000 z 0000

17 X 0000 Y 0000 z 0000

18X 0000 Y 0000 z 0000

19 x 0000 Y 0000 z 0000

20 x 0000 Y 0000 z 0000

21 ¥ 0000 Yy 0000 z 0000

1 VON 100

ABBRECHEN

UBERNEHHEN | HILFE

Abb. 1.64 Bezugspunkt-Tabelle flirs Frasen
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Anzeige konfigurieren

In die Eingabemaske ANZEIGE KONFIGURIEREN geben Sie ein,
welche Achsen in welcher Reihenfolge angezeigt werden. Fir die
POS-Anzeige kdnnen Sie eine Konfiguration oder zwei voneinander
unabhangige Konfigurationen erstellen.

Blattern Sie mit dem Softkey NACHSTE ACHSE durch die vorhandenen
Achsen.

Mit der CE-Taste konnen Sie die Achsanzeige abschalten.

Die Eingabemaske schlieen Sie, indem Sie den Softkey ABBRECHEN
oder den Softkey UBERNEHMEN driicken.

Im Auslieferungszustand ist die POS 1-Anzeige wie folgt eingestellt:
Erste Achse = X, zweite Achse =Y und dritte Achse = Z. Die vierte,
flnfte und sechste Achse ist auf AUS gesetzt. Die POS 2-Anzeige
ist so voreingestellt, dass alle Achsen auf AUS gesetzt sind.

Wenn Sie eine zweite Anzeige-Konfiguration erstellt haben, kénnen
Sie mit dem Softkey ANSICHT () zwischen POS 1-Anzeige und POS
2-Anzeige umschalten. Auf dem Softkey wird die aktuelle
Einstellung angezeigt. Wenn Sie den POSITIP 880 einschalten,
erscheint automatisch die POS 1-Anzeige am Bildschirm.

MafRfaktor s 0 FE 0 Hi:  3.0000 HH SCHAFT-FRS /2 | 0:00:00
) . . BERRBEITUNG EINRICHTEN MABFAKTOR
Der MaRfaktor dient zum Verkleinern oder VergroRern des WERKZEUG-TABELLE [x e —
. . . . . BEZUGSPUNKT-TABELLE
programmierten Werkstlcks. Die angezeigten Werte werden mit dem ANZEIGE_ KONF v

Maffaktor multipliziert. Der Werkzeugradius-Versatz wird davon nicht DURGHIESSER- Aok | LT
[Z

beeinflusst. Mit dem MaRfaktor 1,0 wird ein Werkstick erstellt, das HESSHERT-AUSGABE L0000

dieselbe GréRe hat wie in der Zeichnung angegeben. Siehe Abb. 1.65.  Somu
HABEINHEIT

Mit den numerischen Tasten eine Zahl eingeben, die groRer als Null  aiosehmn-meassors

ist. Diese Zahl kann im Bereich von 0,1000 bis 10,000 liegen.

Die Einstellungen fir den MaRfaktor bleiben nach dem Ausschalten
des POSITIP 880 erhalten. Wenn Sie den POSITIP 880 nach der
Auslieferung das erste Mal einschalten, ist der Wert 1,0000
voreingestellt und der MaRfaktor deaktiviert.

Wenn Sie einen anderen Wert als 1 fir den Maffaktor einstellen,
erscheint das Symbol fiir den MaRfaktor v hinter den angezeigten | ’ ’ ABBRECHEN
Achsen. ’

4 YON 12

UBERNEHHEN | HILFE

Abb. 1.65 Malsfaktor

| - 8 Der Softkey INFORMATION
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Durchmesser-Achsen

Wahlen Sie den MenlUpunkt DURCHMESSER-ACHSEN, wenn Sie —
abhangig von der in der Zeichnung angegebenen Bemallung —
festlegen wollen, ob der POSITIP 880 die Achswerte als Durchmesser
oder Radius anzeigen soll. .

Wahlen Sie den Menlpunkt DURCHMESSER-ACHSEN und
bestatigen Sie mit der Taste ENT.

Der Cursor steht jetzt im Feld X-ACHSE. (Der POSITIP 880 gibt die
Einstellung RADIUS in diesem Feld vor.) Abhangig von der
Einstellung, die Sie fir diese Achse brauchen, driicken Sie entweder
den Softkey DURCHMESSER, oder Sie bestatigen die Voreinstellung
RADIUS mit der Taste ENT. Der Cursor springt daraufhin auf das
nachste Feld.

Softkey UBERNEHMEN und dann den Softkey EINSTELLUNGEN
UBERNEHMEN driicken.

Radius-/Durchmesser-Anzeige

Der POSITIP 880 kann sowohl die Durchmesser- als auch die Radius-
Werte anzeigen. Wenn der POSITIP 880 fur eine Achse den
Durchmesser anzeigt, erscheint hinter dem Positionswert das Symbol
(D).

Kantentaster (nur Frasen)

In dieser Eingabemaske setzen Sie den Durchmesser und Langen-
Versatz des Kantentasters. Fur beide Eingaben gilt die am Bildschirm
angezeigte Maleinheit.

Den Durchmesser und die Lange geben Sie mit den numerischen
Tasten ein. Dabei muss der Durchmesserwert groRer als Null sein. Die
Lange wird mit negativem oder positivem Vorzeichen eingegeben.

Die Maleinheit fir die MalRe des Kantentasters wahlen Sie per
Softkey. Die flr Durchmesser und Lange eingegebenen Werte
werden nicht umgerechnet, wenn die Mal3einheit umgeschaltet wird.

Die Werte flr den Kantentaster bleiben nach dem Ausschalten des
POSITIP 880 erhalten.

94
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Messwerte ausgeben

Mit der Funktion Messwert-Ausgabe lassen sich die aktuellen
Anzeigewerte und die Antastwerte Uber eine serielle und/oder
parallele Schnittstelle Ubertragen. Die Ausgabe der aktuellen
Anzeigewerte wird Uber ein externes Hardware-Signal (dazu ist die
optionale, zusatzliche Maschinen-Schnittstelle AMI erforderlich) oder
Uber einen Befehl (Ctrl B) aktiviert, der tber die serielle Schnittstelle
zum POSITIP 880 Ubertragen wird.

In der Eingabemaske MESSWERT-AUSGABE wird die Datenausgabe
wahrend des Antastvorgangs und die Option Anzeige stoppen
aktiviert oder deaktiviert.

Messwertausgabe aktivieren — Sie kdnnen diese Funktion entweder
einschalten (EIN) oder ausschalten (AUS). Bei aktivierter Messwert-
Ausgabe werden die Daten ausgegeben, sobald der Antastvorgang
abgeschlossen ist.

Anzeige stoppen — Optionen:

Aus — Messwert-Ausgabe ist ohne Einfluss auf die Bildschirm-
Anzeige.

Mitlaufend — die Bildschirm-Anzeige wird bei Messwert-Ausgabe
gestoppt. Sie bleibt gestoppt, solange der Schalteingang aktiv ist.

Gestoppt — Anzeige ist gestoppt und wird mit jeder neuen
Messwert-Ausgabe aktualisiert.

Informationen zur Zeichenausgabe finden Sie in Kapitel II-5,
Messwert-Ausgabe.

Die grafische Positionierhilfe

Die Eingabemaske GRAFISCHE POSITIONIERHILFE dient zur
Konfiguration der Balkengrafik, die sich in der Betriebsart RESTWEG
unter der POS-Anzeige flir die Achsen befindet. Flr jede Achse gibt es
einen eigenen Bereich. Siehe Abb. |.66.

Die grafische Positionierhilfe aktivieren Sie entweder mit dem
Softkey EIN oder Sie geben die Werte fir die Achsen einfach mit
den numerischen Tasten ein. Geben Sie den Standardwert 5 mm
ein.

In der Eingabemaske erscheinen nur die Achsen, die Sie in der
Achskonfiguration eingerichtet haben. Die Einstellungen fir die
Grafische Positionierhilfe bleiben nach dem Ausschalten des
POSITIP 880 erhalten.

POSITIP 880

4 0 F: 0

Wi:  3.0000 HH SCHAFT-FRS / Z

| o:00:00

BEARBEITUNG EINRICHTEN
WERKZEUG-TABELLE
BEZUGSPUNKT-TABELLE

GRAFISCHE POSITIONIERHILFE

ANZEIGE K|
HABFAKTOR
DURCHHESSER-ACHSEN
KANTENTASTER
HESSHERT-AUSGABE

GRAFISCHE POSITIONIERHILFE
STOPPUHR

MABEINHEIT

KONTUR

BILDSCHIRH-ANPASSUNG

8 YON 12
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ABBRECHEN

UBERNEHHEN | HILFE

Abb. 1.66 Die grafische Positionierhilfe
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Stoppuhr
Die Stoppuhr zeigt Stunden (h), Minuten (m) und Sekunden (s) an. Sie

arbeitet nach dem Prinzip einer normalen Stoppuhr, d.h. sie misst die
abgelaufene Zeit.

Sobald Sie den Softkey START driicken, beginnt die Stoppuhr bei
0:00:00 zu laufen. Mit dem Softkey STOPP stoppen Sie die Stoppubhr.

Die Zeitanzeige wird auf 0:00:00 zurlickgesetzt, wenn Sie den Softkey
ZURUCKSETZEN drlicken. Wenn Sie die Zeitanzeige zurlicksetzen, wird
die Uhr gestoppt.

Im Feld ABGELAUFENE ZEIT steht die Summe der einzelnen,
abgelaufenen Zeitintervalle.

Alle Stoppuhr-Funktionen werden sofort wirksam. Wenn die Stoppuhr
lauft, werden die Statusleiste, die Stoppuhr und das Feld
ABGELAUFENE ZEIT in Echtzeit aktualisiert.

MaReinheit
In der Eingabemaske MAREINHEIT legen Sie die Mafeinheit und

Formate fest, mit denen Sie arbeiten moéchten. Wenn Sie den
POSITIP 880 einschalten, sind diese Einstellungen wirksam.

INCH/MM - Messwerte werden in der Malseinheit eingegeben und
angezeigt, das Sie im Feld MARE angegeben haben. Sie kénnen
zwischen den Softkeys INCH (Zoll) oder MM wahlen.

Dezimalwert, Bogenmaf3 oder Grad/Minuten/Sekunden (GMS) —im
Feld WINKEL-ANZEIGE wird die Anzeige und Eingabe der Winkel
definiert. Wahlen Sie einen der drei folgenden Softkeys:
DEZIMALWERT, BOGENMAB oder GMS (Grad, Minuten, Sekunden).
Rechts drehend/Links drehend — der POSITIP 880 gibt bei
Festzyklen automatisch Uhrzeigersinn oder Gegenuhrzeigersinn
vor, je nachdem welche Drehrichtung Sie im Feld RICHTUNG
eingestellt haben.

Kontur
In der Eingabemaske KONTUR kénnen Sie die Kontur-Ansicht
aktivieren oder deaktivieren und die Toleranzbander setzen.

Dricken Sie den Softkey EIN, wenn Sie die Kontur-Ansicht
aktivieren wollen. Die Kontur-Ansicht steht lhnen dann bei der
Abarbeitung eines Programms zur Verfligung.

Drlcken Sie den Softkey AUS, wenn Sie die Kontur-Ansicht
deaktivieren wollen.

Geben Sie einen Wert flr die Innentoleranz ein. Die Innentoleranz
wird am Bildschirm in roter Farbe dargestellt.

Geben Sie einen Wert fir die AulRentoleranz ein. Die Auf3entoleranz
wird am Bildschirm in griner Farbe dargestellt.
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Bildschirm anpassen

Sie kénnen sowohl die Helligkeit des POSITIP 880 als auch die
Helligkeit der zweiten Bedieneinheit anpassen. In dieser
Eingabemaske kdnnen Sie auch angeben, nach welcher Leerlaufzeit
sich der Bildschirmschoner aktivieren soll.

Das Feld HELLIGKEIT PT 880 gilt fir den Bildschirm des POSITIP 880.
Das Feld HELLIGKEIT 2. BEDIENEINHEIT gilt fiir den Bildschirm der
zweiten Bedieneinheit.

Im Feld BILDSCHIRM-SCHONER legen Sie fest, nach welcher Zeit der
Inaktivitat sich der Bildschirmschoner aktiviert. Fir die Leerlaufzeit
konnen Sie einen Wert zwischen 30 und 120 Minuten wahlen. Der
Bildschirmschoner kann deaktiviert werden, wobei die Deaktivierung
nach dem Ausschalten des POSITIP 880 nicht mehr wirksam ist.

POSITIP 880

| - 8 Der Softkey INFORMATION
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Das Menii SYSTEM EINRICHTEN

Das Kapitel ,,System einrichten” ist in Teil Il, , Technische
Information”, dieses Handbuchs enthalten.

Rechner

Der Rechner des POSITIP 880 kann jede Rechenaufgabe bewaltigen,
von einfachen arithmetischen bis zu komplizierten trigonometrischen
Berechnungen und Drehzahlberechnungen. Zur Eingabe der
Zahlenwerte benutzen Sie die numerischen Tasten wie bei einem
normalen Taschenrechner. Tasten mit den Zahlen 0 bis einschlieRlich
9, der Dezimalpunkt, das positive/negative Vorzeichen (+/-) und die
Taste CE zum L6schen eines eingegebenen Zeichens stehen zur
Verfligung.

Den Rechner rufen Sie Gber den Softkey INFORMATION auf. Mit dem
Softkey RECHNER konnen Sie die Softkeys STANDARD/TRIG und U/MIN
aufrufen. Die Werte flr Ihre Berechnungen geben Sie direkt in das
Feld ein, auf dem der Cursor steht. Siehe Abb. .67 & Abb. |.68.

Die Kegelrechner-Funktionen kénnen Sie nur fiir
Drehbearbeitungen nutzen.

Folgende Rechner-Funktionen stehen zur Verfigung:

Standard/Trigonometrie
U/MIN
Referenz-Tabellen
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s 0| F D Wi: 3.0000 HH SCHAFT-FRS /2 | ocoo00 | i [FMA D &

X 0.000--
Y 0.000--

Z 0.000--

Rechner wihlen.

STANDARD/ REFERENZ-
TRIGONDHETRIE TABELLEN

| . | . | p |gggnggn | EITERE..

Abb. 1.68 Rechner-Funktionen — erste Softkey-Leiste
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Mathematische Funktionen (+, —, x, /)
Mathematische Berechnungen koénnen Sie separat im Rechner oder
direkt im Feld einer Eingabemaske ausfihren, d.h. wenn Sie zum
Beispiel den Radius einer Kreistasche eingeben wollen, auf der
Zeichnung aber nur der Durchmesser (z.B. 6,25) angegeben ist. Den
Radius kénnen Sie dann einfach wie folgt berechnen:

Wahlen Sie mit den Pfeiltasten das Feld RADIUS fir den Lochkreis.

Geben Sie mit den numerischen Tasten den Durchmesser ein

(6,25).

Driicken Sie INFORMATION.

Driicken Sie den Softkey RECHNER.

Driicken Sie den Softkey TRIG.

Dricken Sie den Softkey /.

Drlicken Sie die Taste 2.

Bestéatigen Sie die Eingabe mit der Taste ENT. Das Endergebnis

.3,125" erscheint im Feld WERT.

Driicken Sie UBERNEHMEN. Der berechnete Wert erscheint im Feld
RADIUS.

numerisches Feld eintragen, flihrt der Rechner
Multiplikation und Division vor Addition und Subtraktion
aus. Wenn Sie zum Beispiel 3 + 1 /8 eingeben, teilt der
POSITIP 880 eins durch acht und addiert drei zum
Ergebnis. Das Endergebnis ist dann 3,125.

@5 Wenn Sie mehr als eine Rechenoperation in ein

POSITIP 880

aC | QUADRAT | SIN | cos | TAN | HEITERE...

Abb. .69 Rechner-Funktionen — zweite Softkey-Leiste
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Trigonometrische Funktionen

Wie oben erlautert, enthéalt Ihre Werkstlck-Zeichnung
moglicherweise nicht alle fir eine Fras- oder Positionierfunktion
erforderlichen Angaben. Wenn ein Wert unbekannt ist, aber mittels
einer trigonometrischen Funktion (z.B. Wurzel- oder Quadratfunktion)
ermittelt werden kann, berechnet der POSITIP 880 den Wert mit den
integrierten trigonometrischen Funktionen. Siehe Abb. 1.69 & Abb.
1.70.

Trigonometrie-Rechner benutzen:

Wenn der Cursor in einem numerischen Feld (z.B. das Feld
ENDPUNKT bei einer Geraden) steht, driicken Sie den Softkey
INFORMATION, dann den Softkey RECHNER und anschlieRend den
Softkey STANDARD/TRIG. Zum Umschalten auf die rechts abgebildete
Softkey-Leiste drlicken Sie den Softkey WEITERE:

Mit dem Softkey WEITERE konnen Sie zwischen den drei Softkey-
Leisten umschalten.

Geben Sie eine Zahl ein und drlicken Sie den Softkey mit der
passenden trigonometrischen Funktion.

Beispiel: Zur Eingabe eines Radius, dessen Wert der Quadratwurzel
aus 2 entspricht, gehen Sie wie folgt vor:

Wahlen Sie das Feld RADIUS.

Driicken Sie die Taste 2.

Driicken Sie INFORMATION.

Dricken Sie den Softkey RECHNER.

Dricken Sie den Softkey TRIG.

Dricken Sie den Softkey QUADRATWURZEL. Als Ergebnis zeigt der
POSITIP 880 den Wert 1,4142 an.

Wenn Sie den Sinus, Kosinus oder Tangens eines Winkels berechnen
wollen, geben Sie zuerst den Winkel ein und driicken dann den
entsprechenden Softkey. Wenn Sie zum Beispiel den Wert 30 in ein
numerisches Feld eingdben und dann den Softkey SIN drickten,
erschiene der Wert 0,5 (Sinus von 30 Grad).

Nehmen wir also einmal an, Sie wollen eine 10 cm lange Sinusplatte
in einem Winkel von 30° einrichten und bendtigen daflr die Hohe des
Endmafies. Indem Sie 0,5000 mit 10 multiplizieren, ermitteln Sie die
Hohe des Endmafies (5 cm).

Winkelwerte werden in dem Winkelformat (Dezimalwert,
@ GMS oder Bogenmaf3) angezeigt, das Sie eingestellt
haben.

100
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1/x | Pl | ARC SIN | ARC COS | ARC TAN | WEITERE...

Abb. .70 Die Softkeys fir trigonometrische

Funktionen
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U/min-Rechner

Den U/min-Rechner benutzen Sie, wenn Sie die Spindeldrehzahl (oder
Schnittgeschwindigkeit) bezogen auf einen angegebenen Werkzeug-
Durchmesser setzen wollen. Siehe Abb. .71.

Offnen Sie die Eingabemaske U/MIN-RECHNER mit dem Softkey U/
MIN.

Wenn Sie Rechenoperationen mit dem U/min-Rechner durchfihren
wollen, missen Sie einen Werkzeug-Durchmesser eingeben. Den
Durchmesserwert geben Sie mit den numerischen Tasten ein. Der
POSITIP 880 gibt automatisch den aktuellen Werkzeug-
Durchmesser vor, wenn Sie keinen neuen Wert eingeben. Wenn
momentan kein Werkzeug benutzt wird, gibt der POSITIP 880 den
Wert O vor.

Den Wert fir die Schnittgeschwindigkeit (falls bendtigt) geben Sie
ebenfalls mit den numerischen Tasten ein. Wenn Sie einen Wert fr
die Schnittgeschwindigkeit eingeben, wird die zugehorige
Spindeldrehzahl berechnet.

Die Tabelle Schnittgeschwindigkeit

Wenn der Cursor im Feld SCHNITTGESCHWINDIGKEIT steht, zeigt
der POSITIP 880 einen Softkey zum Offnen der integrierten
Benutzer-Hilfe an. In der Tabelle finden Sie die empfohlenen
Schnittgeschwindigkeiten flr das Material, das Sie gerade
bearbeiten.

Driicken Sie entweder den Softkey METER/MIN oder FUB/MIN, je
nachdem welche MaReinheit eingeschaltet ist.

Die Eingabemaske U/MIN-RECHNER schlieken Sie mit dem
Softkey UBERNEHMEN. Es gibt keinen Rlckgabewert.

Referenz-Tabellen

Die Referenz-Tabellen 6ffnen Sie mit dem Softkey REFERENZ-
TABELLEN.

POSITIP 880

W1: 3.0000 HM SCHAFT-FRS / Z
U/MIN-RECHNER
DURCHHESSER

’7 15.0000 L)
SCHNITTGESCHHINDIGKEIT ——
’7 10.000 H/HIN

U/ZHIN
’7 212

INCH I HH S I UBERNEHHEN HILFE

Abb. 1.71 Die Eingabemaske U/MIN-RECHNER
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Sprache

Der POSITIP 880 unterstltzt mehrere Sprachen. Die Sprache dandern
Sie wie folgt:

Dricken Sie INFORMATION.

Dricken Sie den Softkey SPRACHE.

Dricken Sie den Softkey SPRACHE () so oft, bis die gewiinschte
Sprache auf dem Softkey erscheint.

Driicken Sie UBERNEHMEN und bestétigen Sie die gewéhlte Sprache
mit JA. Der POSITIP 880 wird neu gestartet.

Immer wenn Sie die Sprache dndern, wird der POSITIP

RH_% 880 neu gestartet. Dieser Vorgang entspricht dem
Ausschalten und Wiedereinschalten des POSITIP 880.
Danach muUssen Sie die Referenzmarken Uberfahren, um
die aktuellen Bezugspunkte wiederherzustellen und Sie
muUssen das aktuelle Programm neu laden.

Inch/MM

Sie kénnen Positionen in Millimetern oder in Zoll (Inch) anzeigen
lassen. Wenn Sie INCH gewahlt haben, erscheint die Anzeige INCH
oben am Bildschirm in der Statusleiste.

Mafeinheit umschalten:
Drlicken Sie INFORMATION.

Driicken Sie den Softkey INCH/MM.

Die Maleinheit kdnnen Sie auch im Meni BEARBEITUNG
EINRICHTEN festlegen. Informationen dazu finden Sie in Kapitel I-8,
~Das MenU BEARBEITUNG EINRICHTEN".
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Drehen

POSITIP 880 fiirs Drehen einstellen:

POSITIP 880 einschalten

POSITIP 880 einschalten (Schalter auf der
Geraterlckseite). Nach dem Einschalten braucht der
POSITIP 880 ca. 25 bis 30 Sekunden zum
Hochfahren. Der erste vom POSITIP 880 angezeigte
Bildschirm erscheint nur beim ersten Einschalten
nach Auslieferung des POSITIP 880. Mit dem

Softkey SPRACHE wahlen Sie die gewlinschte Sprache.

Siehe Abb. 1.72.

Wahlen Sie den Softkey DREHEN, wenn Sie mit den
Drehfunktionen fortfahren wollen. Die Anwendung
kénnen Sie spater im Menl SYSTEM EINRICHTEN
unter ANWENDUNG EINSTELLEN umschalten.

Als POSITIP 880-Einsteiger finden Sie in den ersten
vier Kapiteln dieses Handbuchs grundlegende
Informationen, die Sie sowohl flrs Frasen als auch
Drehen benétigen.

Der POSITIP 880 ist jetzt betriebsbereit in der Betriebsart ISTWERT.

POSITIP 880

Fooo T o0 0:00.00 HH | ta3ze

POSITIP 880

SOFTHARE VERSION x.x.x

Select the LANGUAGE then press HILL or TURN.

LANGUAGE
(English)

Abb. |.72 Bildschirm nach dem ersten Einschalten

HELP

| -9 POSITIP 880 Funktionen fiirs Drehen
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Grundlagen fiir Positionsangaben

Einflhrung

Zur Beschreibung der Geometrie eines Werkstiicks bedient man sich
eines rechtwinkligen oder kartesischen Koordinatensystems (nach
dem franzdsischen Mathematiker und Philosophen René Descartes,
lateinisch Renatus Cartesius, 1596 bis 1650). Das kartesische
Koordinatensystem besteht aus den drei Koordinatenachsen X, Y und
Z, die aufeinander senkrecht stehen und sich in einem Punkt
schneiden. Dieser Punkt hei’t Nullpunkt (oder Ursprung) des
Koordinatensystems. Siehe Abb. 1.73.

Um Positionen auf dem Werkstlick zu bestimmen, legt man das
Koordinatensystem gedanklich auf das Werkstlck. Bei Drehteilen
(rotationssymmetrischen Werksttcken) fallt die Z-Achse mit der
Drehachse zusammen. Die X-Achse verlauft in Richtung des Radius
bzw. des Durchmessers. Auf die Angabe der Y-Achse kann bei
Drehteilen verzichtet werden, da sie stets die gleichen Werte wie die
X-Achse beschreiben wiirde. Siehe Abb. |.74.

104

A -Y

Abb. .73 Kartesisches Koordinatensystem

Abb. 1.74 Das kartesische Koordinatensystem beim
Drehteil
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Drehbearbeitungen einrichten

Zwei der Menupunkte (DURCHMESSER-ACHSEN, AUFMARR) im

Men( BEARBEITUNG EINRICHTEN erscheinen nur, wenn Sie die
Anwendung DREHEN eingestellt haben. Die anderen allgemeinen B o IFIGLRIEREN

Funktionen des Menls BEARBEITUNG EINRICHTEN sind in Kapitel |- | hucitesses-acusen
i,b,k,)Df%l\/lenU BEARBEITUNG EINRICHTEN", beschrieben. Siehe HESSHER 12 USG U H
BN . STOPPUHR

HABEINHEIT
KONTUR
BILDSCHIRH-ANPASSUNG

Das Menli BEARBEITUNG EINRICHTEN rufen Sie auf, indem Sie den
Softkey INFORMATION und dann den Softkey BEARBEITUNG EINRICHTEN
drlcken. Sobald Sie sich im Meni BEARBEITUNG EINRICHTEN
befinden, stehen Ihnen die folgenden Softkeys zur Verfigung:

SYSTEM EINRICHTEN
Dieser Softkey ermoglicht Ihnen den Zugriff auf die Parameter des

Meniis SYSTEM EINRICHTEN. Lo i
IMPORTIEREN/EXPORTIEREN Mit diesem Softkey starten Sie oieTEn | mpreey AT
den Import/Export der Konfigurationsdatei. i}

ANDERUNGEN LOSCHEN Mitdiesem Softkey verwerfen Sie Abb. 1.75 Das Ment BEARBEITUNG EINRICHTEN

vorgenommene Anderungen, verlassen das Meni BEARBEITUNG beim Drehen

EINRICHTEN und kehren zum vorherigen Modus zurlck.

EINSTELLUNGEN UBERNEHMEN Mt diesem Softkey speichern
Sie alle in der Konfigurations-Datei vorgenommenen Anderungen
und beenden das Menid BEARBEITUNG EINRICHTEN.

HILFE
Mit diesem Softkey 6ffnen Sie die Online-Hilfe.

Menii BEARBEITUNG EINRICHTEN aufrufen:

| -9 POSITIP 880 Funktionen fiirs Drehen

INFORHATION Dricken Sie den Softkey INFORMATION.

BEARBEITUNG Softkey BEARBEITUNG EINRICHTEN driicken.
EINRICHTEN

Der Cursor springt automatisch auf den ersten
MenUpunkt: WERKZEUG-TABELLE.

POSITIP 880 105 @
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Werkzeug-Tabelle (nur Drehen)

In die Werkzeug-Tabelle kdnnen bis zu 99 Werkzeuge mit Angaben zu
jeder Achse eingegeben werden. Wenn Sie |hre Werkzeuge mit
einem Werkzeug-Voreinsteller messen, kénnen Sie den jeweiligen
Werkzeug-Versatz direkt eingeben. Siehe Abb. 1.76.

Verwendung der Werkzeug-Tabelle

Beispiel: Werkzeug-Versatz in die Werkzeug-Tabelle eingeben

R Softkey INFORMATION drlicken, dann den Softkey
BEARBEITUNG EINRICHTEN driicken.
‘ BEARBEITUNG
EINRICHTEN

Der Cursor springt automatisch auf das Feld
WERKZEUG-TABELLE.

Mit ENT bestatigen.

WERKZEUG-TABELLE

Werkzeug wahlen, das definiert werden soll, oder
Werkzeug-Nummer eingeben. Mit ENT bestatigen.

106

FoD | W | 00000 |
WERKZEUG-TABELLE
1% 0000 T 0000
zx 0000 z  o0ooo
3x 0000 z  oooo
4% 0000 7 0000
5% 0000 7 oooo
6% 0000 z  oooo
7 X 0000 1 oooo
8 X 0000 1 oooo
3x 0000 1 oooo
10x 0000 z  o0ooo
11 x 0000 z  oooo
1z X 0000 z 0000
13% 0000 z  oooo
14 0000 z  oooo
15X 0000 1 oooo
16 x 0000 1 oooo
17 x 0000 1 oooo
18X 0000 1 oooo
19 x 0000 z  o0ooo
20 x 0000 z o000
21 X 0000 z  0poo

1 VON 100

’ ’ ’ ABBRECHEN UBERNEHHEN | HILFE

Abb. 1.76 Werkzeug-Tabelle beim Drehen

| Benutzer-Anleitung



WERKZEUGBESCHREIBUNG

00

Wenn Sie einen Werkzeug-Voreinsteller zum Messen
der Werkzeug-Lénge benutzen, geben Sie den
Werkzeug-Versatz (25 mm) ein und bestatigen mit
ENT.

; Softkey UBERNEHMEN zweimal und Softkey
UBERNEHHEN | FyNSTELLUNGEN GBERNEHMEN einmal driicken.
WBERNEHMEN

EINSTELLUNGEN
UEERNEHMEN

Die Werkzeug-Tabelle kdnnen Sie schitzen, wenn Sie
vermeiden wollen, dass die Werkzeug-Daten gedndert
werden. Informationen dazu finden Sie in Kapitel 11-2,
. System einrichten”.

&

Durchmesser-Achsen

Waéhlen Sie den MenUpunkt DURCHMESSER-ACHSEN, wenn Sie —
abhéngig von der in der Zeichnung angegebenen Bemalung —
festlegen wollen, ob der POSITIP 880 die Achswerte als Durchmesser
oder Radius anzeigen soll. Siehe Abb. |.77.

Waéhlen Sie den Mentipunkt DURCHMESSER-ACHSEN und
bestétigen Sie mit der Taste ENT.

Der Cursor steht jetzt im Feld X-ACHSE. (Der POSITIP 880 gibt die
Einstellung RADIUS in diesem Feld vor.) Abhangig von der
Einstellung, die Sie fir diese Achse brauchen, driicken Sie entweder
den Softkey DURCHMESSER und dann die Taste ENT, oder Sie
bestétigen die Voreinstellung RADIUS mit der Taste ENT. Der Cursor
springt daraufhin auf das nachste Feld (Z-ACHSE).

Softkey UBERNEHMEN und dann den Softkey EINSTELLUNGEN
UBERNEHMEN driicken.

POSITIP 880

F: 0 Ho

| 0:00:00 |

BEARBEITUNG EINRICHTEN
WERKZEUG-TABELLE
ANZEIGE KONF

DURCHHESSER-ACHSEN
—
[ DURCHHESSER ‘

HABFAKTOR

DURCHHESSER-ACHSEN
AUFHAB

HESSHERT-AUSGABE
GRAFISCHE POSITIONIERHILFE
STOPPUHR

MABEINHEIT

KONTUR
BILDSCHIRH-ANPASSUNG

4 VON 11

[ : RADIUS

| -9 POSITIP 880 Funktionen fiirs Drehen

RADIUS | DURCHHESSER ’

ABBRECHEN

UBERNEHHEN | HILFE

Abb. 1.77 Die Eingabemaske DURCHMESSER-
ACHSEN
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Radius-/Durchmesser-Anzeige

In der Werkstlck-Zeichnung sind Drehteile in der Regel mit dem
Durchmesser bemaldt. Der POSITIP 880 kann sowohl die
Durchmesser- als auch die Radius-Werte anzeigen. Wenn der POSITIP
880 flr eine Achse den Durchmesser anzeigt, erscheint hinter dem
Positionswert das Symbol (J). Siehe Abb. |.78.

Beispiel : Radius-Anzeige, Position ® X = 20 mm

Durchmesser-Anzeige, Position @ X = 402 mm

AufmalR

AufmalRe geben Sie im Menl BEARBEITUNG EINRICHTEN ein. In der
Betriebsart RESTWEG berlcksichtigt der POSITIP 880 das Aufmaf3
automatisch. Wenn der POSITIP 880 den Restweg 0 anzeigt, ist nur
das Aufmald Ubrig. Wenn Sie das Feld AUFMAR auf EIN gesetzt
haben, erscheint hinter dem Anzeigewert ein AufmafR-Symbol. Siehe
Abb. 1.79.

Aufmal-Symbol: v

Eingabewerte fur AJf— oder Untermal}

Aufmal3: Positiver Eingabewert (bis 999,999 mm).
Untermald: Negativer Eingabewert (bis =999,999 mm).
AufmalR eingeben

Wahlen Sie den MenUpunkt AUFMARR und bestatigen Sie mit der
Taste ENT.

Wenn Sie einen Wert eingeben wollen, driicken Sie entweder den
Softkey EIN oder Sie geben den fir diese Achse gewdiinschten Wert
direkt ein. Mit der Taste ENT bewegen Sie den Cursor auf das Feld
der nachsten Achse.

Wenn Sie ohne Aufmal3e arbeiten wollen, deaktivieren Sie die
Felder aller Achsen mit dem Softkey AUS oder Sie geben in jedes
Feld den Wert 0 ein.

Dricken Sie UBERNEHMEN und dann EINSTELLUNGEN UBERNEHMEN.

108

Abb. 1.78 Werkstlick zum Beispiel ,,Durchmesser-
und Radius-Anzeige”

Foo | "

o

| 0:00:00 |

BEARBEITUNG EINRICHTEN

AUFHAB

HERKZEUG-TABELLE
ANZEIGE KONFIGURIEREN
HABFAKTOR
DURCHHESSER-ACHSEN
AUFHMAB
HESSHERT-AUSGABE
GRAFISCHE POSITIONIERHILFE
STOPPUHR

MABEINHEIT

KONTUR
BILDSCHIRH-ANPASSUNG

S VON 11

AUS EIN

UBERNEHHEN | HILFE

’ RBBRECHEN

Abb. 1.79 Die Eingabemaske AUFMAR
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Werkzeug-Versatz

Der POSITIP 880 speichert den Versatz von bis zu 99 Werkzeugen.
Wenn Sie ein Werkstlck andern und einen neuen Bezugspunkt
festlegen, werden alle Werkzeuge automatisch auf den neuen
Bezugspunkt bezogen.

Bevor Sie ein Werkzeug einsetzen, missen Sie den Versatz dieses
Werkzeugs (Position der Werkzeug-Schneide) in den POSITIP 880
eingeben. Zur Eingabe des Werkzeug-Versatzes stehen lhnen die
Funktionen WERKZEUG/SETZEN oder MERKE/SETZE zur Verfligung.
Sie kénnen den Werkzeug-Versatz aber auch mit einem Werkzeug-
Voreinsteller ermitteln. Weitere Informationen zur Eingabe des
Werkzeug-Versatzes finden Sie in dem Abschnitt, der die Werkzeug-
Tabelle beschreibt.

Die Softkeys WERKZEUG/SETZEN und MERKE/SETZE stehen lhnen in der
Betriebsart ISTWERT zur Verfligung. Im folgenden Abschnitt ist
beschrieben, wie Sie den Werkzeug-Versatz mit den Funktionen
WERKZEUG/SETZEN und MERKE/SETZE eingeben.

Werkzeug-Versatz mit WERKZEUG/SETZEN eingeben

Die Funktion WERKZEUG/SETZEN steht Ihnen zur Eingabe des
Werkzeug-Versatzes zur Verfliigung, wenn lhnen der Durchmesser
des Werkstticks bekannt ist.

Beispiel: Werkstiick-Daten eingeben bei bekanntem Werkstiick-
Durchmesser

Werkstlck mit bekanntem Durchmesser in der X-
Achse andrehen.

. Achstaste ( X) oder den Softkey WERKZEUG SETZEN
dricken.

o o Position der Werkzeug-Spitze eingeben, z.B. X = 10
mm. Mit ENT bestatigen.

Werkstlck-Stirnflache ankratzen.

Achse wiahlen (2).

o Positions-Anzeige fur die Werkzeug-Spitze nullen, Z =
0. Eingabe mit ENT bestatigen, dann UBERNEHMEN
drlcken.

Der POSITIP 880 speichert die Werkzeug-Daten unter der Werkzeug-
Nummer in der Werkzeug-Tabelle. Fur alle weiteren Werkzeuge
setzen Sie die Werkzeug-Daten wie hier beschrieben.

POSITIP 880

| -9 POSITIP 880 Funktionen fiirs Drehen
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Die Funktion MERKE/SETZE

Mit der Funktion MERKE/SETZE bestimmen Sie den Versatz eines o _ SE|TZE W1 | ooooo | Made
Werkzeuges unter Belastung, wenn lhnen der Durchmesser des — KW Rer
Werkstiicks nicht bekannt ist. Siehe Abb. 1.80. 2 . X 0.000

Die Funktion MERKE/SETZE ist vorteilhaft, wenn Sie Werkzeug-Daten V4 0.000«

durch das Ankratzen des Werkstilcks ermitteln. Damit der Positions-
Wert nicht verloren geht, wenn Sie das Werkzeug zum Messen des
Werkstlcks freifahren, kdnnen Sie den Positions-Wert mit dem
Softkey MERKE speichern.

Funktion MERKE/SETZE anwenden:

HERKE/ U
e Softkey MERKE/SETZE drlicken.

Herkstuck in der X-Achse andrehen und MERKE drocken.

MERKE ABBRECHEN UBERNEHHEN INFORHATION

Achstaste driicken (z.B. X).
Abb. 1.80 Die Eingabemaske MERKE/SETZE
Werkstlck in der X-Achse andrehen.
HERKE Softkey MERKE driicken.
Freifahren.

Werkstlck messen.

o e Gemessenen Durchmesser oder Radius eingeben,
z.B. 15 mm, und mit ENT bestatigen.

IIBERNEHHEN UBERNEHMEN driicken.

110 | Benutzer-Anleitung @



Bezugspunkt-Setzen

Beispiel: Werkstiick-Bezugspunkt (Nullpunkt) setzen

Der Bezugspunkt wird flr Anzeige der Z-Achse auf Null gesetzt. Der
POSITIP 880 bezieht alle eingegebenen Werkzeug-Daten automatisch
auf diesen Bezugspunkt.

Betriebsart: ISTWERT

Stirnflache des Werkstlcks plandrehen. Werkzeug-
Schneide an der Stirnflache stehen lassen.

‘ sezucepungs | SOftkey BEZUGSPUNKT driicken.

Achse wahlen (2).

o Bezugspunkt eingeben, z.B. 0. Eingabe mit ENT
bestatigen, dann UBERNEHMEN driicken.

Kegelrechner

Den Kegelrechner verwenden Sie zur Berechnung des Kegelwinkels.
Siehe Abb. 1.81.

Eingabewerte:
Das Kegelverhaltnis wird berechnet aus:

Radius des Kegels
Lange des Kegels

Berechnung aus zwei Durchmessern und der Lénge:

Anfangs-Durchmesser
End-Durchmesser
Lange des Kegels

POSITIP 880
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KEGELRECHNER

r DURCHHESSER 1

. 15000]
DURCHHESSER Z

r 8.000
LANGE ———————————

|— 20.000
HINKEL ————————————

r 9°55'34"

VEIEEE‘EH"S I ’ ’ UBERNEHHMEN HILFE

Abb. 1.81 Die Eingabemaske KEGELRECHNER



| -9 POSITIP 880 Funktionen fiirs Drehen

INFORMATION

‘ RECHNER

KEGEL-
RECHNER

D1/D2/LANGE

D1/D2/
LANGE

Softkey INFORMATION drlicken.
Softkey RECHNER drlicken.

Die jetzt am Bildschirm angezeigte Softkey-Leiste
enthalt u.a. die Funktion KEGELRECHNER. Softkey
KEGELRECHNER driicken.

Dieser Softkey schaltet zwischen der Berechnung
aus den Durchmessern und der Lédnge (D1/D2/ Lange)
und der Berechnung aus dem Kegelverhaltnis um. Zur
Berechnung des Winkels aus zwei Durchmessern
driicken Sie den Softkey D1/D2 LANGE.

Mit den numerischen Tasten die gewlinschten Werte
in die Felder DURCHMESSER 1 und DURCHMESSER
2 eingeben. Nach jeder Eingabe die Taste ENT
dricken.

Nach Eingabe eines Wertes in das Feld LANGE
erscheint der aus den Eingabewerten berechnete
Winkel im Feld WINKEL.

KEGELVERHALTNIS

KEGEL-
VERHALTHIS

112

Zur Berechnung des Winkels aus dem Verhaltnis von
Durchmesser zu Lange drlcken Sie den Softkey
KEGELVERHALTNIS.

Mit den numerischen Tasten die gewlnschten Werte
in die Felder RADIUS und LANGE eingeben. Nach
jeder Eingabe die Taste ENT drlicken.

Das berechnete Verhaltnis und der berechnete
Winkel erscheinen in den jeweiligen Feldern.
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POSITIP 880 — Drehfunktionen programmieren

Programmier-Funktionen
Betriebsart: PROGRAMMIEREN

In diesem Abschnitt werden die Programmier-Funktionen des
POSITIP 880 beschrieben. Mit dem Softkey DATEI-OPERATIONEN
rufen Sie Funktionen auf, mit denen Sie Programme aus dem internen
Speicher des POSITIP 880 laden, 16schen oder im Speicher ablegen
koénnen. Die Funktion ENTFERNEN l6scht das aktive Programm aus
dem Programmspeicher des POSITIP 880.

Funktion Softkey
Programmier-Funktionen aufrufen PROGRANHIER-
FUNKTIOHEN...
Funktionen zum Laden, Speichern, Léschen DATEI-
oder Entfernen eines Programms aufrufen OPERATIONEN...

Satz-Funktionen aufrufen SATZ-
FUNKTIONEN...

Der Softkey Programmier-Funktionen

In der Betriebsart PROGRAMMIEREN rufen Sie mit dem Softkey
PROGRAMMIER-FUNKTIONEN weitere Softkeys zum Offnen von Sétzen
auf, die Sie in ein Programm integrieren kénnen. Folgende Softkeys
kdnnen Sie mit dem Softkey PROGRAMMIER-FUNKTIONEN aufrufen:

Betriebsart: PROGRAMMIEREN

Funktion Softkey
Bestimmte Werkzeug-Nummer aus der WERKZEUG-
Werkzeug-Tabelle wahrend des AUFRUF
Programmablaufs aufrufen.

Zielposition auf einer Achse festlegen. Sie WERT
kénnen einen Wert fir eine oder mehrere SETZEN

Achsen setzen. Wenn Sie mehrere Werte fir
eine Achse setzen wollen, miissen Sie diese
Achswerte als separate Satze in das Programm

eingeben.

Abspan-Zyklus zum Drehen eines Absatzes in ABSPAN-
beliebig vielen Zustellungen eingeben. IYKLUS
Label-Nummer zur Kennzeichnung des LABEL-
Anfangs und Endes eines Unterprogramms NUMHER
eingeben.

Einmaligen oder mehrmaligen Aufruf eines LABEL-AUFRUF
Unterprogramms eingeben. Das (HIEDERHOLUNG)

Unterprogramm kann bei jeder Wiederholung
um einen festgelegten Betrag versetzt werden.

POSITIP 880

AKTIVES PROGRAMH

ENDE VYON O

PROGRAMHIER-

DATEI- SATZ-
FUNKTIONEN... | I]PERRTIDMEN...| FUNKTIONEN... | ’ INFORMATION

Abb. 1.82 Funktionen zur Programm-Bearbeitung
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Funktion Softkey
Satze innerhalb eines Unterprogramms an LABEL-AUFRUF
einer Achse spiegeln, so dass ein Spiegelbild (SPIEGELN)

des Unterprogrammes entsteht.

Ausfihrung einer Geraden in das Programm
eingeben. GERADE

Ausflihrung eines Bogens in das Programm

eingeben. BOGEN
Ubergangsradius in das Programm eingeben UBERGANGS-
und die Softkeys STANDARDBOGEN, RADIUS

INVERTIERTER BOGEN und KONTUR
SCHLIEREN aufrufen, mit denen Sie einen
Ubergangsradius erstellen konnen.

Fase in das Programm eingeben und Softkey
KONTUR SCHLIEREN zur Erstellung einer Fase FASE
aufrufen.

Zwischen den verschiedenen Softkey-Leisten
umschalten. HEITERE...

Abspan-Zyklus

Mit dem Abspan-Zyklus kénnen Sie einen Absatz in beliebig vielen

Zustellungen drehen. Siehe Abb. 1.83.

Daflr brauchen Sie nur drei Satze in ein Programm einzugeben:
Zyklus-Satz

X-Koordinate
Z-Koordinate

Im Abspan-Zyklus sind Angaben zusammengefasst, die flr das
Abspanen benétigt werden.

Aus einem vollstandigen Zyklus dirfen Sie keinen Satz l6schen.

Nach einem Zyklus-Satz zeigt der POSITIP 880 beim Abarbeiten
immer den Restweg zu den beiden Soll-Positionen an, die im
Programm direkt hinter dem Zyklus-Satz stehen. Siehe Abb. 1.84.

Beispiel: Absatz mit einer beliebigen Anzahl von Schnitten
drehen

Werkstlck-Durchmesser nach der Bearbeitung: X=10mm
Ende des Absatzes: Z=-30mm
114

30

X

Abb. 1.83 Beispiel fir einen Abspan-Zyklus
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Betriebsart: PROGRAMMIEREN

PROGRAMMIER- - . :
FUNKTIONEN... | SOftkey PROGRAMMIER-FUNKTIONEN driicken. PO PRDJHW LI RBEJRN_ZVKLUUEW -

ABSPAN- Softkey ABSPAN-ZYKLUS driicken. Am Bildschirm
ZYKLUS erscheint der Programm-Satz ABSPANEN.
X-ACHSE

o o Positions-Sollwert (X-Achse) eingeben.

X=10

Taste ENT driicken oder Z-Achse wahlen. I U S

Z-ACHSE

= o Positions-Sollwert (Z-Achse) eingeben.

Z=-30
Mit ENT bestatigen.
UBERNEHMEN driicken.

Die Softkeys fiir Datei-Operationen

Funktion

001 x ABSPAN=ZYKLUS
X 10.000 ]

z -30.000

| ’ ’ ABBRECHEN

UBERNEHHEN | INFORMATION

Abb. 1.84 Zyklus-Satz des Abspan-Zyklus

| -9 POSITIP 880 Funktionen fiirs Drehen

Softkey

Programm aus dem internen Speicher in den
aktiven Programmspeicher laden

LADEN

Aktives Programm im internen Speicher
abspeichern

SPEICHERH

Programm aus dem internen Speicher |6schen

LOSCHEN

Aktives Programm entfernen

ENTFERNEN

Verzeichnis flr das Abspeichern im internen
Speicher wahlen

YERZEICHHIS
WAHLEN

Namen flr neues Verzeichnis anlegen

YERZEICHNIS
ANLEGEN

Verzeichnis aus dem internen Speicher |dschen

LOSCHEN

VERZEICHHIS

POSITIP 880
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Funktion Softkey
Programm von einem externen Gerat in den PROGRAMM
Programmspeicher des POSITIP 880 INPORTIEREN
Ubertragen -
Programm vom POSITIP 880 zu einem PROGRAHM
externen Gerat (PC oder Drucker) Ubertragen EXPORTIEREN

Weitere Informationen finden Sie unter Datei-Operationen in Kapitel |-
6, ,POSITIP 880 programmieren”.

Die Softkeys fiir Satz-Funktionen

Ein Satz besteht aus einem Schritt oder einer Folge von Schritten, die
ein Programm bilden.

Softkeys fiir Satzfunktionen
Betriebsart: PROGRAMMIEREN

Driicken Sie den Softkey SATZ-FUNKTIONEN.

Funktion Softkey
Parameter der angegebenen Satze dndern SHTZE
ANDERN
Sétze aus dem aktiven Programm léschen SATZE
L&SCHEN
Satze innerhalb des aktiven Programms SHTIE
kopieren KOPIEREN
Satze innerhalb des aktiven Programms SATZE
verschieben VERSCHIEBEN
Endpunkt des aktiven Satzes und Startpunkt NACHSTER
des nachsten Satzes auf deren Schnittpunkt SATZ
legen
Startpunkt des aktiven Satzes und Endpunkt VORIGEN SATZ
des vorhergehenden Satzes auf deren ANPASSEN
Schnittpunkt legen
Endpunkt des aktiven Satzes und Startpunkt KONTUR
des ersten Satzes der Kontur auf den ANPASSEN

Schnittpunkt legen

Weitere Informationen finden Sie unter Satz-Funktionen in Kapitel I-6,
,POSITIP 880 programmieren”.

116
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Programm-Satze andern (Siehe Abb. 1.85)

Betriebsart: PROGRAMMIEREN F o Wi ooson |
SHTZE ANDERN 001
00 ill BEREICH ———
"1. z
SATZE Nach der Anwahl des Softkeys SATZ-FUNKTIONEN, den ggg ;m gg Eggg -ggggggg 3 LEET:e.;mz 37
ANDERN Softkey SATZE ANDERN driicken. 0% 200 64 Fos 00000 » | | T

007  ZYKL B.6 YERSATZ 1:INNEN
008  CYCL 6.0 LINE SEGMENT

003 ZYKL B.1 POSZ1 +1.000000
010 ZYKL 6.2 POSK1 +2.000000 o
011 YKL 6.3 P0SZZ -2.000000

Bereich angeben, dessen Satze gedndert werden Dls 7L o Ve B
014  CYCL B.0 LINE SEGHENT
sollen (Felder ERSTER SATZ und LETZTER SATZ) 015  ZYKL 6.1 POSZ1 -2.000000
. . . - 016 ZYKL 6.2 POSK1 +5.000000 =
Nach jeder Eingabe die Taste ENT dricken. 017 Z1KL 6.3 POSZZ 10000000

018 ZYKL 6.4 POSKZ +5.000000 o
013 ZYKL 6.6 WERSATZ L:INNEN
020  ZYKL 12.0 OBERGANGS-RADIUS C
021 ZYKL 12.1 RADIUS +2.000000
022  ZYKL 12.2 BOGEN O:STANDARD

; Werkzeug-Versatz eingeben: AUBEN oder INNEN. I —
UBERNEHMEN - driick
UBERNEHMEN drucken. | AUBEN INNEN I ABBRECHEN | UBERNEWMEN I

Abb. 1.85 Die Eingabemaske SATZE ANDERN
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Il - 1 Montage und elektrischer Anschluss

Il -1 Montage und elektrischer
Anschluss

Lieferumfang

Positionsanzeige POSITIP 880
Dreh-/Kippgelenk
Netzkupplung
Benutzer-Handbuch

Montageort

Stellen Sie den POSITIP 880 an einem gut durchlifteten Ort so auf,
dass er wahrend des normalen Betriebs leicht zuganglich ist.

POSITIP 880 aufstellen und befestigen

Der POSITIP 880 lasst sich mit M4-Schrauben an der Gehause-
Unterseite befestigen. Der Abstand der Bohrldcher ist bei den
Anschlussmalen eingezeichnet (siehe Kapitel 1I-8).

Elektrischer Anschluss

wartungsfrei. Daher sollten Sie den POSITIP 880 nicht

c Die im POSITIP 880 enthaltenen Bauteile sind
offnen.

Nur Uber den Netzstecker kann das Gerat endgultig von
der Stromquelle getrennt werden. Das Netzkabel darf bis
zu 3 m lang sein.

Den Erdungsanschluss auf der Gehause-Rickseite an
Schutzerde anschliefden.

Der Schutzleiter darf nie unterbrochen sein!

Steckverbindungen nur bei ausgeschaltetem Gerat
herstellen oder I6sen! Interne Bauteile konnten sonst
beschadigt werden.

Nur Originalsicherungen als Ersatz verwenden!

Das Gerat ist nur fir den vorhergesehenen Zweck und
nicht fir anderweitige Verwendung anzuschlieRen.

120

[l Technische Information @



Elektrische Anforderungen
Wechselspannung zwischen 100 und 240 V~

Leistung max. 35 VA

Frequenz 50/60 Hz (+/- 3Hz) &
Sicherung 800 mA/250 V~, 5 mm x 20 mm, Slo-Blo (Netzsicherung \ 1
und neutrale Sicherung)

Umgebungs-Anforderungen

Schutzgrad (EN 60529) IP 40 Gehause-Rickseite

IP 54 Frontplatte
Betriebstemperatur 0° bis 45°C (32° bis 113°F)
Lagertemperatur —20° bis 70°C (-22° bis 158°F)

Mechanisches Gewicht 3,2 kg (7,2 Pfund)

Verdrahtung der Netzkupplung (Siehe Abb. 11.1)
Abb. II.1 Verdrahtung der Netzkupplung

Netzanschluss an Kontakte: L und N
Schutzerde an Kontakt: @

Mindestquerschnitt des Netzanschlusskabels: 0,75 mm?

Erdung

1
x
(@]
x

Der Erdungsanschluss auf der Gehause-Rickseite muss

A mit dem zentralen Erdungspunkt der Maschine verbunden
sein! Mindestquerschnitt des Verbindungsleiters : 6 mm?,
siehe Abb. II.2.

Il - 1 Montage und elektrischer Anschluss

Vorbeugende Wartung |

Esist keine spezielle vorbeugende Wartung notwendig. Zum Reinigen
leicht mit einem trockenen faserfreien Tuch abwischen.

©

Abb. II.2 Der Erdungsanschluss auf der Gehause-
Rickseite

POSITIP 880 121 @



Il - 1 Montage und elektrischer Anschluss

Messgerate anschliel3en

Der POSITIP 880 arbeitet mit HEIDENHAIN Langen- und
Winkelmessgeraten mit sinusférmigen Ausgangssignalen (11pAss
oder 1Vss) oder EnDat (Encoder Data, engl. fir Messgerat-Daten). Die
Messgerat-Anschlisse an der Gehause-RUckseite sind mit X1, X2, X3,
X4, X5 und X6 bezeichnet. Siehe Abb. 1.3 & Abb. I1.4.

Die Anschlusskabel dirfen bis zu 30 m (100 FuR) lang sein.

VAN

Pin-Belegung der Messgerat-Eingange

Steckverbindungen nur bei ausgeschaltetem Gerat
herstellen oder l6sen!

Pin-Belegung des POSITIP 880:
Sub-D-Anschluss 15-polig

8
©o0000O0
coo0o0o0

BE

Sub-D- Eingangs- Eingangs- Eingangs-
Anschluss | signal signal signal
15-polig 11 pAgs 1 Vsg EnDat
1 5V Up 5V Up 5V Up
2 0V Uy 0V Uy 0V Uy
3 [+ A+ A+
4 I - A- A-
5 DATEN
6 I + B+ B+
7 I, — B- B-
8 DATEN
9 5V Sensor 5V Sensor
10 lo + R+
11 0V Sensor 0V Sensor
12 lo— R-
13 Innenschirm Innenschirm
14 CLOCK
15 CLOCK
Gehéduse AuRenschirm

122

15

Abb. 1.3 15-poliger Stecker (Stift) X1 - X6 fur
Messgerat-Eingang
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Die Zuordnung zwischen Messgeréat-Eingang und Achse kénnen Sie

beliebig festlegen.

Voreingestellte Konfiguration:

Messgerat-Eingang  Fréasen Drehen
X1 X X

X2 Y VA

X3 Zz Xo

X4 W Z0

X5 U A

X6 \Y Ao

Kantentaster anschlieRen

Der HEIDENHAIN Kantentaster KT wird am Sub-D-Anschluss X10 an

der Gehaduse-RUckseite angeschlossen.

Wenn Sie einen Kantentaster benutzen, passen Sie den POSITIP 880

mit den folgenden Betriebs-Parametern an:

Taststift-Lange

Taststift-Durchmesser

Die Betriebsparameter sind im Kapitel I-8, ,,Das Ment BEARBEITUNG

EINRICHTEN" beschrieben.

Neue Einstellungen fir den Kantentaster miissen Sie
@5 selbst eingeben.
POSITIP 880

Abb. Il.4 Messgerat-Eingdnge auf der Gehause-
Rickseite.

Il - 1 Montage und elektrischer Anschluss
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Pin-Belegung des Kantentaster-Anschlusses (siehe Abb. I.5)

Pin Belegung Typ

1 Innenschirm

2 Bereitschaft KT 130
6 UP +5V KT 130
8 UP ov KT 130
13 Schaltsignal KT 130
Gehause AuRenschirm

Alle anderen Pins: Nicht belegen!

Il - 1 Montage und elektrischer Anschluss
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8
15 9

Abb. II.5 15-poliger Kantentaster-Anschluss
(Buchse) am POSITIP 880
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Il -2 System einrichten

Erstes Einschalten

Beim ersten Einschalten nach Auslieferung des POSITIP 880
erscheint der in Abb. I1.6 dargestellte Bildschirm. Sie wahlen jetzt die
Anwendung (Fréasen oder Drehen) und die Sprache des POSITIP 880.

Dricken Sie den Softkey SPRACHE, wenn Sie durch die fir die
Benutzeroberflache verflgbaren Sprachen blattern wollen.

POSITIP 880 fur Frasen:

Driicken Sie den Softkey FRASEN.
POSITIP 880 fur Drehen:

Driicken Sie den Softkey DREHEN.

Der POSITIP 880 stellt Ihnen automatisch die fir die gewahlte
Anwendung bendtigten Funktionen zur Verfigung.

Die Anwendung kénnen Sie spater im Ment SYSTEM EINRICHTEN
unter ANWENDUNG EINSTELLEN umschalten.

In diesem Abschnitt werden die Parameter zum Einrichten des
Systems beschrieben. Das Menl SYSTEM EINRICHTEN rufen Sie
auf, indem Sie den Softkey INFORMATION und dann den Softkey SYSTEM
EINRICHTEN driicken. Siehe Abb. II.7: Das Meni SYSTEM
EINRICHTEN

Passwort eingeben

Nachdem Sie den Softkey SYSTEM EINRICHTEN gedrlckt haben,
erscheint ein Fenster zur Eingabe des Passworts. Die Softkeys
ABBRECHEN und UBERNEHMEN werden ebenfalls angezeigt.

Geben Sie das korrekte Passwort (95148) ein und driicken Sie den
Softkey UBERNEHMEN oder die Taste ENT. (Das Passwort ist wirksam,
solange der POSITIP 880 eingeschaltet ist. Sie mlissen das Passwort
erst wieder eingeben, nachdem Sie den POSITIP 880 aus- und wieder
eingeschaltet haben.) Nach Eingabe des Passworts erscheint ein
Bildschirm mit einer Liste der zum Einrichten des Systems
verfligbaren Parameter und den folgenden Softkeys:

0:00:00 HH | La3zse

Funktion Softkey
Dieser Softkey ermdglicht Innen den Zugriff auf BEARBEITUNG
die Parameter des Menls BEARBEITUNG EINRICHTEN
EINRICHTEN.

Konfigurationsdatei Uber den seriellen

Anschluss importieren oder exportieren. LADEN
Vorgenommene Anderungen léschen, das

Meni SYSTEM EINRICHTEN verlassen und ABBRECHEN

zum vorherigen Modus zurtickkehren.

POSITIP 880

POSITIP 880

SOFTHARE YERSION x.x.x

Select the LANGUAGE then press HILL or TURN.
LaHoURGE m HeLp
Abb. [1.6  POSITIP 880-Bildschirm nach dem ersten
Einschalten

SYSTEN EINRICHTEN
HESSGERAT EINRICHTEN
FEHLERKORREKTUR
SERIELLER ANSCHLUSS

PARALLELER ANSCHLUSS
SCHUTZ

ANMENDUNG EINSTELLEN
DIAGNOSE

EINSTELLUNGEN

BEARRBEITUNG
UBERNEHHEN | HILFE

EINRICHTEN

Abb. 1.7 Das Ment SYSTEM EINRICHTEN

IHPORTIEREN/
EXPORTIEREN

ANDERUNGEN
LGSCHEN

B @

Il - 2 System einrichten



Funktion Softkey

Neue Einstellungen Ubernehmen, alle in der
Konfigurations-Datei vorgenommenen SPEICHERN
Anderungen speichern und das Menu

beenden.

Online-Hilfe 6ffnen.
HILFE

Allgemeine Informationen zu Eingabemasken
und ihren Feldern

Mit den vertikalen Pfeiltasten bewegen Sie den Cursor zwischen
den Feldern.

Mit den numerischen Tasten geben Sie Zahlen in Eingabefelder ein.
Mit der Taste ENT bestatigen Sie die Daten, die Sie in ein Feld
eingegeben haben.

Driicken Sie UBERNEHMEN, wenn Sie alle erforderlichen Daten in eine
Eingabemaske eingegeben haben und Ihre Eingaben speichern
wollen.

Driicken Sie EINSTELLUNGEN UBERNEHMEN, wenn Sie zum Bildschirm
mit dem Softkey INFORMATION zuriickkehren wollen.

Il - 2 System einrichten
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Achsen konfigurieren

Mit diesem Konfigurations-Parameter kénnen Sie die Messgerat-
Eingénge (X1-X6) den anzeigbaren Achsen zuordnen. Einer Achse
kann ein einziger Messgerat-Eingang oder eine Kombination aus zwei
Messgerat-Eingangen (zweite Messgerat-Position zur ersten addieren
oder von der ersten subtrahieren) zugeordnet werden. Siehe Abb. I1.8
& Abb. 11.9.

In dieser Eingabemaske kdnnen Sie auch die Achsbezeichnungen
andern (A-Z).

Achsen konfigurieren:

Im MenU SYSTEM EINRICHTEN wahlen Sie den Menlpunkt
ACHSEN KONFIGURIEREN und bestatigen mit ENT.

Die Eingabemaske ACHSEN KONFIGURIEREN erscheint am
Bildschirm.

Geben Sie mit den numerischen Tasten 1 bis 6 den entsprechenden
Messgerat-Eingang flr die Achse ein.

Drlicken Sie die CE-Taste, wenn Sie den Messgerat-Eingang
|6schen wollen. Der POSITIP 880 setzt diesen Eingang dann auf
AUS. Messgerate, die Sie nicht nutzen, sollten Sie in dieser
Eingabemaske auf AUS setzen.

Sie konnen auch zwei Messgeréat-Eingdnge verknlpfen und einer
Achse zuordnen, indem Sie die numerischen Tasten und die
Softkeys ,+"” und ,=" verwenden.

Mit dem Softkey BEZEICHNUNG WAHLEN rufen Sie die Auswahimaske
BEZEICHNUNG WAHLEN und die Softkeys LINKS, RECHTS,
BUCHSTABEN WAHLEN, ABBRECHEN und UBERNEHMEN auf.

Mit den Softkeys LINKS, RECHTS und den vertikalen Pfeiltasten
wahlen Sie den gewlinschten Buchstaben aus.

Driicken Sie den Softkey BUCHSTABEN WAHLEN oder die Taste ENT,
wenn Sie einen Buchstaben als Achsbezeichnung tbernehmen und
die Auswahlmaske BEZEICHNUNG WAHLEN schlief3en wollen. Der
POSITIP 880 zeigt wieder die vorherige Softkey-Leiste am
Bildschirm an.

Wenn Sie mit Ihren Eingaben fertig sind, driicken Sie den Softkey
UBERNEHMEN oder die Taste ENT. Damit speichern Sie die an diesem
Parameter vorgenommenen Anderungen und kehren zum MenU
SYSTEM EINRICHTEN zurtck.

Grafik-Achsen stehen nur fiir Drehbearbeitungen zur Verfligung. Die
Grafik-Achsen sind so voreingestellt, dass der POSITIP 880 die
Koordinaten der Z-Achse entlang der Horizontalachse des grafisch
dargestellten Werksticks und die Koordinaten der X-Achse entlang
der Vertikalachse anzeigt. Falls Sie eine andere Konfiguration
verwenden, wéhlen Sie die entsprechenden Achsen mit den
Softkeys HORIZONTAL oder VERTIKAL.

POSITIP 880

FFo0 | WD

| 0:00:00 |

SYSTEH EINRICHTEN

ACHSEN KONFIGURIEREN

HESSGERAT EINRICHTEN
FEHLERKORREKTUR
SERIELLER ANSCHLUSS
PARALLELER ANSCHLUSS
SCHUTZ

ANMENDUNG EINSTELLEN
DIAGNOSE

1 VON 8

ACHSEN KONFIGURIEREN

=
m | mN | m
D

incans IIETFY
INGANG X2
o

INGANG us

o
INGANG US

—
Mo
D

INGANG US

—
m® | m>
:

o
INGANG US

|

AFIK-ACHSEN

—
@
El

(ZX2

ACHSBEZEICH.
HAHLEN

| ABBRECHEN

UBERNEHHEN | HILFE

Il - 2 System einrichten

Abb. 1.8 Die Eingabemaske ACHSEN
KONFIGURIEREN (Drehen)

s 0| F 0| o

/z

| o:00:00

SYSTEH EINRICHTEN

ACHSEN KONFIGURIEREN

HESSGERAT EINRICHTEN
FEHLERKORREKTUR
SERIELLER ANSCHLUSS
PARALLELER ANSCHLUSS
SCHUTZ

ANHENDUNG EINSTELLEN
DIAGNOSE

1 VON 8

ACHSEN KONFIGURIEREN

ACHSBEZEICH.
HAHLEN

| ABBRECHEN

UBERNEHHEN | HILFE

Abb. 1.9 Die Eingabemaske ACHSEN
KONFIGURIEREN (Fréasen)
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Il - 2 System einrichten

Messgerat einrichten

Mit dem Parameter MESSGERAT EINRICHTEN legen Sie die

Auflésung und den Messgerat-Typ (Langen- oder Winkelmessgerat),

die Zahlrichtung und den Referenzmarken-Typ fest. Siehe Abb. 11.10.

Wahlen Sie MESSGERAT EINRICHTEN. Eine Liste mit sechs
verflgbaren Messgeraten erscheint.

Wahlen Sie das Messgerat, das Sie andern wollen und bestatigen
Sie mit ENT.

Der POSITIP 880 gibt den Eintrag ins Feld MESSGERAT-SIGNAL
Vor.

Der Cursor steht im Feld SIGNALPERIODE. Wahlen Sie den
Messgerat-Typ mit dem Softkey MESSGERAT-TYP. Der POSITIP 880
gibt bei LAngenmessgeraten 20 um fir die Signalperiode vor.

Bei Ldngenmessgeraten verwenden Sie die Softkeys GROBER oder
FEINER, wenn Sie die Signalperiode des Ladngenmessgerats in um
(2, 4,10, 20, 40, 100, 200, 10 240, 12 800) angeben wollen. Sie
kdénnen die gewlnschte Signalperiode aber auch einfach mit den
numerischen Tasten eingeben. Bei Winkelmessgeraten geben Sie
die Strichzahl des Messgerats ein. Der POSITIP 880 gibt als
Messgerat-Typ ein Langenmessgerat vor. In Kapitel 11-3 finden Sie
Informationen zu den Eingabewerten.

Im Feld AUF"LOSUNG wahlen Sie den Auflésungswert mit Hilfe der
Softkeys GROBER oder FEINER. Der POSITIP 880 gibt bei
Langenmessgeraten den Wert 1 um als Auflésung vor.

Im Feld REFERENZMARKE drlicken Sie den Softkey KEINE, wenn
Ihr Messgerat keine Referenzmarken besitzt, den Softkey EINE bei
einer einzigen Referenzmarke und den Softkey KODIERT bei
abstandskodierten Referenzmarken.

Bei abstandskodierten Referenzmarken kénnen Sie mit dem
Softkey KODIERT zwischen den Abstéanden 500, 1000, 2000 oder
5000 wahlen. Der POSITIP 880 gibt die Einstellung KODIERT mit
dem Abstand 1000 vor. In Kapitel 1I-3 finden Sie Informationen zu
den Eingabewerten.

Im Feld RICHTUNG waéhlen Sie mit den Softkeys POSITIV oder
NEGATIV die Zahlrichtung. Wenn die Fahrrichtung der Zahlrichtung
des Messgeréts entspricht, wéhlen Sie die Zahlrichtung POSITIV.
Wenn sich die Richtungen nicht entsprechen, wahlen Sie NEGATIV.
Der POSITIP 880 gibt die Zahlrichtung POSITIV vor.

Im Feld FEHLERUBERWACHUNG wahlen Sie mit den Softkeys EIN
oder AUS, ob Signalfehler Gberwacht werden sollen. Der POSITIP
880 gibt die Einstellung EIN vor. Wenn eine Fehlermeldung
erscheint, 16schen Sie sie mit der Taste CE (Clear Entry = Eintrag
|6schen).

Bei Winkelmessgeréaten zeigt der POSITIP 880 das Feld
WINKELANZEIGE an. Fir die Wahl der Winkelanzeige zeigt der
POSITIP 880 drei verschiedene Softkeys am Bildschirm an: Wahlen
Sie zwischen 0° BIS 360°, -180° BIS +180° oder —UNENDLICH® BIS
+UNENDLICH®. Der POSITIP 880 gibt 0° BIS 360° vor.

Wenn Sie mit der Eingabe fertig sind, drlicken Sie den Softkey
UBERNEHMEN und wéhlen dann das Feld mit dem néachsten
Messgerat-Eingang, falls erforderlich.

128

so| koo uw

/1 | ooooo

MESSGERAT EINRICHTEN

EINGANG X1

EINGANG X1
EINGANG X2
EINGANG X3
EINGANG X4
EINGANG X5
EINGANG XB

AUFLGSUNG

RICHTUNG

1 VON B

HESSGERAT-SIGNAL
KEIN HESSGERAT

|

SIGNAL-PERIODE (pm)

|

REFERENZHARKE
KODIERT / 1000

!

FEHLERUBERWACHUNG

|

HINKEL-ANZEIGE

|

0.001

POSITIY

EIN

GRGBER

MESSGERAT-TYP
(LANGEN)

| FEINER

| ABBRECHEN | WBERNEHHEN | HILFE |

Abb. 11.10 Die Eingabemaske MESSGERAT

DEFINIEREN
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Fehlerkorrektur

Der von einem Messgerat ermittelte Verfahrweg eines
Schneidwerkzeugs entspricht nicht immer dem vom Werkzeug
tatsachlich zurlickgelegten Weg. Spindelsteigungsfehler oder
Durchbiegung und Kippen von Achsen kénnen solche Messfehler
verursachen. Abhangig von der Art des Fehlers unterscheidet man
zwischen linearen und nichtlinearen Fehlern. Sie kdnnen diese Fehler
mit einem Vergleichsmessgerat ermitteln, z.B. mit dem VM 101 von
HEIDENHAIN. Mit einer Fehleranalyse lasst sich die Art der
Abweichung und die erforderliche Fehlerkorrektur (linear oder
nichtlinear) bestimmen.

Der POSITIP 880 kann diese Fehler korrigieren. Fir jedes Messgerat
(an jeder Achse) lasst sich eine eigene Fehlerkorrektur
programmieren.

Die Fehlerkorrektur steht Ihnen beim POSITIP 880 nur zur
@5 Verfligung, wenn Sie Langenmessgerate verwenden.

POSITIP 880

Il - 2 System einrichten
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Il - 2 System einrichten

Lineare Fehlerkorrektur

Die lineare Fehlerkorrektur kdnnen Sie verwenden, wenn die
Vergleichsmessung mit einem Referenzgerat ergibt, dass eine lineare
Abweichung Uber die gesamte Messlange vorliegt. Diese
Abweichung kann Uber einen Korrekturfaktor rechnerisch
kompensiert werden. Siehe Abb. .11 & Abb. 11.12

Direkte Eingabe
Den Messgerat-Fehler kdnnen Sie direkt eingeben, sofern er lhnen
bekannt ist. Driicken Sie dazu den Softkey LINEAR.

Geben Sie den Korrekturfaktor in ppm (engl.: parts per million =
Teilchen pro Million) ein und drlicken Sie den Softkey UBERNEHMEN.

Auto-Berechnung

Die Auto-Berechnung ermdglicht Ihnen die Verwendung von
Endmalfden zur Ermittlung des Korrekturfaktors.

Dricken Sie den Softkey AUT0-BERECHNUNG. Die Eingabemaske
FEHLERINTERVALL erscheint am Bildschirm.

Fahren Sie den Tisch gegen die erste Kante des Endmafies und
driicken Sie den Softkey START. Das Feld MESSWERT wird auf den
Wert 0 zurlickgesetzt.

Fahren Sie den Tisch gegen die zweite Kante des Endmafies.
Wahrend Sie den Tisch verfahren, wird die Abweichung des
Mafstabs von der ersten Kante im Feld MESSWERT angezeigt.
Drlcken Sie den Softkey ENDE.

Im Feld REFERENZ geben Sie die GréRe des Endmalies ein. Falls
Sie die Kanten des Endmalies aus zwei entgegengesetzten
Richtungen angefahren haben, berlicksichtigen Sie den
Durchmesser des Werkzeugs oder des Taststifts der Fiihlerlehre im
Feld REFERENZWERT.

Nach Eingabe des Wertes driicken Sie den Softkey UBERNEHMEN,
wenn Sie die Eingabemaske schlieRen wollen. Der POSITIP 880
berechnet daraufhin den Korrekturfaktor.

130

Zur Berechnung der linearen Fehlerkorrektur
folgende Formel verwenden:

Korrekturfaktor LEC = (S K/IM ) x 108 ppm

wobei S = gemessene Lange Uber Referenzgerat

M =gemessene Lange Uber Messgerat an
Achse

Beispiel

Wenn die vom Referenzgerat gemessene Lange
500 mm ist und das Langenmessgerat der X-
Achse nur- 499,95 misst, ergibt sich ein
Korrekturfaktor von 100 ppm (engl.: parts per
million = Teilchen pro Million) fiir die X-Achse.

- 500—499,95) 108
Lec = ( 499,95 ) PP

LEC = 100 ppm
(gerundet auf die nachste ganze

Zahl)

Abb. 11.11 Formel zur Berechnung der linearen

Fehlerkorrektur

o | r o | uo: /7 | ooooo

SYSTEM EINRICHTEN FEHLERKORREKTUR

ACHSEN KONFIGURIEREN
MESSGERAT EINRICHTEN

FEHLERKORREKTUR [

SERIELLER ANSCHLUSS { EINGRNG X2 =
PARALLELER ANSCHLUSS

SCHUTZ EINGANG %3 ———
ANHENDUNG EINSTELLEN [ AUs

DIAGNDSE

" EINGANG XS

l;
=
@

" EINGANG XB

|;
k=
@

3 VON 8

AUS LANGEN NICHTLINEAR | BERELAVING | UBERNEWMEN | HILFE

Abb. 11.12 Die Eingabemaske fir lineare
Fehlerkorrektur
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Nichtlineare Fehlerkorrektur

Zeigt die Vergleichsmessung einen alternierenden oder
schwankenden Fehler, sollten Sie die nichtlineare Fehlerkorrektur
verwenden. Die erforderlichen Korrekturwerte werden berechnet und
in einer Tabelle hinterlegt. Der POSITIP 880 unterstltzt bis zu 128
Korrekturpunkte pro Achse. Die Ermittlung des Fehlers zwischen zwei
benachbarten Korrekturpunkten erfolgt Uber lineare Interpolation.

Die nichtlineare Fehlerkorrektur steht nur fir MalRstabe

ql_% mit Referenzmarken zur Verfligung. Damit die nichtlineare
Fehlerkorrektur wirksam wird, missen Sie zuerst die
Referenzmarken Uberfahren. Andernfalls findet keine
Fehlerkorrektur statt.

Wahlen Sie NICHTLINEAR und driicken Sie TABELLE BEARBEITEN.

Die Fehlerkorrektur-Tabelle fir das Messgerat und eine Grafik, die
den Fehler abbildet, werden auf der linken Seite des Bildschirms
angezeigt.

Die Fehlerkorrektur-Tabelle enthalt den Tabelleneintrag, den
Messwert des Malstabs und den Fehler, der bei diesem Messwert
auftrat.

Grafik lesen

In der Grafik wird der Ubersetzungsfehler (Referenzwert —
Messwert) im Vergleich zum Messwert dargestellt. Die Grafik hat
feste Punktabstéande. Wenn Sie den Cursor durch die Tabelle
bewegen, entspricht der Tabelleneintrag, auf dem er gerade steht,
dem mit einem blauen, vertikalen Strich gekennzeichneten Punkt in
der Grafik. Siehe Abb. 11.13.

Tabelle fiir nichtlineare Fehler-Korrektur erstellen

Wenn Sie eine neue Fehlerkorrektur-Tabelle anlegen wollen,
driicken Sie zuerst den Softkey TABELLE LOSCHEN. Der POSITIP 880
zeigt diesen Softkey nur an, wenn bereits eine Tabelle vorhanden
ist, die Daten enthalt.

Die Messwerte der Fehlerkorrektur sind auf den Bezugspunkt der
Tabelle bezogen. Wenn Sie die Fehlerkorrektur-Tabelle |6schen,
setzt der POSITIP 880 den Tabellen-Bezugspunkt auf den
Bezugspunkt des Mafstabs zuriick.

Sie kénnen aber auch einen anderen Tabellen-Bezugspunkt wahlen.
Fahren Sie an die Position, auf die die Messwerte bezogen werden
sollen und driicken Sie den Softkey TABELLEN-BEZUGSPUNKT SETZEN.
Den Tabellen-Bezugspunkt missen Sie setzen, bevor Sie der
Tabelle neue Eintrdge hinzufligen.

Fehlerkorrektur-Tabelle konfigurieren

Fehlerkorrektur-Daten figen Sie mit dem Softkey NEUEN KORR. -PKT.
HINZUFUGEN in die Tabelle ein.

Es gibt zwei Mdoglichkeiten, Daten in die Tabelle einzugeben:
Direkte Eingabe oder Auto-Berechnung

POSITIP 880

Lo | F

0 | o

/7

| ooooo

FEHLERKORREKTUR-TABELLE (EINGANG X1)

001
002
003

MESSHERT FEHLER
0.000 0.000
3.000 0.020
6.000 0.015

2 VON 3

0.0z0
! ! I

-0.020

TABELLE

NEUEN PKT. TABELLE
HINZUFUGEN EXPORTIEREN LOSCHEN

UBERNEHHEN HILFE

Abb. 11.13 Die Eingabemaske fir nichtlineare

Fehlerkorrektur
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Direkte Eingabe

Den Messgeréat-Fehler konnen Sie direkt eingeben, sofern er Ihnen
bekannt ist. Driicken Sie den Softkey DIREKTE EINGABE. Die
Eingabemaske FEHLER-INTERVALL erscheint neben der Korrektur-
Tabelle.

Geben Sie den gemessenen Wert und den bei diesem Wert
aufgetretenen Fehler in die Eingabemaske ein und drlicken Sie den
Softkey UBERNEHMEN.

Die Tabelle und die dargestellte Grafik werden aktualisiert. Mit dem
Softkey ABBRECHEN schlief3en Sie die Eingabemaske FEHLER-
INTERVALL, ohne die in der Korrektur-Tabelle enthaltenen Daten zu
andern.

Auto-Berechnung

Die Auto-Berechnung ermdglicht Ihnen die Verwendung von
EndmalRen zur Ermittlung des Korrekturfaktors.

Dricken Sie den Softkey AUT0-BERECHNUNG. Die Eingabemaske
FEHLERINTERVALL erscheint am Bildschirm. Fahren Sie den Tisch
gegen die erste Kante des EndmalRes und driicken Sie den Softkey
START. Das Feld MESSWERT wird auf den Wert 0 zurlickgesetzt.

Fahren Sie den Tisch gegen die zweite Kante des Endmal3es.
Wahrend Sie den Tisch verfahren, wird die Abweichung des
Mafistabs von der ersten Kante im Feld MESSWERT angezeigt.
Dricken Sie den Softkey ENDE.

Im Feld REFERENZ geben Sie die GroRe des Endmalies ein. Falls
Sie die Kanten des Endmalies aus zwei entgegengesetzten
Richtungen angefahren haben, berlicksichtigen Sie den
Durchmesser des Werkzeugs oder des Taststifts der Fihlerlehre im
Feld REFERENZWERT.

Nach Eingabe des Wertes driicken Sie den Softkey UBERNEHMEN,
wenn Sie die Eingabemaske schlieRen wollen. Der POSITIP 880
berechnet daraufhin den Korrekturfaktor.

Il - 2 System einrichten

Tabellen importieren/exportieren

FUr jede Achse konnen Sie Daten aus der Fehlerkorrektur-Tabelle Gber
den seriellen Anschluss importieren oder exportieren. Tabellen lassen

sich auch Uber den parallelen Anschluss zu einem Drucker Ubertragen.

Mit dem Softkey TABELLE IMPORTIEREN (bertragen Sie eine
Fehlerkorrektur-Tabelle von einem PC zum POSITIP 880. Der
POSITIP 880 zeigt diesen Softkey nur an, wenn die Tabelle leer ist.
Sollte die Tabelle nicht leer sein, dricken Sie zuerst den Softkey
TABELLE LOSCHEN.

Mit dem Softkey TABELLE EXPORTIEREN Ubertragen Sie die aktuelle
Fehlerkorrektur-Tabelle zu einem PC. Der POSITIP 880 zeigt diesen
Softkey nur an, wenn die Tabelle Daten enthalt.

Die Konfiguration der Fehlerkorrektur-Tabelle beenden Sie, indem
Sie den Softkey UBERNEHMEN driicken. Der POSITIP 880 schaltet
dann wieder zuriick zur Eingabemaske FEHLER-KORREKTUR.
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Serieller Anschluss (X31)

An den seriellen Anschluss kénnen Sie einen Drucker oder einen
Computer anschliefsen. So kénnen Sie Bearbeitungsprogramme oder
Konfigurations-Dateien zu einem Drucker oder Computer Ubertragen
oder externe Auftrage, externe Schllsselworter,
Bearbeitungsprogramme und Konfigurations-Dateien von einem
Computer empfangen. Siehe Abb. I1.14.

Das Feld BAUD-RATE setzen Sie mit den Softkeys NIEDRIGER oder
HOHER auf 300, 600, 1200, 2400, 9600, 19 200, 38 400, 57 600 oder
115 200. Der POSITIP 880 gibt den Wert 9600 vor.

Das Feld DATEN-BITS kénnen Sie mit den verfligbaren Softkeys auf
den Wert 7 oder 8 setzen. Der POSITIP 880 gibt den Wert 8 vor.

Das Feld PARITAT kénnen Sie mit den zur Verfligung stehenden
Softkeys auf KEINE, GERADE oder UNGERADE setzen. Der
POSITIP 880 gibt die Einstellung KEINE vor.

Das Feld STOPP-BITS kénnen Sie mit den verfligbaren Softkeys auf
den Wert 1 oder 2 setzen. Der POSITIP 880 gibt den Wert 1 vor.
Das Feld AUSGABE-ENDE gibt die Anzahl von Wagen-Rucklaufen
an, die am Ende einer Ubertragung gesendet wird. Das Ausgabe-
Ende, flr das zunachst der Wert 0 vorgegeben ist, kann mit den
numerischen Tasten auf einen positiven Integerwert (0 - 9) gesetzt
werden.

Die Einstellungen fir den seriellen Anschluss bleiben nach dem
Ausschalten des POSITIP 880 erhalten. Zum Aktivieren oder
Deaktivieren des seriellen Anschlusses gibt es keinen Parameter. Eine
Datei wird nur zum seriellen Anschluss Ubertragen, wenn das externe
Gerat empfangsbereit ist.

Informationen zum Anschluss der Kabel und zur Pin-Belegung finden
Sie im Abschnitt Daten-Schnittstelle.

Paralleler Anschluss (X32)

An den parallelen Anschluss kénnen Sie einen Drucker anschlieRen.
Siehe Abb. 11.15.

Das Ausgabe-Ende, fir das zunachst der Wert 0 vorgegeben ist,
kann mit den numerischen Tasten auf einen positiven Integerwert
(0 - 9) gesetzt werden.

Mit den Softkeys kénnen Sie das Feld LF NACH CR (LF: engl. Line
Feed = Zeilenvorschub, CR: engl. Carriage Return = \WagenrUcklauf)
auf EIN oder AUS setzen. Der POSITIP 880 gibt die Einstellung AUS
VOr.

Die Einstellungen flr den parallelen Anschluss bleiben nach dem
Ausschalten des POSITIP 880 erhalten. Zum Aktivieren oder
Deaktivieren des parallelen Anschlusses gibt es keinen Parameter.
Eine Datei wird nur zum parallelen Anschluss Ubertragen, wenn das
externe Gerdt empfangsbereit ist. WWenn das externe Gerét nicht
empfangsbereit ist, gibt der POSITIP 880 eine Fehlermeldung aus.

POSITIP 880
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SYSTEH EINRICHTEN
ACHSEN KONFIGURIEREN
HESSGERAT EINRICHTEN
FEHLERKORREKTUR
SERIELLER ANSCHLUSS
PARALLELER ANSCHLUSS
SCHUTZ
ANKENDUNG EINSTELLEN
DIAGNOSE

4 VON 8

SERIELLER ANSCHLUSS
BAUD-RATE

[ SE00

|' DATEN-BITS

|

|' PARITAT
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KEINE
[ STOPP-BITS

|

|' AUSGABE-ENDE
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ABBRECHEN UBERNEHHMEN | HILFE

Abb. 11.14 Die Eingabemaske SERIELLER
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Schutz

Mit dem Parameter SCHUTZ kénnen Sie verhindern, dass
Bearbeitungsprogramme, die Werkzeug-Tabelle oder der
Bezugspunkt 0 gedndert werden. Siehe Abb. I1.16.

Dazu benutzen Sie die beiden Softkeys EIN oder AUS. Der POSITIP 880
gibt die Einstellung AUS vor. Wenn Sie Bearbeitungsprogramme, die
Werkzeug-Bibliothek oder den Bezugspunkt 0 schitzen wollen,
verwenden Sie den Softkey EIN.

Wenn Sie das Feld PROGRAMM auf EIN setzen, konnen
Bearbeitungsprogramme weder geéndert noch gespeichert werden.

Wenn Sie das Feld WERKZEUG-TABELLE auf EIN setzen, kann die
Werkzeug-Tabelle nicht gedndert werden.

Wenn Sie das Feld BEZUGSPUNKT 0 auf EIN setzen, kann der
Bezugspunkt 0 nicht geéndert werden.

Die Schutz-Einstellungen bleiben nach dem Ausschalten des POSITIP
880 erhalten.

Anwendung einstellen

Mit dem Parameter ANWENDUNG EINSTELLEN legen Sie die
Anwendung fest, fir die Sie die Positionsanzeige benutzen wollen. Sie
kénnen zwischen FRASEN und DREHEN wahlen. Siehe Abb. 11.17.

Nach Anwahl des Parameters ANWENDUNG EINSTELLEN zeigt der
POSITIP 880 u. a. den Softkey VOREINSTELLUNG am Bildschirm an.
Nachdem Sie den Softkey VOREINSTELLUNG gedriickt haben, kénnen
Sie entweder den Softkey JA wéhlen, wenn Sie die Parameter auf die
Voreinstellung zurlicksetzen wollen, oder den Softkey NEIN, wenn Sie
abbrechen und zum vorherigen Bildschirm zurlckkehren wollen.
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Abb. 11.16 Die Eingabemaske SCHUTZ
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Diagnose

Mit den Parametern des Menls DIAGNOSE kénnen Sie Tastatur,
LCD-Anzeige, Messgeréate und Stromversorgung prifen. Siehe Abb.
11.18.

Tastatur-Test

An der am POSITIP 880-Bildschirm angezeigten Tastatur (mit
Kantentaster) kdnnen Sie sehen, wenn Sie eine Taste gedrickt und
dann wieder losgelassen haben.

Driicken Sie die Tasten und Softkeys, die Sie testen wollen. Wenn
Sie eine Taste drlcken, erscheint auf der entsprechenden Taste ein
Punkt. Dieser Punkt zeigt an, dass diese Taste ordnungsgemars
funktioniert.

Dricken Sie die Taste CE zweimal, wenn Sie den Tastatur-Test
beenden wollen.

Bildschirm-Test

Der Bildschirm-Test umfasst den LCD-Schlafmodus-Test und den
Farbtest.

Driicken Sie den Softkey SCHLAFMODUS-TEST. Der Bildschirm
simuliert den Schlafmodus und wird schwarz.

Dricken Sie eine beliebige Taste, wenn Sie den Test beenden und
zum vorherigen Bildschirm zurlickkehren wollen.

Driicken Sie den Softkey FARBTEST 6-mal, wenn Sie alle zur
Verfligung stehenden Farben prifen wollen.

Drlicken Sie den Softkey TEST BEENDEN, wenn Sie den Testmodus
beenden wollen.

Spannungsiiberwachung

Mit diesem Parameter kdnnen Sie die Ausgangsspannung zu den
Messgeraten Uberwachen. Der POSITIP 880 bietet Ihnen hier jedoch
keine Regelungsmaoglichkeit. Dieser Parameter dient nur zur
Uberprifung. Wenn Sie die Uberprifung abgeschlossen haben,
drlicken Sie den Softkey TEST BEENDEN.

POSITIP 880

DIAGNOSE

BILDSCHIRH-TEST
SPANNUNGSUBERWACHUNG
HESSGERAT-SIGNAL-GRAFIK
SYSTEH-STATISTIK

ZURUCK ZU IMPORTIEREN/ ANDERUNGEN
HEND ]

EINSTELLUNGEN
EXPORTIEREN LGSCHEN i

UBERNEHHEN

| HILFE
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Abb. 11.18 Die Eingabemaske DIAGNOSE
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Grafische Darstellung eines Messgerat-Signals

Mit Hilfe dieses Parameters konnen Sie die Signale jedes Messgerats
grafisch darstellen. Siehe Abb. 11.19.

Diese Diagnose-Funktion steht fir Messgerate mit EnDat-
@ Schnittstelle nicht zur Verfigung.

Waéhlen Sie das Messgerat, das Sie Uberprifen wollen.

Waéhlen Sie den gewlinschten Messgeréat-Eingang und bestatigen
Sie mit ENT.

Sobald Sie das Messgerét verfahren, sehen Sie die Signale der
Kanale A und B.

Drlcken Sie TEST BEENDEN, wenn Sie den Testmodus beenden
wollen.

System-Statistik

In der System-Statistik sehen Sie, wie lange die Anzeige und das
System bereits eingeschaltet waren.

Der gesamte Verfahrweg jedes Messgerats wird ebenfalls angezeigt.

Driicken Sie TEST BEENDEN, wenn Sie den Testmodus beenden wollen.
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AMI (engl. Auxiliary Machine Interface =
zusatzliche Maschinen-Schnittstelle), X51
(optional)

Wenn die IOB 89 Option Box an den POSITIP 880 angeschlossen ist,
zeigt der POSITIP 880 den Menipunkt SCHALTAUSGANGE im MenU
SYSTEM EINRICHTEN an. Fur die IOB 89-Hardware kénnen Sie acht
Ausgangsrelais konfigurieren. Siehe Abb. 11.20.

Wenn Sie einen einzelnen Relaisausgang konfigurieren wollen,
wahlen Sie die gewiinschte Relais-Nummer mit den Pfeiltasten und
bestatigen lhre Eingabe mit ENT. Wenn Sie die Einstellung eines Relais
|6schen wollen, wéhlen Sie das gewlnschte Relais und drlicken die
Taste CE.

Im Feld ACHSE geben Sie an, welche Achsposition das Relais
steuert. Die Achse wahlen Sie mit dem Softkey NACHSTE ACHSE.

Mit dem Softkey GERICHTET legen Sie fest, dass der Signalfluss
gerichtet ist. Wenn Sie diesen Softkey gewahlt haben, richtet sich
der Relaisbetrieb nach dem Vorzeichen des Positionswerts. Ist der
Wert nicht negativ, wird das Relais aktiviert. Ist der Wert negativ,
wird das Relais deaktiviert. Wenn der Softkey GERICHTET aktiviert
ist, kénnen Sie bei der Wahl der Achsen ALLE ACHSEN setzen. Bei
dieser Konfiguration wird der Ausgang des Relais gesetzt, sobald in
der Betriebsart RESTWEG eine Sollposition auf einer beliebigen
Achse gesetzt wird.

Im Feld BEDINGUNG geben Sie die Beziehung zwischen dem
angezeigten Positionswert und dem Schaltpunkt an. Dazu benutzen
Sie die entsprechenden Softkeys.

Im Feld WERT SETZEN legen Sie die Schaltpunkte fest und wahlen,
ob der jeweilige Punkt eine Ist-Position oder eine Restweg-Position
ist. Wahlen Sie die Art der Position (ISTWERT oder RESTWEG) per
Softkey.

Im Feld PUNKT/BEREICH definieren Sie, ob der Zustand sich auf
einen Punkt auf der Achse oder auf einen Bereich um Null bezieht.
Wenn Sie einen Bereich angeben, wird das Vorzeichen des
Positionswerts nicht bericksichtigt.

Mit den Softkeys AUS oder EIN nehmen Sie die gewlinschte Eingabe
im Feld RELAIS EIN/AUS vor. Sobald die entsprechende Bedingung
erflllt ist, schaltet sich das Relais AUS oder EIN.

POSITIP 880
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Abb. 11.20 Die Eingabemaske AMI-SCHNITTSTELLE
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Im Feld RELAIS-BETRIEB geben Sie genauer an, wie das Relais
arbeiten soll, wenn die Schaltbedingung erflllt ist. Sie kénnen
zwischen KONSTANT, GEPULST oder EINMALIG wahlen.
EINMALIG durfen Sie nur wahlen, wenn Sie RESTWEG als
Positionsart im Feld WERT SETZEN angegeben haben.

Wenn Sie KONSTANT gewahlt haben, bleibt das Relais aktiviert (EIN
oder AUS), solange die Schaltbedingung erflillt ist. |

. . . . Relay Operation Modes
Wenn Sie GEPULST gewahlt haben, wird das Relais nur fiir eine
festgelegte Zeitdauer aktiviert. Sobald diese Zeit Uberschritten ist,

wird das Relais deaktiviert. Die Zeitdauer geben Sie im Feld RELAIS- o

BETRIEB ein. s 1L L
Continuous

Wenn Sie den Softkey GEPULST gewahlt haben, missen Sie mit den o

numerischen Tasten einen Verzégerungswert eingeben. SwichingContion | | | |

Wenn Sie EINMALIG gewahlt haben, geht das Relais nur einmalig
nach Setzen des Achswerts in den aktivierten Zustand Uber. Diese H RELMY OPERATON
Einstellung kann nur fir Positionswerte in der Betriebsart RESTWEG ™

verwendet werden. outpt J |_| |_

Die Einstellungen der AMI-Schnittstelle bleiben nach dem Pulsed

Ausschalten des POSITIP 880 erhalten. SwichimConditon _l—l_l_l_

Ry ressts onrext
Pre=st
Qutput _I—
Single
SwichingCondition | | | |

Abb. 11.22 Die Eingabemaske AMI-SCHNITTSTELLE

Zweite Bedieneinheit (X61) (optional)

Die 2. Bedieneinheit arbeitet genauso wie der POSITIP 880. Auf ;
beiden Positionsanzeigen wird dasselbe Bild angezeigt und beide |
Tastaturen kénnen fur alle Funktionen verwendet werden. Die 2.
Bedieneinheit des POSITIP 880 wird tber den Anschluss X61
angeschlossen. Die 2. Bedieneinheit besitzt ein Schnittstellenkabel,
das mit dem Anschluss (X61) des POSITIP 880 verbunden ist.

Abb. I1.23 Rlckansicht der 2. Bedieneinheit
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Il - 3 Messgerate und Messwert-
Anzeige

In diesen Tabellen sind alle Betriebs-Parameter aufgeflhrt, die Sie fur

die Messgerate und die Messwert-Anzeige einstellen missen. Die
meisten Eingaben kdnnen Sie der Betriebs-Anleitung zu lhrem

Messgerat entnehmen.

Einstellungs-Beispiele fiir HEIDENHAIN Langenmessgerate mit

11-pAgg-Signalen

Messgerat Signalperiode Referenzmarken
CT 2 Eine

MT xx01

LS 303/303C 20 Eine/

LS 603/LS 603C 1000

LS 106/106C 20 Eine/1000

LS 406/406C

LB 302/302C 40 Eine/2000

LIM 501 10 240 Eine

Einstellungs-Beispiele fiir HEIDENHAIN Langenmessgerate mit

1-Vgg-Signalen

Messgerat Signalperiode Referenzmarken

LIP 382 0,128 -

MT xx81 2 Eine

LIP 481A/481R

LIP 481X 2 Eine

LF 183/183C 4 Eine/5000

LF 481/481C

LIF 181/181C

LIP 581/581C

LS 186/186C 20 Eine/1000

LB 382/382C 40 Eine/

LIDA 18x/18xC 2000

VM 182 4 -

LIDA 10x/10xC 100 Eine/1000

LIM 581 10 240 Eine
POSITIP 880
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Il - 3 Messgerate und Messwert-Anzeige

Anzeigeschritt bei Winkelmessgeraten wahlen

Der Anzeigeschritt hdngt bei Winkelmessgeraten ab von der

Strichzahl des Messgerats und der

Winkelunterteilung

Beide Parameter werden fir jede Drehachse separat eingegeben.

Einstellungs-Beispiele fiir HEIDENHAIN Winkelmessgerate

Messgerat Strichzahl Referenzmarken
ROD 250, RON 255 9 000/18 000 1

ROD 250C, RON 255C 9 000 500

ROD 250C, ROD 255C 18 000 1000

ROD 700C, RON 705C

RON 706C

ROD 700C, ROD 800C 36 000 1000
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Il - 4 Daten-Schnittstelle

Die Daten-Schnittstelle des POSITIP 880 umfasst den seriellen
Anschluss V.24/RS-232-C (X31) und einen parallelen Anschluss (X32).
Der serielle Anschluss unterstitzt bidirektionale
Datenkommunikation, mit der Sie Daten exportieren oder von einem
externen Gerat importieren kénnen. Mit dem parallelen Anschluss ist
nur der Export von Daten zu einem externen Gerat maglich.

Die folgenden Daten lassen sich vom POSITIP 880 zu einem externen
Gerat mit serieller oder paralleler Daten-Schnittstelle Ubertragen:
Bearbeitungsprogramme
Bearbeitungs- und System-Konfigurationsparameter
Nichtlineare Fehlerkorrektur-Tabellen
Messwert-Ausgabe (Anzeigewerte oder Antastfunktionen)
Die folgenden Daten lassen sich von einem externen Gerat zum
POSITIP 880 Ubertragen:
Bearbeitungsprogramme
Bearbeitungs- und System-Konfigurationsparameter
Nichtlineare Fehlerkorrektur-Tabellen
Tastenbefehle von einem externen Geréat
In diesem Kapitel erfahren Sie alles, was Sie zum Einrichten der
Daten-Schnittstelle wissen missen:
Pin-Belegung der Daten-Schnittstelle am POSITIP 830
Signalpegel
Verdrahtung der Anschlusskabel und -stecker
Ubertragungs-Geschwindigkeit (Baud-Rate)
Datenformat

POSITIP 880

Il - 4 Daten-Schnittstelle

- @



Il - 4 Daten-Schnittstelle

Serieller Anschluss

Der serielle Anschluss V.24/RS-232-C befindet sich auf der Gehause-
Ruckseite. Pinbelegung: siehe Abb. 11.24. Mit diesem Anschluss
lassen sich folgende Geréte verbinden:

Drucker mit serieller Daten-Schnittstelle
Personal-Computer (PC) mit serieller Daten-Schnittstelle

Bei Funktionen, die die Datenibertragung unterstltzen, zeigt der
POSITIP 880 die Softkeys IMPORTIEREN/EXPORTIEREN am
Bildschirm an. Weitere Informationen zu diesen Funktionen finden Sie
im entsprechenden Abschnitt dieses Handbuchs.

Wenn Sie Daten zu einem Drucker mit serieller Daten-Schnittstelle
Ubertragen wollen, driicken Sie den Softkey EXPORTIEREN. Die Daten
werden im ASCII-Text-Format Ubertragen und kénnen sofort
ausgedruckt werden.

Fir die Datenibertragung (Export und Import) zwischen dem POSITIP
880 und einem PC muss auf dem PC eine Kommunikationssoftware
(z.B. TNCremo) installiert sein. (TNCremo ist kostenlos erhéltlich
unter: http://heidenhain.de/filebase. Falls Sie weitere Informationen
bendtigen, wenden Sie sich bitte an Ihren HEIDENHAIN-

Handler.) Diese Software sorgt flir die Aufbereitung der

Daten, die Uber die serielle Kabelverbindung gesendet oder
empfangen werden. Alle Daten werden im ASCII-Text-Format
zwischen dem POSITIP 880 und dem PC Ubertragen.

Wenn Sie Daten vom POSITIP 880 zu einem PC exportieren wollen,
muUssen Sie den PC vorher auf den Empfang der Daten vorbereiten,
damit der PC die Daten in einer Datei speichern kann. Dazu richten Sie
das Kommunikationsprogramm so ein, dass es ASCII-Textdaten von
einem COM-Anschluss in die Datei auf dem PC ibernehmen kann.
Sobald der PC zum Empfang der Daten bereit ist, starten Sie die
Datenubertragung mit dem Softkey EXPORTIEREN am POSITIP 880-
Bildschirm.

Wenn Sie Daten von einem PC in den POSITIP 880 importieren
wollen, missen Sie den POSITIP 880 vorher auf den Empfang der
Daten vorbereiten. Drliicken Sie dazu den Softkey IMPORTIEREN am
POSITIP 880-Bildschirm. Sobald der POSITIP 880 bereit ist, richten Sie
das Kommunikationsprogramm auf dem PC so ein, dass die
gewdulnschte Datei im ASCII-Text-Format Ubertragen werden kann.

Kommunikations-Protokolle, wie z. B. Kermit oder
@ Xmodem, werden vom POSITIP 880 nicht unterstitzt.
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Verdrahtung der Anschlusskabel

Die Verdrahtung der Anschlusskabel hangt vom anzuschlieRenden
Gerat ab (siehe Technische Dokumentation zum externen Gerat).
Volle Verdrahtung

Die Kommunikation zwischen dem POSITIP 880 und lhrem PC ist nur
maglich, wenn sie Uber ein serielles Kabel miteinander verbunden
sind. Siehe Abb. 11.25 & Abb. 11.26.

Pin-Belegung
Pin Belegung
1 Nicht belegt
3 TXD — Sendedaten
2 RXD — Empfangsdaten
7 RTS — Sendeanforderung
8 CTS — Bereit zum Senden
6 DSR — Ubermittlungseinheit bereit
5 SIGNAL GND — Signalmasse
4 DTR — Datenendgerat bereit
9 Nicht belegt
Signal
Signal Signalpegel Signalpegel
1=, aktiv” 0" = ,nicht aktiv”
TXD, RXD -3V bis-15V +3Vbis+15V
RTS, CTS +3Vbis+15V -3V bis-15V
DSR, DTR
POSITIP 880

POSITIP 880 D9

NC 1 © o 1 NC
RxD 2 2 RxD
TxD 3 :::><:: 3 TxD
DTR 4 4 DTR
GND & %E 5 GND
DSR 6 6 DSR
RTS 7 7 RTS
CTS 8 :X:t: 8 CTS

NC 9 o @ 9 NC

Abb. I.25 Pin-Belegung des seriellen Anschlusses mit

Handshake

POSITIP 880 D9
NC 1 e

RxD 2 2 RxD
XD 3 z:><: 3 TxD
DTR 4

GND 5 a—ﬂ 5 GND
DSR 6

RTS 7

CTS 8 :l

NC 9 o

Abb. 11.26 Pin-Belegung des seriellen Anschlusses
ohne Handshake
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Il - 4 Daten-Schnittstelle

Externe Aktionen liber die V.24/RS-232-C-Datenschnittstelle

Die V.24/RS-232-C-Datenschnittstelle ermdglicht die Fernbedienung
des POSITIP 880 Uber ein externes Gerat. Die folgenden
Tastenbefehle stehen zur Verfligung:

Format
<ESC>TXXXX<CR> Taste ist gedrickt
<ESC>AXXXX<CR> Ausgabe von Bildschirminhalten
<ESC>SXXXX<CR> Sonderfunktionen
Befehlsfolge Funktion
<ESC>T0000<CR> Taste , 0"
<ESC>T0001<CR> Taste , 1"
<ESC>T0002<CR> Taste , 2"
<ESC>T0003<CR> Taste , 3"
<ESC>T0004<CR> Taste ,4"
<ESC>T0005<CR> Taste , 5"
<ESC>T0006<CR> Taste ,,6"
<ESC>T0007<CR> Taste , 7"
<ESC>T0008<CR> Taste , 8"
<ESC>T0009<CR> Taste , 9"
<ESC>T0100<CR> Taste ,,CE" oder ,,CL"
<ESC>T0101<CR> Taste ,—"
<ESC>T0102<CR> Taste ,.”
<ESC>T0104<CR> Taste ,,ENT"
<ESC>T0109<CR> Taste , X"
<ESC>T0110<CR> Taste ,Y"/,2"/.Zp"
<ESC>T0111<CR> Taste ,, 2"
<ESC>T0112<CR> Taste ,IV"
<ESC>T0114<CR> Taste , Softkey 1"
<ESC>T0115<CR> Taste ,Softkey 2"
<ESC>T0116<CR> Taste ,, Softkey 3"
<ESC>T0117<CR> Taste , Softkey 4"
<ESC>T0118<CR> Taste ,, Softkey 5"
<ESC>T0119<CR> Taste ,Softkey 6"
<ESC>T0131<CR> Taste , Soll-Wert"
<ESC>T0132<CR> Taste ,Restweg”
<ESC>T0133<CR> Taste ,,Programm-Ausfihrung”
<ESC>T0134<CR> Taste , Programm bearbeiten”
<ESC>T0137<CR> Taste ,NACH-OBEN"
<ESC>T0138<CR> Taste ,NACH-UNTEN"
144

[l Technische Information @



Befehlsfolge Funktion
<ESC>T0140<CR> Taste ,1"” (inkremental)
<ESC>A0000<CR> Geratekennung senden
<ESC>A0200<CR> Ist-Position senden
<ESC>S0000<CR> Gerat zurlicksetzen
<ESC>S0001<CR> Tastatur sperren
<ESC>S0002<CR> Tastatur freigeben

Paralleler Anschluss

Der parallele Anschluss befindet sich an der Gehause-Rlckseite des
POSITIP 880 (siehe Abb. 11.27 & Abb. 11.28). An diesen Anschluss
lassen sich folgende Gerate anschliel3en:

Drucker mit paralleler Centronics-Schnittstelle

Drucker mit Fahigkeit zur Kommunikation im
. Kompatibilititsmodus” (auch Centronics-Modus), z.B. Okidata 182
Dot Matrix, HP Laser Jet Il

Bei Funktionen, die die Datenlbertragung unterstlitzen, zeigt der
POSITIP 880 die Softkeys IMPORTIEREN/EXPORTIEREN am
Bildschirm an. Weitere Informationen zu diesen Funktionen finden Sie
im entsprechenden Abschnitt dieses Handbuchs.

Wenn Sie Daten zu einem Drucker mit paralleler Daten-Schnittstelle
Ubertragen wollen, driicken Sie den Softkey EXPORTIEREN. Die Daten
werden im ASCII-Text-Format Ubertragen und kénnen sofort
ausgedruckt werden.

POSITIP 880

POSITIP 550

STROEE 1
DATAE DO 2
DATA DT 3
DATADZ 4
DATADS S
DATA DY B
DATA DS 7
DATA DE &
DATA DY 9
ACKMNOWLEDGE 10
BUSY 11
PAPER EMD 12
SELECTIM 13
ALTO FEED 14
ERROR 13
PRIMT INITIALIZE 18
SELECT OUT 17
GROUND 15
GROUND 19
GROUND 20
GROUND 21
GROUND 22
GROUND 23
GROUND 24
GROUND 25

W N m o B W R =

R T
h £ K =2 0 wWom=1mh & Wk =0

Il - 4 Daten-Schnittstelle

Abb. I1.27 Pin-Belegung des parallelen Anschlusses
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-

Abb. 11.28 25-poliger Stecker (Buchse) X32
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Il - 5 Messwert-Ausgabe

Beispiele zur Zeichenausgabe an der Daten-
Schnittstelle

Mit einem PC kénnen Sie Daten vom POSITIP 880 abrufen (siehe dazu
.Messwerte ausgeben” im Kapitel I-8, ,,Das Menli BEARBEITUNG
EINRICHTEN"). Fur die drei Beispiele auf dieser Seite gilt: Die
Messwert-Ausgabe wird mit Ctrl B (bei Ubertragung Uber den
seriellen Anschluss) oder einem Schaltsignal am Eingang EXT (in
der optionalen AMI-Schnittstelle enthalten) gestartet . Mit dem Befehl
Ctrl B Ubertragen Sie die Werte, die in der POS 1-Anzeige oder POS
2-Anzeige — je nachdem, welche der beiden Anzeigen gerade aktiv ist
— angezeigt werden.

Daten-Ausgabe mit externen Signalen

Beispiel 1: Linearachse mit Radius-Anzeige X = + 41,29 mm

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

Koordinatenachse

Gleichheitszeichen

+/-Vorzeichen

2 bis 7 Vorkommeastellen

Dezimalpunkt

1 bis 6 Nachkommastellen

Mafeinheit: Leerzeichen bei mm, " bei Zoll

Istwert-Anzeige:
R bei Radius, D bei Durchmesser
Restweg-Anzeige:
r bei Radius, d bei Durchmesser

Wagen-Rcklauf (engl. Carriage Return)

Zeilenvorschub (engl. Line Feed)
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Beispiel 2: Drehachse mit Grad-Anzeige C = + 1260,0000°

C

+

1260

0000

W

<CR>

<LF>

Koordinatenachse

Gleichheitszeichen

+/— Vorzeichen

4 bis 8 Vorkommastellen

Dezimalpunkt

0 bis 4 Nachkommmastellen

Leerzeichen

W fir Winkel (bei Restweganzeige: w)

Wagen-Rucklauf (engl. Carriage Return)

Zeilenvorschub (engl. Line Feed)

Beispiel 3: Drehachse mit Grad/Minuten/Sekunden-Anzeige
C =+ 360°

23' 45"’

C

+

360

23

45

W

<CR>

<LF>

Koordinatenachse

Gleichheitszeichen

+/- Vorzeichen

3 bis 8 Stellen ,,Grad”

Doppelpunkt
0 bis 2 Stellen ,,Minuten”

Doppelpunkt
0 bis 2 Stellen ,,.Sekunden”

Leerzeichen

W fir Winkel (bei Restweganzeige: w)

Wagen-Ricklauf (engl. Carriage Return)

Zeilenvorschub (engl. Line Feed)

Daten-Ausgabe mit Kantentaster

Fir die nachsten drei Beispiele gilt: Die Messwert-Ausgabe wird mit

einem Schaltsignal des Kantentasters gestartet. Mit dem Feld

MESSWERT-AUSGABE AKTIVIEREN (Menli BEARBEITUNG

EINRICHTEN — MESSWERT-AUSGABE) kdnnen Sie die Ausgabe an

einen Drucker aktivieren/deaktivieren. Der POSITIP 880 Ubertragt die

entsprechenden Informationen Uber die gewahlte Achse.

POSITIP 880

Il - 5 Messwert-Ausgabe

- [:



Il - 5 Messwert-Ausgabe

Beispiel 4: Antast-Funktion Kante Y = - 3674,4498 mm

Y :|-13674|.(4498 R| <CR>

<LF>

Koordinatenachse

2 Leerzeichen

Doppelpunkt

Vorzeichen oder Leerzeichen

2 bis 7 Vorkommeastellen

Dezimalpunkt

1 bis 6 Nachkommastellen

Mafeinheit: Leerzeichen bei mm, " bei Zoll

R bei Radius-Anzeige, D bei Durchmesser-Anzeige
Wagen-Ricklauf (engl. Carriage Return)

Zeilenvorschub (engl. Line Feed)

Beispiel 5: Antast-Funktion Mittellinie

Koordinate der Mittelinie auf der X-Achse CLX = + 3476,9963 mm

(engl. Center Line X axis)

Abstand der angetasteten Kanten DST = 2853,0012 mm (engl.

Distance)

CLX | :|+|3476|.]19963 R| <CR> | <LF>
DST | : 2853 |.]1]001 2 R| <CR> | <LF>
Doppelpunkt

Vorzeichen oder Leerzeichen

2 bis 7 Vorkommeastellen

Dezimalpunkt

1 bis 6 Nachkommastellen

Mafeinheit: Leerzeichen bei mm, " bei Zoll

R bei Radius-Anzeige, D bei Durchmesser-Anzeige
Wagen-Rcklauf (engl. Carriage Return)

Zeilenvorschub (engl. Line Feed)
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Beispiel 6: Antast-Funktion Kreismitte

Erste Mittelpunkts-Koordinate, z.B. CCX = -1616,3429 mm, zweite

Mittelpunkts-Koordinate, z. B. CCY = +4362,9876 mm, (engl. C ircle
C enter X axis, Circle C enter Y axis; Koordinaten abhangig von der
Bearbeitungsebene)
Kreis-Durchmesser (engl. diameter) DIA: 1250,0500 mm

ccxX 1616 3429 " <CR> | <LF>
ccy 4362 9876 R| <CR> | <LF>
DIA 1250 0500 R| <CR> | <LF>
Doppelpunkt

Vorzeichen oder Leerzeichen
2 bis 7 Vorkommastellen
Dezimalpunkt

1 bis 6 Nachkommastellen

Mafeinheit: Leerzeichen bei mm, " bei Zoll

R bei Radius-Anzeige, D bei Durchmesser-Anzeige

Wagen-Rucklauf (engl. Carriage Return)

Zeilenvorschub (engl. Line Feed)

POSITIP 880

Il - 5 Messwert-Ausgabe
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Il - 6 Technische Daten fiir Frasen

POSITIP 880 Technische Daten

Achsen

Bis zu 6 Achsenaus A-7

Messgeriat-Eingange

6x  11pAgs, 1 Vggoder EnDat (umschaltbar); Eingangsfrequenz max. 100 kHz
fur inkrementale oder absolute HEIDENHAIN-Messgerate

Signalperiode:

0,128 um, 2 um, 4 ym, 10 um, 20 um, 40 pm, 100 pm, 10240 pm

Strichzahl:
9000/18000/36 000

Unterteilungsfaktor

Max. 1024-fach

Anzeigeschritt

Linearachsen: 1 mm bis 0,005 pm
Drehachsen: 1° bis 0,0001° (00°00°'01")

Anzeige

Farb-Flachbildschirm fir Positionswerte, Anzeige von Dialogen und Eingaben,

grafische Funktionen, grafische Positionierhilfe
Benutzeroberfliche mehrsprachig

Statusanzeige:

Betriebsart, REF, Zoll, Maffaktor, Vorschub
Bezugspunkt-Nummer

Werkzeug-Nummer und Werkzeug-Achse
Werkzeug-Korrektur (R—, R+, RO)

Funktionen

Referenzmarken-Auswertung REF flr abstandskodierte oder einzelne

Referenzmarken

Restweg-Betrieb, Soll-Positionen im Absolut- oder Kettenmaf3

Konturtberwachung mit Lupenfunktion
MalRfaktor
HILFE: Integrierte Benutzer-Anleitung

INFORMATION: Rechner, Schnittdaten-Rechner, Anwender- und

Betriebsparameter

99 Bezugspunkte und bis zu 99 Werkzeuge

Antast-Funktionen zur Bezugspunkt-Ermittlung, vorzugsweise mit dem

Kantentaster KT: Kante, Mittellinie und Kreismitte
Werkzeugradius-Korrektur

Berechnung der Positionen flir Lochkreise und Lochreihen
Positionierhilfen zum Frasen und Ausraumen von Rechtecktaschen

Programmieren

Bis zu 999 Programm-Séatze in einem Programm; Unterprogrammtechnik; Teach-

In (Lern-Programmierung)

Zyklen:

Gerade, Bogen, Fase, Lochkreis, Lochreihe und Rechtecktasche

Fehlerkorrektur

Linear und nichtlinear, bis zu 128 Messpunkte
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POSITIP 880 Technische Daten

Daten-Schnittstelle

Seriell:
V.24/RS-232-C 300 bis 115 200 Baud

Zur Ausgabe von Programmen, Messwerten und Parametern;

Zur Eingabe von Programmen und Parametern

Parallel:
Centronics zur Ausgabe von Messwerten

Schalteingange/-ausgange

Auf Anfrage (Uber separate AMI-Eingangs-/Ausgangsbox)

Zubehor

Schwenkful®
Zweite Bedieneinheit
Kantentaster KT 130

Netzanschluss

100 V bis 240V (-15% bis +10%) 50 Hz bis 60 Hz (+3 Hz); Stromaufnahme 35 W

Betriebstemperatur

0°C bis 45°C (32 °F bis 113 °F)

Schutzgrad (EN 60529)

IP 40 (IP 54 Frontplatte)

Gewicht

3,2 kg

POSITIP 880

Il - 6 Technische Daten fir Frasen
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Il - 7 Technische Daten fiir Drehen

POSITIP 880 Technische Daten

Achsen

Bis zu 6 Achsen aus A -7, Zg, Zg

Messgeriat-Eingange

6 x o 11 pAgs, 1 Vgg oder EnDat (umschaltbar);
Eingangsfrequenz max. 100 kHz fir inkrementale oder absolute HEIDENHAIN-
Messgeréte

Signalperiode:
0,128 uym, 2 pm, 4 um, 10 ym, 20 ym, 40 pm, 100 pm, 10240 um

Strichzahl:
9000/18000/36 000

Unterteilungsfaktor

Max. 1024-fach

Anzeigeschritt

Linearachsen: 1 mm bis 0,005 pm
Drehachsen: 1° bis 0,0001° (00°00°01")

Anzeige

Farb-Flachbildschirm fur Positionswerte, Anzeige von Dialogen und Eingaben,
grafische Funktionen, grafische Positionierhilfe

Benutzeroberfliche mehrsprachig

Statusanzeige:
Werkzeug-Nummer
Durchmesser-Anzeige @
Summen-Anzeige

Funktionen

Referenzmarken-Auswertung REF flr abstandskodierte oder einzelne
Referenzmarken

Restweg-Betrieb, Soll-Positionen im Absolut- oder Kettenmaf3
Konturliberwachung mit Lupenfunktion

MalRfaktor

HILFE: Integrierte Benutzer-Anleitung

INFORMATION: Rechner, Kegelrechner, Anwender- und Betriebsparameter

1 Bezugspunkt, bis zu 99 Werkzeuge
Einfrieren der Werkzeug-Position beim Freifahren
Aufmafd

Programmieren

Bis zu 999 Programm-Sé&tze in einem Programm; Unterprogrammtechnik; Teach-
In (Lern-Programmierung)

Zyklen: .
Gerade, Bogen, Fase, Abspan-Zyklus, Ubergangsradius

Fehlerkorrektur

Linear und nichtlinear, bis zu 128 Messpunkte

Daten-Schnittstelle

Seriell:

V.24/RS-232-C 300 bis 115 200 Baud

Zur Ausgabe von Programmen, Messwerten und Parametern;
Zur Eingabe von Programmen und Parametern

Parallel:
Centronics zur Ausgabe von Messwerten
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POSITIP 880 Technische Daten

Schalteingange/-ausgange Auf Anfrage (Uber separate AMI-Eingangs-/Ausgangsbox)
Zubehor Schwenkful’
Zweite Bedieneinheit
Netzanschluss 100V bis 240 V (-15% bis +10%) 50 Hz bis 60 Hz (+3 Hz); Stromaufnahme 35 W
Betriebstemperatur 0°C bis 45°C (32 °F bis 113 °F)
Schutzgrad (EN 60529) IP 40 (IP 54 Frontplatte)
Gewicht 3,2 kg

Il - 7 Technische Daten fiir Drehen
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Il - 8 Anschlussmale

Il -8 Anschlussmale

[287.05]

- 11.30

o = & 0~
Moo o
o

[194.67
7.66

poaoao

— B

e 000000

Rilckansicht

Vorderansicht mit MalRangaben

ABSCHNITT A-A

Ansicht von unten mit MalRangaben

Seitenansicht
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Il -9 Zubehor

Teile-Nummern fir Zubehor

Teile-Nummer

Zubehor

382891-01 POSITIP 880 Dreh-/Kippgelenk, verpackt
382929-01 POSITIP 880 Universal-Montagearm, verpackt
382892-01 POSITIP 880 Montageplatte, verpackt
378039-01 Zweite Bedieneinheit POSITIP 880, verpackt
382930-01 AMI-Einheit
382898-05 Kabel 5 m zur 2. Bedieneinheit, verpackt
382898-10 Kabel 10 m zur 2. Bedieneinheit, verpackt
382898-20 Kabel 20 m zur 2. Bedieneinheit, verpackt
382898-30 Kabel 30 m zur 2. Bedieneinheit, verpackt
POSITIP 880

Il - 9 Zubehor
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POSITIP 880 Montageanleitung
Universal-Montagearm
Id.-Nr. 382 929-01

Il -9 Zubehor

Gewindestift mit Innensechskant
M6 x 12 mm (4)

Unterlegscheibe ™}~ -

Schraube mit Innensechskant
M6 x 30 mm (2)

Sicherungsmutter

(Sechskant) M8

| [44.45] |
175

[ ) —
R
@,
A
e
Vorderansicht des Winkels

G-

Montageplatte Innensechskant
' (4)
Winkel Sechskantschraube Arm
M8 x 70 mm

Sechskantschraube M16 x 75 mm
Sechskantschraube M14 x 75 mm

Unterlegscheibe 0,15 mm (2)

Dreh-/Kippgelenk

Gewindestift mit

Dreh-/Kippgelenk
Id.-Nr. 382 891-01

Abschlusskappe (2)
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POSITIP 880 Montageanleitung
Montageplatte
Id.-Nr. 382 892-01

POSITIP 880

Il - 9 Zubehor

Unterlegscheibe M5
Halbrundkopfschraube M5 /4>%

[203.20]
8.00TYP ——= AXMS
T IOE TE
H E ; j |:| [158.75]
6.25TYP

=
i

|
L.
D
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Il -9 Zubehor

POSITIP 880 Montageanleitung
Dreh-/Kippgelenk
Id.-Nr. 382 891-01
Schraube mit Innensechskant M8 x 30 mm
Winkel (2)
Unterlegscheibe M8 (4)
Schwenkriegel M8 x 55 mm
Halbrundkopfschraube 4 mm (4)
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Index

A

Absolute Koordinaten ... 15

Absoluter Bezugspunkt ... 13

Abspan-Zyklus ... 114

Antasten, Innenwand einer
Bohrung ... 32

Antasten, Mittellinie als Bezugslinie
setzen ... 31

Antasten, Werkstick-Kante als
Bezugslinie setzen ... 30

Antast-Funktion, abbrechen ... 29

Antast-Funktionen zum Bezugspunkt-
Setzen ... 28

Anzeige konfigurieren ... 93

Aufmald ... 108

B

Bearbeitung einrichten, Menu ... 87

Betriebsarten ... 21

Bezugspunkt aufrufen ... 58

Bezugspunkte setzen ... 26

Bezugspunkt-Setzen mit einem
Werkzeug ... 34

Bezugspunkt-Setzen mit
Kantentaster ... 29

Bezugspunkt-Setzen ohne Antast-
Funktion ... 27

Bezugspunkt-Tabelle ... 92

Bildschirm anpassen ... 97

Bogen, frasen ... 65

D

Drehen, Programmier-
Funktionen ... 113

Drei-Finger-Regel ... 12

E
Einzelsatz ... 82

POSITIP 880

F

Fase ... 69

Fenster mit Darstellung des kompletten
Werkstlcks ... 86

G

Gerade, frasen ... 64

Grafische Positionierhilfe ... 36

Grafische Positionierhilfe
(Funktion) ... 95

Inkrementale Koordinaten ... 15
Ist-Position ... 14

K
Kegelrechner ... 111
Kontur ... 96

Kontur-Ansicht ... 85

Kontur-Ansicht, grafische
Anzeigen ... 85

Kontur-Ansicht, Hauptansicht ... 85

Konturen ... 86

Koordinatensysteme ... 12

L

Label-Aufruf ... 61

Label-Nummer ... 61

Label-Nummer O ... 61

Lochmuster und
Rechtecktaschen ... 60

Lochreihen ... 46

M
Maf3einheit, wahlen ... 96
Mal’faktor ... 93
Mathematische Funktionen ... 99
Merke/Setze-Funktion ... 110
Messwerte ausgeben ... 95
Mittellinie zwischen zwei angekratzten
WerkstlUck-Kanten als
Bezugslinie ... 34

P
Positionieren/Bohren ... 63
Positions-Fenster ... 86
Positionsrickmeldung ... 17
Programm laden, speichern, 16schen
oder aus dem aktiven
Programmspeicher entfernen ... 72
Programm, abarbeiten ... 81
Programm, exportieren ... 76
Programm, importieren ... 75
Programm-Ansicht ... 84
Programmier-Funktionen ... 53
Programmier-Funktionen, Softkeys flr
... (Drehen) ... 113
Programm-Satze, andern ... 78
Programm-Satze, |6schen/kopieren/
verschieben ... 79
Programmteil-Wiederholung ... 60

R
Radius-/Durchmesser-Anzeige ... 108
Rechner-Funktionen ... 98
Rechtecktasche ... 49
REF ... 17
REF Freigabe ... 20
Referenzmarke ... 17
abstandskodiert ... 17
Referenzmarken ... 17
nicht Gberfahren ... 19
Uberfahren ... 19
Restweg ... 14, 36

S
Satzfolge ... 83
Satzfunktionen, Softkeys flr ... ... 77
Satz-Funktionen-Softkeys
(Drehen) ... 116
Schnittgeschwindigkeit, Tabelle
far... ... 101
Soll-Position ... 14
Stoppuhr ... 96
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Index

T
Trigonometrische Funktionen ... 100

U

U/min-Rechner-Funktionen ... 101
Ubergangsradius ... 67
Unterprogramme ... 60

\"}
Verschachteln ... 60
Verzeichnis, anlegen ... 74
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