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Klawiatura i softkeys (klawisze programowalne)

4 klawisze osiowe dla wyboru osi
posuwowych

Warto$¢ wprowadzenia albo
usunigcie komunikatu o btedach

Oznaczenie wymiaru

7 || 8

tancuchowego

Wybor trybu pracy (doktadny opis
funkciji trybow pracy znajduje sie w
rozdziale I-2 w czesci o trybach
pracy)

...‘

Klawisze softkey w dolnej czesci ekranu
POSITIP 880, ktorych funkcje zalezne sg,
od przyporzgdkowanego pola na ekranie.

Zapis liczb

Zmiana znaku liczby

Przejecie wprowadzonych
danych

Wybor pél wprowadzenia



Wskazowki dotyczace
wprowadzania danych

Wersja software

Wersja software sterowania zostaje wysSwietlana po pierwszym
wtgczeniu POSITIP 880 na ekranie.

Niniejsza instrukcja objasnia funkcje POSITIP 880 dla

QI_% frezowania i toczenia. Podstawowe funkcje
POSITIP 880 opisane sg w pierwszych czterech
rozdziatach niniejszej instrukcji. Rozdziat dotyczacy
obrébki toczeniem objasnia wytgcznie funkcje
specyficzne dla toczenia.

Prawidtowe korzystanie z instrukcji

Niniejsza instrukcja sktada sie z dwoch czesci:

Rozdziat I: Instrukcja dla uzytkownika
Rozdziat II: Informacja techniczna

Instrukcja dla uzytkownika

Przy codziennej pracy z POSITIP 880 operator korzysta wytgcznie z
instrukcji obstugi (Rozdziat I).

Dla POSITIP 880-poczatkujacego stuzy instrukcja obstugi jako
swojego rodzaju pomoc naukowa. Na poczatku zostaje
przedstawionych kilka waznych zagadnien podstawowych i przeglad
funkcji POSITIP 880. Nastepnie kazda funkcja zostaje wyczerpujgco
objasniona na przyktadzie, ktéry od razu moze zosta¢ odpracowany
na maszynie. Poczatkujgcy uzytkownik POSITIP 880 powinien
konsekwentnie odpracowac wszystkie przyktady.

Dla POSITIP 880-eksperta stuzy instrukcja obstugi jako obszerne
zrédto wszelkiego rodzaju odnoénikéw i pomocy w obstudze.

Informacja techniczna

Jesli chcemy dopasowa¢ POSITIP 880 do danej maszyny lub
korzystac z interfejsow danych, to wszystkie niezbedne informacje
znajdujg sie w Informaciji technicznej (Rozdziat II).

Instrukcje dotyczace procedur obstugi

Schematyczne instrukcje do procedur obstugi uzupetniajg kazdy
przykfad w niniejszej instrukcji. Posiadajg one nastepujgca strukture:

POSITIP 880

Wskazowki dotyczgce wprowadzania danych



Wskazowki dotyczgce wprowadzania danych

ROZPOCZECIE WPROWADZANIA DANYCH

Tu zostaje objasniona funkcja klawisza lub dany
KLAWIS krok roboczy. Jesli to konieczne, to znajdujg sie tu
rowniez informacje uzupetniajgce.

Jesli po ostatniej instrukcji znajduje sie strzatka, to instrukcja zostaje
kontynuowana na nastepnej stronie.

Kreskowana linia ponizej instrukcji oznacza, iz istnieje jeszcze
alternatywne rozwigzanie wykonania uprzednio opisanej funkcji.

Wezwanie do wprowadzania danych pojawia sie w przypadku
niektorych procedur (nie zawsze) w wierszu dialogowych na ekranie
POSITIP 880.

Szczegdlne wskazowki w niniejszej instrukcji

Szczegolnie wazne informacje sg wydzielone w zielonych blokach
wskazoéwek Prosze szczegolnie uwzgledniac te wskazowki. Jesli nie
zostang one uwzgledniane, to moze sig zdarzyc, iz funkcje nie beda
tak pracowac, jak tego oczekuje operator lub obrabiany przedmiot
badz instrument zostang uszkodzone.



Symbole we wskazéwkach

Kazda wskazowka jest oznaczona z lewej strony symbolem,
informujgcym o znaczeniu danej wskazowki.
@ Ogoblna wskazéwka
np. dotyczgca zachowania POSITIP 880.

Wazna wskazéwka — odnosnik do zatgczonej
A dokumentaciji

np. iz dla odpracowania danej funkcji konieczny jest
okreslony instrument.

Niebezpieczenstwo — niebezpieczenstwo porazenia
pradem

np. przy otwarciu obudowy.

POSITIP 880
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przyrostowy, wymiar absolutny, pozycja zadana, pozycja
rzeczywista i droga pozostata do punktu docelowego sg
znane, to mozna poming¢ ten rozdziat.

@5 Jedli takie pojecia jak uktad wspotrzednych, wymiar

Uktady wspotrzednych

Dla podawania pozycji konieczny jest zasadniczo uktad odniesienia.

Na przykfad okreslone miejsca na kuli ziemskiej mogg zosta¢
opisane przy pomocy ich wspoétrzednych geograficznych ,,dtugos¢” i
»,Szerokosc¢”, jako wartosci absolutne. W przeciwienstwie do
wzglednych danych o pofozeniu, odnoszgcych sig do znanego
punktu, sie¢ potudnikéw i rownoleznikow tworzy absolutny ukfad
odniesienia. Patrzrys. I.1.

Dla obrobki przedmiotu na frezarce zostaje wykorzystywany staty w
odniesieniu do przedmiotu kartezjanski (prostokatny, nazwa
pochodzi od francuskiego matematyka i filozofa Renatusa
Cartesiusa; 1596 do 1650) uktad wspotrzednych. Kartezjanski uktad
wspotrzednych skfada sie z trzech osi wspétrzednych, rownolegtych
do osi maszyny X, YiZ.

Przedstawiona (rys. |.2) u dotu po prawej stronie reguta trzech
palcéw obrazowo uwidacznia te trzy kierunki osi: Jesli palec
srodkowy prawej reki wskazuje w kierunku osi narzedzia od
obrabianego przedmiotu do narzedzia, to wskazuje on w kierunku
dodatniej osi Z, kciuk w kierunku dodatniej osi X i palec wskazujgcy w
kierunku dodatniej osi Y.

12

90°

rys. .1 Geograficzny uktad wspo6trzednych
przedstawia absolutny uktad odniesienia.

rys. .2 Oznaczenie i kierunki osi maszyny na

frezarce

I Instrukcja dla uzytkownika @



Wyznaczenie punktu odniesienia (bazy)

Rysunek obrabianego przedmiotu (rys. I.3) wyznacza okreslony
punkt przedmiotu (przewaznie naroze przedmiotu) jako absolutny
punkt odniesienia i ewentualnie jeszcze jeden lub kilka dalszych
punktow jako wzgledne punkty odniesienia.

Przy wyznaczaniu punktu odniesienia zostaje przyporzgdkowany tym
punktom odniesienia poczatek absolutnego lub/i wzglednego
uktadu wspotrzednych: Obrabiany przedmiot zostaje - z
nastawieniem do osi maszyny — ustawiony w okreslonej pozycji
wzglednie do narzedzia i wysSwietlacze osi zostajg wyzerowane lub
ustawione na odpowiednig warto$¢ potozenia (np. dla uwzglednienia
promienia narzedzia).

Przyktad:

Rysunek z kilkoma wzglednymi punktami odniesienia (zgodnie
z DIN 406 lub ISO 129 cze$¢ 11, rys. 171)
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rys. 1.3 Punkt zerowy obrabianego przedmiotu lezy

w poczgtku uktadu wspotrzednych.
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Przyktad: Wspotrzedne odwiertu

X=10 mm

Y=5mm

Z =0 mm (gtebokos$¢ wiercenia: Z= -5 mm)

Punkt zerowy kartezjanskiego uktadu wspotrzednych lezy na osi X
10mminaosiY 5 mm od odwiertu 1. Patrzrys. 1.4.

Szczegolnie komfortowo mozna wyznaczaé¢ punkty odniesienia przy
pomocy czujnika krawedziowego KT firmy HEIDENHAIN przy
wykorzystaniu funkcji probkowania POSITIP 880.

Pozycja zadana, pozycja rzeczywista i droga
pozostata do punktu docelowego

Pozycje, na ktére nalezy przemies$ci¢ narzedzie nazywamy
pozycjami zadanymi; natomiast pozycja, na ktorej aktualnie
znajduje sie narzedzie nazywa sig pozycja rzeczywista. Odlegtosc
od pozycji zadanej do pozyciji rzeczywistej zostaje oznaczana
mianem drogi pozostatej do punktu zadanego. Patrz rys. |.5.

Znak liczby drogi pozostatej do punktu zadanego

Droga pozostata do punktu zadanego posiada dodatni znak liczby,
jesli przemieszczenie od pozycji rzeczywistej do pozycji zadanej
odbywa sie w negatywnym kierunku osi.

Droga pozostata do punktu zadanego posiada ujemny znak liczby,
jesli przemieszczenie od pozycji rzeczywistej do pozycji zadanej
odbywa sie w pozytywnym kierunku osi.

14

ZA

rys. 1.4 Odwiert na pozycji 1 okresla uktad
wspotrzednych

rys. 1.5 Pozycja zadana S, pozycja rzeczywista l i
droga pozostata do punktu docelowego R
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Absolutne pozycje obrabianego przedmiotu

Kazda pozycja na obrabianym przedmiocie jest jednoznacznie
okreslona poprzez jej absolutne wspotrzedne. Patrz rys. 1.6.

Przyktad: Absolutne wspotrzedne pozycji

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

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

Inkrementalne pozycje obrabianego
przedmiotu

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

Przyktad: Wspotrzedne inkrementalne pozycji & w odniesieniu do
pozycji 2. Patrzrys. 1.7

Wspotrzedne absolutne pozyciji
X=10mm
Y=5mm
Z=20mm

Inkrementalne wspotrzedne pozyciji
IX=10 mm

IY=10 mm

1IZ=-15mm

Jesli operator wykonuje wiercenie lub frezowanie zgodnie z
rysunkiem technicznym przedmiotu przy pomocy wspotrzednych
inkrementalnych, to przemieszcza on narzedzie za kazdym razem o
wartos¢ wspotrzednych dale;j.

POSITIP 880

ZA

rys. 1.6 Pozycja 1 do przyktadu ,absolutne pozycje

obrabianego przedmiotu”

rys. 1.7 Pozycje 2i 3 do przyktadu ,inkrementalne

pozycje obrabianego przedmiotu”
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Lista wspoétrzednych zestawiona odpowiednio do danego przyktadu

jest korzystna przy odpracowywaniu trybu pracy:

PROGRAMOWANIE. Patrz rys. 1.8

Wymiary w mm

Y1

L]

1

— X1

rys. 1.8 Rysunek obrabianego przedmiotu z
wymiarami wspétrzednych (zgodnie z
DIN 406 lub1SO 129 cze$¢ 11, rysunek 179)

Poceatolktads Wepairzgdns

Poz. 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 J50H11
2 2,2 -300 0 50 H11
2 2,3 -300 -150 J50H11
3 3,1 250 (0} 26
3 3,2 250 30° 26
3 3,3 250 60° 26
3 3,4 250 90° 26
3 3,5 250 120° 26
3 3,6 250 150° 26
3 3,7 250 180° 26
3 3,8 250 210° 26
3 3,9 250 240° 26
3 3,10 250 270° 26
3 3,11 250 300° 26
3 3,12 250 330° 26

-
o
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Przyrzady pomiarowe potozenia

Przyrzady pomiarowe potozenia przeksztatcajg przemieszczenia
osi maszyny w sygnaty elektryczne. POSITIP 880 analizuje te
sygnaty, ustala pozycje rzeczywistg osi maszyny i ukazuje pozycje w
postaci wartosci liczbowej na ekranie. Patrz rys. 1.9.

W przypadku przerwy w doptywie prgdu przyporzgdkowanie
pomiedzy potozeniem suportu maszynowego i obliczonej pozyciji
rzeczywistej zostaje usuniete. Kiedy tylko nastgpi doptyw pradu,
mozna odtworzy¢ to przyporzgdkowanie przy pomocy znacznikow
referencyjnych enkoderow potozenia i REF-automatyki (REF)
urzgdzenia POSITIP 880.

Znaczniki referencyjne

Na liniatach przyrzgdow pomiarowych potozenia znajduje sie jeden
lub kilka znacznikow referencyjnych. Przejechanie tych znacznikow
referencyjnych umozliwia okreslenie absolutnej pozycji w
inkrementalnym ukfadzie. W przypadku przerwy w zasilaniu zostaje
zatracona ta absolutna pozycja jak i przyporzgdkowanie pomiedzy
znacznikiem referencyjnym i pozycja na liniale. Przy pomocy
znacznikoéw referencyjnych enkoderow potozenia jak i REF-
automatyki urzgdzenia POSITIP 880 mozna szybko odtworzy¢ to
przyporzgdkowanie po wigczeniu. Patrz rys. 1.10.

Przy przejechaniu znacznika referencyjnego zostaje generowany
sygnat, odznaczajgcy dla POSITIP 880 te pozycje na skali jako punkt
odniesienia. POSITIP 880 uzywa tego punktu odniesienia, aby
ponownie odtworzy¢ przyporzgdkowanie pomiedzy pozycjg na skali i
wyswietlang wartoscig, ustalong uprzednio przez operatora.

W przypadku przyrzgdow pomiarowych potozenia ze znacznikami
referencyjnymi o zakodowanych odstepach, uplasowane sg te
znaczniki referencyjne w okreslonych odstepach na skali. Poprzez
przejechanie dwoch dowolnych znacznikow referencyjnych mozna
ponownie odtworzy¢ punkt odniesienia. Operator musi w tym celu
przemiescic osie maszyny po okreslonej drodze (dtugosciomierze)
lub pod okreslonym katem (przetworniki obrotowo-impulsowe).

mozna ponownie odtworzy¢ punktoéw odniesienia, jesli
przed wyznaczeniem punktoéw odniesienia nie zostaty
przejechane znaczniki referencyjne.

@ Po wytgczeniu urzgdzenia lub po przerwie w zasilaniu nie

POSITIP 880
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rys. 1.9 Przyrzad pomiarowy potozenia dla osi
linearnej, np. dla osi X

rys. .10 Liniaty — u gory ze znacznikami

referencyjnymi o zakodowanej odlegtosci,
u dotu z jednym znacznikiem referencyjnym
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Os bazowa kata

Dla danych katowych zdefiniowano nastgpujace osie bazowe:

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

Dodatni kierunek obrotu to przeciwnie do kierunku ruchu wskazowek
zegara, jesli rozpatrujemy ptaszczyzne obrébki w kierunku ujemnej
osi narzedzia. Patrzrys. I.11.

Przyktad: Kat na ptaszczyznie obrobki XY

Yi
—270°
S
@ ) ;
~180°
|~

Kat Odpowiada...

+45° ... dwusiecznej kata pomiedzy +Xi +Y
+/-180° ... ujemnej osi X

-270° ... dodatniej osi Y

18

rys. .11 Kati o$ bazowa kata, np.
na ptaszczyznie X/Y
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| - 2 Praca z POSITIP 880 —
pierwsze kroki

POSITIP 880 wtaczy¢

POSITIP 880 wtgczy¢ (przetgcznik na tylnej stronie
urzgdzenia). Po wtgczeniu POSITIP 880 potrzebuje
ok. 25 do 30 sekund dla uruchomienia systemu.
Pierwszy wyswietlany przez POSITIP 880 ekran
pojawia si¢ tylko przy pierwszym wtgczeniu po
dostawie urzagdzenia POSITIP 880. Przy pomocy
softkey JEZYK operator wybiera wersje jezykowag.

Mozna wybrac¢ nastepnie aplikacje FREZOWANIE
lub TOCZENIE . Prosze nacisng¢ softkey
FREZOWANIE, jesli po pierwszym wtgczeniu
chcemy kontynuowac prace z funkcjami frezowania.
W spisie tresci podano, gdzie znajdujg sie funkcje
dla toczenia. Patrz rys. 1.12.

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

POSITIP 880 jest gotowy do eksploatacji w trybie pracy WARTOSC
RZECZYWISTA. Wskazanie BRAK REF pojawia sie za symbolami osi.

Zanim zaczniemy prace

Przy pomocy REF-automatyki wyswietlacz POSITIP 880 ustala
automatycznie ponownie przyporzgdkowanie pomiedzy pozycjami
suportu i wyswietlanymi warto$ciami, okreslonymi przez operatora
przed wytgczeniem.

Jesli enkoder posiada znaczniki referencyjne, to miga wskazanie
BRAKREF. Patrzrys. 1.13. Kiedy tylko znaczniki referencyjne zostang,
przejechane, wskazanie przestaje migac¢ i przechodzi na REF.

Praca bez wykorzystywania znacznikéw referencyjnych

Mozna pracowa¢ z POSITIP 880 bez uprzedniego przejezdzania
znacznikéw referencyjnych. Prosze nacisng¢ softkey BRAK REF,
jesli nie chcemy przejezdza¢ znacznikoéw referencyjnych i
zamierzamy pracowac¢ dalej w trybie pracy WARTOSC
RZECZYWISTA. Wskazanie BRAK REF za symbolem osi wskazuje, iz
nie przejechano znacznikow referencyjnych dla tej osi.

Znaczniki referencyjne mozna przejechac takze p6zniej. W tym celu
znajduje sie do dyspozycji w trybie pracy WARTOSC RZECZYWISTA
softkey REF ZWOLNIENIE. Prosze nacisng¢ ten softkey, jeslichcemy
pracowac z wykorzystywaniem analizy znacznikow referencyjnych.

POSITIP 880

F oo T 0 0:00.00 HH | Lads

POSITIP 880

SOFTHARE VERSION x..x

Select the LANGUAGE then press MILL or TURM.

"(E',','gH:E)E HILL TURN HELP

rys. .12 Ekran monitora po pierwszym wtgczeniu

| oosoo [ m |[Made

X 0.000--
Y 0.000--
Z 0.000--

Lo | k@ uo: /1

Przejechac znaczniki referencyjne lub klawisz BRAK REF nacisnac.

BRAK REF

REF.
ZHOLNIENIE

rys. .13 Ekran przed wyborem BRAK REF
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Funkcja REF ZWOLNIENIE

Przy pomocy funkcji REF ZWOLNIENIE mozna albo ignorowac
przejezdzanie znacznikow referencyjnych, deaktywujgc te funkcje,
albo okresli¢ w razie potrezby znaczniki referencyjne, aktywujac
funkcje. Jesli nacisniemy softkey REF ZWOLNIENIE, to POSITIP
880 jest gotowe do okreslenia znacznikéw referencyjnych. Jeéli nie
nacisniemy softkey REF ZWOLNIENIE, to POSITIP 880 ignoruje
wszystkie znaczniki referencyjne. Kiedy tylko wszystkie znaczniki
referencyjne zostang okreslone, znika z ekranu softkey REF
ZWOLNIENIE.

Jesli przyrzgd pomiarowy nie posiada znacznikow
@5 referencyjnych, to wskazanie REF nie pojawia sie na
ekranie.

Kiedy tylko zostang okreslone znaczniki referencyjne dla wszystkich
wymaganych osi, konczymy analize znacznikow referencyjnych,
naciskajac na softkey BRAK REF. Przejechanie znacznikow
referencyjnych nie musi zosta¢ przeprowadzone dla wszystkich, a
tylko dla koniecznych przy pracy przyrzgdow pomiarowych.

POSITIP 880 nie zapisuje do pamigci wyznaczonych
punktow odniesienia. To oznacza, iz przyporzgdkowania
pomiedzy pozycjami suportu i wySwietlanymi
wartosciami nie sg odtwarzalne po przerwie w doptywie
pradu (wytgczeniu).

@5 Jesli znaczniki referencyjne nie zostaty przejechane, to

@ POSITIP 880 wtaczy¢ i nacisng¢ dowolny klawisz.

Przejecha¢ znaczniki referencyjne w dowolnej
kolejnosci.

e Znacznikow referencyjnych nie przejezdzac.
Wskazoéwka: Przyporzadkowanie pomiedzy
pozycjami osi i wySwietlanymi wartoSciami zostaje

zatracone przy przerwie w doptywie prgdu. Softkey
BRAK REF nacisngg.

20
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Tryby pracy

Za pomocag trybu pracy wybieramy, z jakiej funkcji POSITIP 880

chcemy korzystac.

Funkcje znajdujace sie do
dyspozycji

Tryb pracy Klawisz

Wyswietlacz potozenia dla
prostych zabiegéow
obrébkowych, wyzerowanie
wyswietlacza, wyznaczenie
punktu odniesienia — takze za
pomocg czujnika
krawedziowego

WARTOSC
RZECZYWISTA

Wyswietlacz pozostatej do
zadanego punktu drogi, rysunki
odwiertow, frezowanie i
wiercenie z korekcjg promienia
narzedzia

POZOSTALA
A

Zapis w pamieci krokow
roboczych dla matych serii

PROGRAMOWANIE

Odpracowanie programoéw,
zapisanych uprzednio w trybie
pracy PROGRAMOWANIE .

ODPRACOWANIE
PROGRAMU .’

Operator moze w kazdej chwili zmieni¢ tryb pracy, naciskajac
klawisz tego trybu pracy, do ktérego chce przejse.

W ponizszych przyktadach zastosowano narzedzia. Doktadne
informacje o owykorzystywaniu narzedzi znajdujg sie w rozdziale I-8,

»Menu NASTAWIENIE OBROBKI".

POSITIP 880
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Zintegrowana instrukcja obstugi (tryb Pomoc)

Funkcja pomocy online pomaga operatorowi w kazdej sytuacji
odpowiednimi informacjami. Patrz rys. .14 &rys. 1.15.

Wywotanie pomocy online:

Prosze nacisng¢ softkey INFORMACJA.
Prosze nacisng¢ softkey POMOC.

POSITIP 880 wyswietla na ekranie inforamcje do danego zabiegu,
ktory zostaje wtasnie wykonywany.

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg mozna przekartkowac temat,
jesli zostaje on objasniony na kilku stronach ekranu.
Wyswietlanie informaciji na inny temat:

Prosze nacisng¢ softkey LISTA TEMATOW.

Prosze korzystac z klawiszy ze strzatka, jesli chcemy poruszac sie
po spisie tresci.

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

Zakonczenie zintegrowanej instrukcji obstugi:
Prosze nacisng¢ softkey POMOC ZAKONCZYC.

Przyktad: Zintegrowana instrukcja obstugi dla wyznaczenia
punktu odniesienai przy pomocy czujnika krawedziowego
(LINIA SRODKOWA)

Funkcja LINIA SRODKOWA opisana jest w niniejszej instrukcji na
stronie 31.

W trybie pracy WARTOSC RZECZYWISTA prosze nacisng¢
softkey PROBKOWANIE.
Prosze nacisng¢ softkey INFORMACJA.

Prosze nacisng¢ softkey POMOC.

Jesli chcemy zamkngg¢ zintegrowang instrukcje obstugi, to prosze
nacisng¢ softkey POMOC ZAKONCZYC. Na ekranie pojawia sie
ponownie maska wprowadzenia WYZNACZENIE PUNKTU
ODNIESIENIA i wskazanie pozyciji osi (POS-wskazanie).

Potwierdzenie dokonanych zmian

Aby zmiany mogty zadziatac, nalezy potwierdzi¢ ich wprowadzenie
klawiszem ENT. W niektorych fragmentach niniejszej instrukciji
pojawi sie polecenie ,zmiany potwierdziCc”. To oznaczy, iz operator
powinien wowczas nacisng¢ klawisz ENT.
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Pierwsze wlaczenie po dostau
Tabele referencuyjne
Rozmiary wiertel w calach Clic
Guintowniki Cuklad calowy)
Hetryczne IS0-guinty
Predkose skrawania
Tryby pracy wartosc rzeczyw
POSITIP 880 wlaczuc
Znaczniki referency jne
Hyzerowanie osi
Cale/milimetry
Zapamicta jfwyznacz (taczenic
Hyznaczenie punktu odniesieni
Zastosowanie czujnika kraw
Hzorce ohrébkowe (frezowani
Przeglad funkeji programouwani
Zapisywanie programu
“Punkt startu” i “Punkt kant
Glehokasc skrawania
Przesuniecie narzedzia
ABS/INK wymiary

1 DANEGO 101

Wybrac temat klawiszami ze strzalka i nacisnac ENTER.
TEHAT STRONA STRONA POHOC
WYSHIETLIC W GORE H DOL ZAKONCZYC

rys. .14 Spis tresci w trybie Pomoc

s 0| Fr @ HO: /1

Zastosowanie czujnika krawedziowego (frezowan

ooooo | Wi | LA
s

3 &
TR. 1

POSITIP 880 oddaje do dyspozyc.i operatorowi nastepujace saftkeys dla Funkeji
prébkowania:

Krawedz przedmiotu jako linia bazowa: KRAWEDZ
Linia srodkowa pomiedzy krawedziami przedmiotu: LINIA SRODKOWA
Punkt srodkowy odwiertu lub cylindra: SRODEK OKREGU

Za pomoca Funkcji prokkowania POSITIP 880 mozna wyznaczac punkty odniesiena czujnikiem
krawedziowym KT firmy HEIDENHAIN. Funkeje pré ja mozna wykor takze, jesli
dokonujemy zary ia przedmiotu iem.

Przygotowanie: zapisac srednice i dlugesc palca

1. Softkey INFORMACJA nacisnac.

2. NASTAHIENIE OBROBKI, CZUJINIK KRAH. Wybrac i z ENT potwierdzic.

3. Zapisac srednice palca czujnika i potuierdzic zapis z ENT.

4. Zapisac zadana dlugesc i patwicrdzic zapis z ENT.

5. Zapisac zadana jednostke miary (CALE/HH).

6. Softkey PRZEJECIE a nastepnic sof tkey PRZEJECIE NASTAHIENIA nacisnac.

POSITIP 880 uwzglednia zapisana srednice palca przy wszustkich funkejach prébkowania.

POSITIP 880 wyswictla podczas funkeji prébkowaia sof tkey PRZERKANIE. Jesli nacisniemy ten
softkey, +o POSITIP 880 przechodzi ponownie do stanu podstawowego wybranej funkcji
POSITIP 880 HERSJA x.x.x

prébkowania.
o o
rys. .15 Zintegrowana instrukcja obstugi dla
wyznaczania punktu odniesienia

POMOC
ZAKONCZYC
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Komunikaty

Komunikaty w linijce dialogu zmieniajg kolor w zaleznosci od rodzaju
komunikatu: komunikaty standardowe pojawiajg sie jako czarny
tekst w szarych okienkach. Komunikaty, zawierajace instrukcje,
pojawiajg sie jako biaty tekst w niebieskich okienkach. Komunikaty o
btedach pojawiajg, sie jako biaty tekst w czerwonych okienkach.

Komunikaty o btedach

Jesli przy pracy z POSITIP 880 pojawi sie btad, to w linijce dialogowej
(w tym przypadku czerwonej) pojawia sie objasnienie przyczyny
btedu.

Usunigcie komunikatu o btedach:
Prosze nacisng¢ klawisz CE (Clear Entry = usung¢ zapis).

Krytyczne komunikaty o btedach

Krytyczne komunikaty o btedach wskazuja, iz
bezpieczenstwo pracy POSITIP 880 jest zagrozone.

Jesli wystgpig krytyczne btedy, to na srodku ekranu pojawia sie
komunikat:
prosze zanotowac¢ wyswietlony na ekranie komunikat o btedach.
Prosze wytgczy¢ zasilanie sieciowe POSITIP 880.
Prosze sprobowac usung¢ btad przy wytgczonym zasilaniu.

Prosze powiadomic serwis, jesli krytyczne komunikaty o btedach
ponownie sie pojawig.

POSITIP 880
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Wybor jednostki miary

Pozycje moga zosta¢ wyswietlane w milimetrach lub w calach (inch).
Jesliwybrano INCH, to wskazanie INCH zostaje wys$wietlane u gory
na ekranie, na pasku statusu. Patrz rys. |.16.

Przeftgczenie jednostki miary:

Prosze nacisng¢ softkey INFORMACJA.
Prosze nacisng¢ softkey INCH/MM.

Jednostke miary mozna nastawi¢ rowniez w menu NASTAWIENIE
OBROBKI. Informacje na ten temat znajdujg sie w rozdziale 1-8
"Menu NASTAWIENIE OBROBKI".

Wybor wskazania kata

Kat, np. dla stotu obrotowego mozna wyswietla¢ w jako wartosc
dziesietng, w stopniach, minutach i sekundach (GMS) albo w postaci
miary fukowej. W jaki sposob ustawi¢ wskazanie kgta, opisane jest w
rozdziale 1-8 ,Menu NASTAWIENIE OBROBKI”.

Tabela narzedzi

W tabeli narzedzi POSITIP 880 mozna zapisac¢ dla kazdego czegsto
uzywanego narzedzia dane, dotyczgce jego $rednicy i dtugosci.
Mozna zapisa¢ w niej do 99 narzedzi.

Zanim rozpoczniemy obrobke przedmiotu, nalezy wybra¢ w tabeli
narzedzi odpowiednie narzedzie. POSITIP 880 uwzglednia wowczas
wprowadzong, $rednice i dtugosc¢ narzedzia.

Jako dtugosc¢ narzedzia prosze zapisac¢ roznice dtugosci AL
pomiedzy narzedziem uzywanym i narzedziem referencyjnym. Wrys.
1.17 narzedzie T1 jest narzedziem referencyjnym.

Znak liczby dla réznicy dfugosci DL
Narzedzie jest dtuzsze od narzedzia referencyjnego: AL > 0 (+)
Narzedzie jest krétsze od narzedzia referencyjnego: AL< 0 (-)

W jaki sposdb zapisa¢ narzedzie do tabeli narzedzi, opisane
jest wrozdziale 1-8 ,,Menu NASTAWIENIE OBROBKI”.
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rys. 1.16 Wyswietlenie jednostki miary na ekranie

z
A
Tq T2 T3
[— =
D D D
1 2 3,
| 1 | | |
[ Vol |l
L/ ‘ ,f'! AlLg<0
Y L) i ¥ - X
Q?/ ALq= /] L,>0

rys. .17 Dtugoscii Srednice narzedzi

| Instrukcja dla uzytkownika @



Wywotanie danych narzedzia

Dtugosci i srednice narzedzi muszg zostac zapisane do tablicy
narzedzi POSITIP 880.

Zanim rozpoczniemy obrobke, nalezy wybrac w tablicy narzedzi to
narzedzie, przy pomocy ktérego chcemy dokonywac zabiegu
obrébkowego. POSITIP 880 uwzglednia wtedy przy pracy z korekcjg,
narzedzia (np. w przypadku wzorcow odwiertow) zapisane w pamieci
dane narzedzia.

Mozna réwniez wywota¢ dane narzedzia poleceniem
WYWOLANIE NARZEDZIA w programie.

Wywo+tanie narzedzia

INFORHACJA Softkey INFORMACJA naciané.

NASTAHIENIE Softkey NASTAWIENIE OBROBKI nacisng¢.
OBROBKI e :
(tabela narzedzi jest wyodrebniona).

Z ENT potwierdzic¢.

NUMER NARZEDZIA

Wybra¢ narzedzie, ktére ma zostac zdefiniowane,
albo bezposrednio zapisa¢ numer narzedzia.

PRZEJECIE Softkey PRZEJECIE i nastepnie softkey
PRZEJECIE NASTAWIENIA nacisngg¢.

NASTAHIENIA
PRZEJECIE
Na pasku statusu mozna sprawdzi¢, czy zostato
wywotane wtasciwe narzedzie.
POSITIP 880
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Wyznaczenie punktéw odniesienia: Najazd
pozycji i zapis wartosci rzeczywistych

Punkty odniesienia wyznaczamy w najbardziej prosty sposob,
uzywajac funkcji probkowania POSITIP 880 — bez wzgledu na to, czy
dokonujemy probkowania przy pomocy czujnika krawedziowego KT
firmy HEIDENHAIN czy tez zarysowujemy przy pomocy narzedzia.
Opis funkciji prébkowania: Patrz ,Funkcje probkowania dla
wyznaczania punktu odniesienia” na stronie 28.

Naturalnie mozna zupetnie konwencjonalnie zarysowywac jedng,
krawedz przedmiotu za drugg i zapisywac¢ pozycje narzedzia jako
punkt odniesienia (patrz przyktady na nastepnych stronach).

POSITIP 880 zapisuje do 99 punktéw odniesienia wtgcznie w tabeli
punktow bazowych. W ten sposob pomija sie wiekszos¢ obliczen
drogi przemieszczenia, jesli pracujemy ze skomplikowanymi

rysunkami technicznymi przedmiotu i kilkoma punktami odniesienia.

Punkty odniesienia zostajg wyznaczane w trybie pracy WARTOSC
RZECZYWISTA. Punkty odniesienia okreslajg przyporzgdkowanie
pomiedzy pozycjami osi i wySwietlanymi wartosciami. Jesli to
konieczne, mozna zmieni¢ wartosci w tabeli punktéw odniesienia,
zapisujac bezposrednio wartosc.

W jaki sposob bezposrednio zapisujemy punkt odniesienia, opisane
jest w rozdziale 1-8 ,Menu NASTAWIENIE OBROBKI”.

Wybor punktu odniesienia (tylko frezowanie)

W trybie pracy WARTOSC RZECZYWISTA mozna wybraé¢ nastepny i
poprzedni numer punktu odniesienia przy pomocy pionowych
klawiszy ze strzatka.

Wybor narzedzia (tylko toczenie)

W trybie pracy WARTOSC RZECZYWISTA mozna wybra¢ nastepny i
poprzedni numer narzedzia przy pomocy pionowych klawiszy ze
strzatka.
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Przyktad: Wyznaczenie punktu odniesienia obrabianego

przedmiotu bez funkcji prébkowania. Patrzrys.1.18 &rys. 1.19.

Ptaszczyzna obrobki: XY

O$ narzedzia: Z

Srednica narzedzia: D =3 mm

Kolejnos$¢ przy wyznaczaniu w tym przyktadzie: X - Y - Z

Przygotowanie: Wywotanie danych narzedzia

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

Przygotowanie: Wybér punktu odniesienia
Tryb pracy: WARTOSC RZECZYWISTA

PUNKT W trybie pracy WARTOSC RZECZYWISTA softkey
ODHIESIENIA PUNKT ODNIESIENIA nacisng¢.

Kursor znajduje sie teraz na polu NUMER PUNKTU

ODNIESIENIA.
Zapisa¢ numer punktu odniesienia iz ENT
potwierdzic¢.
@ Przedmiot do krawedzi 1 przysungé stycznie.
. Klawisz osiowy (X) nacisnag.

WYZNACZYC PUNKT ODNIESIENIA NA X

Pozycje punktu srodkowego narzedzia
OO0 -5 apisac

wspotrzedng X punktu odniesienia przejg¢ oraz z

ENT potwierdzi¢.

@ Przedmiot do krawedzi 2 przysung¢ na styk.

Klawisz osiowy (Y) nacisngg.

POSITIP 880
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WYZNACZYC PUNKT ODNIESIENIA NA Y

Pozycje punktu Srodkowego narzedzia
QOO0 -5 s

wspotrzedng Y punktu odniesienia przejg¢ oraz z
ENT potwierdzic.

Zarysowanie powierzchni obrabianego przedmiotu.

. Klawisz osiowy (Z) nacisngé.

WYZNACZENIE PUNKTU ODNIESIENIAZ = + 0

Zapisac pozycje ostrza narzedzia (Z=0 mm) i przejgc
° wspotrzedng Z punktu odniesienia. PRZEJECIE
nacisngc.

PRIEJECIE

Funkcje préobkowania dla wyznaczania punktu
odniesienia

Wyznaczanie punktéw odniesienia przy pomocy czujnika
krawedziowego firmy HEIDENHAIN KT 130 (rys. 1.20) jest
szczegolnie proste.

POSITIP 880 zatrzymuije sie przy wskazaniu krawedzi, linii

ql_% Podczas gdy funkcje prébkowania sg aktywne,
srodkowej lub srodka okregu.

POSITIP 880 oddaje do dyspozycji nastepujace softkeys dla funkciji
probkowania:

krawedz obrabianego przedmiotu jako linia bazowa: KRAWEDZ

Linia sSrodkowa pomiedzy dwoma krawedziami obrabianego
przedmiotu: LINIA SRODKOWA

Punkt srodkowy odwiertu lub cylindra: SRODEK OKREGU

w przypadku srodka okregu odwiert musi leze¢ na ptaszczyznie
gtéwnej. Trzy ptaszczyzny gtbwne zostajg utworzone poprzez osie
XY, YZiZzX.

Przy pomocy funkcji probkowania POSITIP 880 mozna wyznaczy¢
punkty odniesienia czujnikiem krawedziowym KT firmy
HEIDENHAIN. Funkciji probkowania mozna uzywac takze, jesli
chcemy zarysowac obrabiany przedmiot przy pomocy narzedzia.

28

HYZNACZENIE PKT ODHIESIENIA
NUHER PKT ODHNIESIENIA

d

PUNKT ODHIESIENIA

-1.500

: I

- 2

rys. .20 Czujnik krawedziowy firmy HEIDENHAIN
KT 130
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Wyznaczanie punktu odniesienia przy pomocy czujnika
krawedziowego

Przygotowanie: Zapisa¢ srednice palca czujnika i wybraé
punkt odniesienia

Prosze nacisng¢ softkey INFORMACJA.

Prosze nacisng¢ softkey NASTAWIENIE OBROBKI, wybrac
CZUJNIK KRAWEDZ. i potwierdzi¢ z ENT.

Prosze zapisac $rednice czujnika krawedziowego i potwierdzi¢
wprowadzenie z ENT.

Prosze zapisa¢ wymagang, dtugos$c¢ czujnika krawedziowego i
potwierdzi¢ wprowadzenie z ENT.

Prosze zapisa¢ wymagang jednostke miary (INCH/MM).
Prosze nacisng¢ softkey PRZEJECIE a nastepnie softkey
PRZEJECIE NASTAWIENIA.

POSITIP 880 uwzglednia zapisang Srednice palca przy wszystkich
funkcjach prébkowania.

Przerwanie funkcji prébkowania

POSITIP 880 wyswietla podczas funkcji probkowania softkey
PRZERWANIE. Jesli nacisniemy ten softkey, to POSITIP 880
powraca ponownie do stanu podstawowego wybranej funkciji
probkowania.

POSITIP 880

$C rzeczywista
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Przyktad: Probkowanie na krawedziach obrabianego
przedmiotu i wyznaczenie punktu naroznego jako punktu
odniesienia. Patrzrys. 1.21 & rys. 1.22.

O$ punktu odniesienia: X =0 mm
Y=0mm

Dla wszystkich wspo6trzednych punktu odniesienia mozna
wyprobkowac krawedzie i powierzchnie, jak to opisano na nastepne;j
stronie, oraz wyznaczyc je jako linie bazowe.

Tryb pracy: WARTOSC RZECZYWISTA

proekouanie | Softkey PROBKOWANIE nacisnggc.
Wybra¢ os.

KRAWEDZ Softkey KRAWEDZ nacisngc.

PROBKOWANIE NA OSI X

®

Czujnik krawedziowy zblizy¢ do krawedzi
obrabianego przedmiotu, az zapali si¢ LED w
czujniku.

@ Odsuna¢ czujnik krawedziowy od krawedzi

obrabianego przedmiotu.

WARTOSC DLA X ZAPISAC + 0

POSITIP 880 zadaje wartosc¢ 0 dla wspoétrzedne;.
Zapisa¢ wymagang wspotrzedng krawedzi
obrabianego przedmiotu, np. X=0mm i

wyznaczyc¢ jako warto$¢ bazowa dla danej krawedzi
obrabianego przedmiotu. Z ENT potwierdzic¢.

KRAWEDZ Softkey KRAWEDZ nacisngc.

L@@

PROBKOWANIE NA OSI Y

Czujnik krawedziowy zblizy¢ do krawedzi
@ obrabianego przedmiotu, az zapali si¢ LED w

czujniku.

Odsuna¢ czujnik krawedziowy od krawedzi

obrabianego przedmiotu.

sz | o |

W1: 3.0000 MM FREZ TRZP. / Z

| coooo | m [MMAD e

HYZNACZENIE PKT OOMIESI
NUMER PKT ODNIESIENIA

PUNKT DDHIESIENIA
X

Y

~

Zhlizyc do krawedzi i ZAPANIETAJ nacisnac.

|ENIR
2 X

12.305+==

Y

8.210-~

Z

0.000-=~

PRZERHANIE ZAPAHIETAJ INFORMACJA

rys. 1.21 Maska wprowadzenia dla wyznaczenia
krawedzi jako linii bazowej

ZA

rys. .22
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WARTOSC DLA Y ZAPISAC + 0

wyznaczy¢ jako warto$¢ bazowg dla danej krawedzi
obrabianego przedmiotu. Z ENT potwierdzic¢.

PRZEJECIE [ Softkey PRZEJECIE nacisnggc.

Przyktad: Lini¢ Srodkowg pomigedzy dwoma krawedziami
wyznaczy¢ jako linie bazowa. Patrz rys. 1.23 &rys. 1.24.
Potozenie linii Srodkowej Vi zostaje okreslone poprzez probkowanie
krawedzi 1 i

POSITIP zadaje wartosc¢ 0 dla wspotrzednej. Zapisac
wymagang wspotrzedng krawedzi obrabianego
przedmiotu, np. Y =0 mmi i

Linia srodkowa lezy rownolegle do osi Y.
Wymagana wspoétrzedna linii sSrodkowej: X =0 mm
Tryb pracy: WARTOSC RZECZYWISTA

odstep pomiedzy obydwoma krawedziami zostaje
wyswietlany w wierszu dialogu.

PROBKOWANIE [ PROBKOWANIE nacisngg.
Wybraé os, dla ktorej zostaje wyznaczona
wspotrzedna: Os X.
LINEA CTRAL. LINIA SRODKOWA nacisnap.

1. KRAWEDz WYPROBKOWAC NA X

@

2. KRAWEDz WYPROBKOWAC NA X

@ W przypadku funkcji probkowania LINIA SRODKOWA

Czujnik krawedziowy zblizy¢ do krawedzi obrabianego
przedmiotu 7, az zapali sie¢ LED w czujniku.

Czujnik krawedziowy zblizy¢ do krawedzi
obrabianego przedmiotu 2, az zapali sie¢ LED w
czujniku. Odstep pomiedzy obydwoma krawedziami
zostaje wyswietlony w wierszu dialogowym.

Odsuna¢ czujnik krawedziowy od krawedzi
obrabianego przedmiotu.

®
©

POSITIP 880

¢z | F o | w: soooonmFRez TRze./z | ooooo | mn (@A D e

WYZNACZENIE PKT ODNIESIENIA X

NUMER PKT ODNIESIENIA

106.278+~

2

PUNKT DODNIESIENIA

=
< =

Y 25.921

Z

Z 0.000+-

Zblizyc do drugiej krawedzi.

PRZERHANIE INFORHACJA

rys. 1.23 Linie $rodkowg pomigdzy dwoma
krawedziami wyznaczy¢ jako linig bazowa,

rys. .24
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WARTOSC DLA X ZAPISAC

Zapisac¢ wspotrzedng (X = 0 mm), przejgé
o wspotrzedng jako linig bazowa dla linii Srodkowej i z

ENT potwierdzic.

PRZEJECIE Softkey PRZEJECIE nacisngc.

Przyktad: Punkt srodkowy odwiertu wyprébkowa¢ przy
pomocy czujnika krawedziowego i wyznaczy¢ jako punkt
odniesienia. Punkt srodkowy odwiertu lezy w X = 50 mm. Patrz
rys. 1.25 & rys. 1.26.

Ptaszczyzna gtoéwna: XY & 2| F o | w: 3o0000meRez Thze £z | oocoo | wi [MA D e
0s$ czujnika krawedziowego: rownolegle do osi Z wm% X 7345'] BEZ REF
Wspotrzedna X srodka okrggu: X =50 mm {UNKT S Y 55352 —
Wspotrzedna Y srodka okregu: Y =0 mm

Tryb pracy: WARTOSC RZECZYWISTA Z 0.000:=~

proekouanE | PROBKOWANIE nacisngg.

Wybraé os, dla ktorej zostaje wyznaczona

WSpOh’ZQd na: O$ X. Zblizyc do trzecie] krawedzi.

ista

-

$6 rzeczyw

-
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™~

PRZERWANIE INFORHACJA

SRODEK SRODEK OKREGU nacisnag. rys. .25 Wyznaczenie punktu $srodkowego odwiertu

OKREGU jako punktu odniesienia
. Wybra¢ ptaszczyzne (XY, YZ lub ZX), na ktorej lezy Y ‘
okrag (ptaszczyzna gtéwna): Ptaszczyzna XY
0 p/ —
X
rys. .26
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1. WYPROBKOWAC PUNKT NA XY

@

@
@

Czujnik krawedziowy zblizy¢ do pierwszego punktu
na sciance wewnetrznej odwiertu, az zapali si¢ LED
w czujniku.

Odsuna¢ czujnik krawedziowy od wewnetrznej
Scianki odwiertu.

Przy pomocy czujnika krawedziowego wyprobkowac
dalsze dwa punkty odwiertu, jak to wtasnie opisano.
Dla tego celu pojawiajg sie na ekranie ponownie
instrukcje wykonania procedury. Ustalona $rednica
pojawia sie w wierszu dialogowym.

PUNKT SRODKOWY NA X ZAPISAC X = 50

00

Zapisac pierwszg wspotrzedng, (X =50 mm) i

przejg¢ wspoitrzedng jako punkt odniesienia dla

punktu srodkowego okregu oraz z ENT potwierdzic.

PUNKT SRODKOWY NA Y ZAPISAC Y =0

POSITIP 880

Wartos¢ zadang Y = 0 mm przejac i z ENT
potwierdzi¢. PRZEJECIE nacisnggc.

$C rzeczywista
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Wyznaczanie punktu odniesienia przy pomocy
narzedzia

Nawet jesli wyznaczamy punkty odniesienia poprzez zarysowanie
narzedziem lub przy pomocy nieelektrycznego czujnika
krawedziowego, mozna wykorzystywac funkcje probkowania
POSITIP 880, opisane w ,Wyznaczanie punktu odniesienia przy
pomocy czujnika krawedziowego™: KRAWEDZ, LINIA SRODKOWA i
SRODEK OKREGU. Patrzrys. .27 &rys. 1.28.

Przygotowanie: Zapisac¢ srednice narzedzia i wybra¢ punkt
odniesienia

Nacisng¢ INFORMACJA.
Prosze nacisng¢ softkey NASTAWIENIE OBROBKI.
Wybra¢ TABELA NARZEDZI i potwierdzi¢ z ENT.

Prosze wybrac¢ narzedzie, przy pomocy ktérego chcemy
wyznaczy¢ punkty odniesienia.

Prosze nacisng¢ softkey PRZEJECIE a nastepnie softkey
PRZEJECIE NASTAWIENIA.

Przyktad: Wyprébkowac¢ krawedz obrabianego przedmiotu i
wyznaczy¢ te krawedz jako lini¢ odniesienia

O$ punktu odniesienia: X =0 mm
Srednica narzedzia D =3 mm
Tryb pracy: WARTOSC RZECZYWISTA

PROBKOHANIE Softkey PROBKOWANIE nacisngg.

Wybrac oS, dla ktorej zostaje wyznaczona
wspotrzedna: O$ X.

KRAWEDZ Softkey KRAWEDZ nacisngc.

PROBKOWANIE NA X

@ Zarysowac krawedz obrabianego przedmiotu.

ZAPAHIETAL Pozycje krawedzi przedmiotu zapisa¢ do pamieci
przy pomocy softkey ZAPAMIETAJ.

Odsuna¢ narzedzie od krawedzi obrabianego
przedmiotu.

4 2 | F O | W: 30000MMFREZTRZP./Z | 00000 | Wi | WA D &

WYZNACZENIE PKT ODNIESIENIA X

NUHER PKT ODNIESIENIA

PUNKT ODHIESIENIA

13.257

=
=< =

Y

~

4552~

Z

Zblizyc do krawedzi i ZAPAHIETAJ nacisnac.
PRZERHANIE

0.000-~

ZAPAMIETAJ INFORHACJA

rys. .27 Wyznaczenie krawedzi jako linii bazowej

ZA

rys. .28
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WARTOSC DLA X ZAPISAC
ZapisaC wspotrzedng punktu
e o . e Srodkowego narzedzia
(X=-=1,5mm)i
przejg¢ wspoitrzedng jako linie bazowg dla linii

srodkowej oraz przy pomocy softkey PRZEJECIE
potwierdzic¢.

PRZEJECIE

POSITIP 880

$C rzeczywista
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| — 4 Dystans do zadanego punktu

| — 4 Dystans do zadanego punktu

Wyswietlanie pozycji i najazd na pozycje

Wyswietlanie drogi pozostatej do zadanego punktu

Czesto wystarcza, jesli POSITIP 880 wyswietla wspéirzedne pozycji
rzeczywistej narzedzia, przewaznie jednakze jest bardziej
korzystnym, jesli operartor moze wyswietli¢ droge pozostatg do
zadanego punktu: Pozycjonujemy woéwczas po prostu poprzez
sprzejazd na zero”. Nawet jesli pracujemy ze wskazaniem drogi
pozostatej do zadanego punktu, to mozna zapisywac absolutne
albo inkrementalne wspétrzedne. Prosze upewnic sig, iz
znajdujemy sie obecnie w trybie pracy DROGA POZOSTALA DO
ZADANEGO PUNKTU.

Graficzne wspomaganie pozycjonowania

Przy ,przejezdzie na zero“ POSITIP 880 stuzy pomocg operatorowi,
wyswietlajac graficzne wspomaganie pozycjonowania. Patrz rys.
1.29.

POSITIP 880 wyswietla graficzne wspomaganie pozycjonowania w
matej prostokgtnej belce pod symbolem osi, ktdrg wyzerowujemy.
Dwa trojkatne znaczniki po $rodku belki symbolizujg najezdzang,
pozycje.

Maty kwadrat symbolizuje sanie osiowe. Podczas przemieszczania
osi, pojawia sie w kwadraciku strzatka kierunkowa. W ten sposob
widoczne jest na pierwszy rzut oka, czy przemieszczamy na zadang,
pozycje czy tez w innym niewtasciwym kierunku. Kwadracik porusza
sie dopiero wtedy, kiedy sanie osiowe znajdg, sie w poblizu zadanej
pozyciji.

W jaki spos6b nastawi¢ wspomaganie graficzne pozycjonowania
opisane jest w rozdziale 1-8 ,Menu NASTAWIENIE OBROBKI".

Wybdr narzedzia
W trybie pracy POZOSTALA DROGA mozna wybra¢ nastepny i

poprzedni numer narzedzia przy pomocy pionowych klawiszy ze
strzatka.

36
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TABELA HZORZEC HARTOSC
’ NARZEDZI | OBROBKI... | WYZNACZYC | INFORHACJA

rys. 1.29 Graficzne wspomaganie pozycjonowania
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Uwzglednienie promienia narzedzia

POSITIP 880 dysponuje funkcjg korekcji promienia narzedzia,
umozliwiajacg bezposrednie wprowadzenie rozmiardw z rysunku
technicznego. POSITIP 880 wyswietla przy obrébce automatycznie
droge przemieszczenia, ktora jest albo wydtuzona (R+) albo
skrécona (R-) o promien narzedzia. Patrz rys. 1.30.

Zapis danych narzedzia
Dane narzedzia zapisujemy przy pomocy softkey TABELA
NARZEDZI.

Prosze nacisng¢ softkey TABELA NARZEDZI.

Wybra¢ wymagane narzedzie i potwierdzi¢ wybor z ENT. Maska
wprowadzania danych OPIS NARZEDZIA zostaje wys$wietlana na
ekranie.

Zapis $rednicy narzedzia.

Prosze zapisa¢ dtugos¢ narzedzia.

Prosze wprowadzi¢ jednostke miary dla narzedzia.

Prosze zapisac typ narzedzia i potwierdzi¢ wprowadzenie z ENT.
Prosze dwa razy nacisng¢ softkey PRZEJECIE.

Przyktad: Frezowanie stopnia poprzez ,,przejazd na zero”

Wspoitrzedne zostajg zapisane w postaci wymiaréw absolutnych,
punktem odniesienia jest punkt zerowy obrabianego przedmiotu.
Patrzrys. .31 &rys. 1.32.

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

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

POSITIP 880

Y

—

X

rys. .30 Korekcja promienia narzedzia

L 0 F: 0 Wi: 3.0000 MM FREZ TRZP. / Z

soooo | w | LN e

BEZ REF

| — 4 Dystans do zadanego punktu
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1 DAWEGO 1
Na (Y = 0) przejechac. NASTEPNY HWIERSZ nacisnac.

HIDOK...
(PGH/POZ)

rys. 1.31 Pojedynczy cykl

NASTEPNY
WIERSZ



| — 4 Dystans do zadanego punktu

Tryb pracy: POZOSTALA DROGA

Przygotowanie: Y ‘

Prosze zapisa¢ dane narzedzia.

Prosze wypozycjonowac wtasciwie narzedzie
(np. X=Y =-20mm).

Przejazd narzedzia na gtebokos$¢ frezowania.

. Klawisz osiowy (Y) nacisngc. 24

WARTOSC ZADANA POZYCJI

o-4 8
e o Wartos$¢ zadang pozycji dla punktu naroznego 1

zapisac: Y =20 mm i l

30Y

x ¥

60v

NARZEDZIE- Korekcje promienia narzedzia R+ z softkey KOR.
KOR. (R+) NARZEDZIA (R+) wybra¢. rys. .32

Wartos$¢ zadang pozycji z PRZEJECIE potwierdzi¢.
Graficzne wspomaganie pozycjonowania zostaje
wysSwietlane dla osi Y.

PRZEJECIE

sie pomiedzy znacznikami.
Jesliwyzerowano 0$, to POSITIP 880 jest gotowy do
zapisu nastepnego wiersza.

NHHSIEIESP;Y Softkey NASTEPNY WIERSZ nacisnagc.

Klawisz osiowy (X) nacisngg.

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

WARTOSC ZADANA POZYCJI

3 Wartos¢ zadang pozycji dla punktu naroznego
. 0 zapisac: Y = +30 mm,

NARZEDZIE- Wybra¢ korekcje promienia narzedzia R i z softkey
KOR. (R-) PRZEJECIE potwierdzi¢.

Przejg¢ warto$¢ zadang pozycji. Graficzne
wspomaganie pozycjonowania zostaje wyswietlane
dla osi X.

PRZIEJECIE

38
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NASTEPNY
HIERSZ

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

Po wyzerowaniu osi POSITIP 880 jest gotowy do
zapisu nastepnego wiersza.

Softkey NASTEPNY WIERSZ nacisngc.

Klawisz osiowy (Y) nacisngc.

WARTOSC ZADANA POZYCJI

NARZEDZIE-
KOR. (R+)

PRZEJECIE

NASTEPNY
HIERSZ

==
&
Bl
O

Wartos$¢ zadang pozycji dla punktu naroznego
zapisac: Y = +50 mm,

Wybra¢ korekcje promienia narzedzia R + i z softkey
PRZEJECIE potwierdzic.

Przeja¢ warto$¢ zadang pozyciji. Graficzne
wspomaganie pozycjonowania zostaje wyswietlane
dlaosiY.

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

Po wyzerowaniu osi POSITIP 880 jest gotowy do
zapisu nastepnego wiersza.

Softkey NASTEPNY WIERSZ nacisnac.

Klawisz osiowy (X) nacisngc.

WARTOSC ZADANA POZYCJI

NARZEDZIE-
KOR. (R+)

PRZEJECIE

POSITIP 880

Warto$¢ zadang pozyciji dla punktu naroznego
zapisac¢: Y = +60 mm,

Wybra¢ korekcje promienia narzedzia R + i z softkey
PRZEJECIE potwierdzic.

| — 4 Dystans do zadanego punktu



| — 4 Dystans do zadanego punktu

®

Przejg¢ warto$¢ zadang pozycji. Graficzne
wspomaganie pozycjonowania zostaje wyswietlane
dla osi X.

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

Po wyzerowaniu osi POSITIP 880 jest gotowy do
zapisu nastepnego wiersza.

NASTEENY | Softkey NASTEPNY WIERSZ nacisnag.

40
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Przyktad: Wiercenie poprzez ,,przejazd na zero”

Prosze zapisa¢ wspotrzedne jako wartosci przyrostowe. Sgone tu i
na ekranie sterowania oznaczone przy pomocy l. Punktem
odniesienia jest punkt zerowy obrabianego przedmiotu. Patrz rys.
1.33 &rys. 1.34.

Odwiert TwX=20mm /Y =20 mm
Odstep odwiertu 2 od odwiertu 1: 1X=30 mm /1Y =30 mm
Gtebokos¢ wiercenia: Z = -12 mm
Tryb pracy: POZOSTALA DROGA
WARTOSC ZADANA POZYCJI

. Wybraé o$ X.

e o Warto$¢ zadang pozyciji dla odwiertu 1 zapisac: X =
20 mm i z ENT potwierdzi¢. Kursor przeskakuje na
poledlaosiY.

WARTOSC ZADANA POZYCJI

a n Wartos¢ zadang pozycji dla odwiertu 1 zapisac:
Y =20 mm iz ENT potwierdzié¢. Kursor przeskakuje

na pole dla osi Z.

WARTOSC ZADANA POZYCJI

Zapisac wartosc zadang, pozycji dla gtebokosci
e o a wiercenia:

Z =-12 mm. Graficzne wspomaganie
pozycjonowania zostaje wyswietlane dla osi Z.
Softkey PRZEJECIE nacisngc.

Wypozycjonowac¢ wiertto nad pierwszym odwiertem.
@ Przejazd wskazania dla osi Z na zero. Kwadracik

graficznego wspomagania pozycjonowania znajduje

sie pomiedzy znacznikami.

@ Wysunaé wiertto z materiatu po osi narzedzia (Z).

Po wyzerowaniu osi POSITIP 880 jest gotowy do
zapisu nastepnego wiersza.

Nﬁg’ggg‘r [ Softkey NASTEPNY WIERSZ nacisnac.

. Klawisz osiowy (X) nacisngg.

POSITIP 880

s 0| F
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WYZNACZENIE WARTOSCI
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z

30.000 WIS}
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X

L
20.000

~ 0.000-~

Y

L
20.000

~ 0.000-~

Z

L
5.000

17.000~~

NARZEDZIE-
KOR. (RO)

rys. 1.33 Przyktad wiercenia

PROBKOKANIE | PRZERHANIE | PRZEJECIE | INFORHACJA
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WARTOSC ZADANA POZYCJI

.

-

[

NARZEDZIE-
KOR. (RO)

PRZEJECIE

NASTEPNY
WIERSZ
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Wartos¢ zadang pozycji dla odwiertu 2 zapisac:
Y =30 mm,

oraz oznaczy¢ wprowadzenie klawiszem I jako

wymiar przyrostowy.

Korekcje promienia narzedzia z softkey KOR.
NARZEDZIA (RO) deaktywowac.

PRZEJECIE nacisng¢. Graficzne wspomaganie
pozycjonowania zostaje wyswietlane dla osi X.

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

Po wyzerowaniu osi POSITIP 880 jest gotowy do
zapisu nastepnego wiersza.

Softkey NASTEPNY WIERSZ nacisngg¢.

Klawisz osiowy (Y) nacisng¢.

| Instrukcja dla uzytkownika @



WARTOSC ZADANA POZYCJI
3 Warto$¢ zadang pozyciji dla odwiertu 2 zapisac:
00 .-

J— oraz oznaczy¢ wprowadzenie klawiszem I jako
I | wymiar przyrostowy.

NESHIEEIHIEE)- Korekcje promienia narzedzia z softkey KOR.
: NARZEDZIA (RO) deaktywowac.

PRZEJECIE nacisng¢. Graficzne wspomaganie
PRZEJECIE ) . ; o .
pozycjonowania zostaje wyswietlane dla osi Y.

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

Po wyzerowaniu osi POSITIP 880 jest gotowy do
zapisu nastepnego wiersza.

Nﬁggsl’g‘f Softkey NASTEPNY WIERSZ nacisngg.

. Klawisz osiowy (Z) nacisngg.

WARTOSC ZADANA POZYCJI

wiercenia: Z=-12 mm.

PRZE JECIE Softkey PRZEJECIE nacisng¢. Graficzne
wspomaganie pozycjonowania zostaje wy$wietlane

dlaosi Z.

e o Zapisac warto$¢ zadanag pozycji dla gtgbokosci

Odwiert 2 wykonac: Przejazd wskazania dla osi Z na
@ zero. Kwadracik graficznego wspomagania

pozycjonowania znajduje sie pomiedzy znacznikami.

Wysung¢ wiertto z materiatu po osi narzedzia (Z).

Kiedy 0$ zostanie wyzerowana obrébka jest
zakonczona.

NRSTEFNY —  Softkey NASTEPNY WIERSZ nacisnag.

POSITIP 880

| — 4 Dystans do zadanego punktu
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| — 5 Wzorce obrébkowe

W tym rozdziale opisane sg funkcje dla wzorcoéw obrébkowych
OKREG ODWIERTOW, RZAD ODWIERTOW i KIESZEN
PROSTOKATNA.

W trybie pracy POZOSTALA DROGA wybieramy wymagana funkcje
wzorca odwiertow lub frezowania kieszeni poprzez softkey oraz
wprowadzamy konieczne dane. Dane te moga zostac¢ zaczerpniete z
reguty bez problemu z rysunku technicznego obrabianego
przedmiotu (np. gteboko$¢ wiercenia, ilos¢ odwiertéw, rozmiary
kieszeni).

POSITIP 880 oblicza w przypadku wzorcéw odwiertéw potozenie
wszystkich odwiertow i wyswietla dla kazdego wzorca grafike na
ekranie. W przypadku frezowania kieszeni oblicza ono wszystkie
drogi przemieszczenia przy skrawaniu kieszeni. Przy
odpracowywaniu wyswietla ono graficzne wspomaganie
pozycjonowania: Pozycjonujemy po prostu poprzez ,przejazd na
zero”.

Okreg odwiertéw

Automatyczna funkcja najazdu

Jesli przesunieto stot maszyny na wymagang, pozycje i wywiercono
na gtebokos$¢ koncowg, to POSITIP 880 najezdza automatycznie
nastepny odwiert. Mozna najechac¢ nastepny odwiert takze
manualnie, naciskajac softkey NASTEPNY ODWIERT.

POSITIP 880 nie najezdza automatycznie nastepnego
@5 odwiertu, jesli zapisano dla gtebokosci NA PRZELOT.

Konieczne sg nastgpujgce informacije:

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

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

Promien (promien okregu odwiertow)
Kat startu (kat 1. odwiertu na okregu odwiertow)

Krok kata (opcjonalnie: obowigzuje tylko w przypadku wycinka
kota)

Gtebokos¢ (gtebokos¢ koncowa dla wiercenia na osi narzedzia)

POSITIP 880 oblicza wspotrzedne odwiertéw, pozycjonowanych
przez operatora ,przejazdem na zero”. Graficzne wspomaganie
pozycjonowania znajduje sie do dyspozycji dla wszystkich
przemieszczanych osi.

Okreg odwiertow zostaje wykonywany jako tancuch nastepujacych
po sobie ruchéw pozycjonowania na pozycje odwiertu na
ptaszczyznie okregu odwiertow i na gtebokos¢ wiercenia.
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Funkcje dla wiercenia

Funkcja Softkey
Powrot do poprzedniego odwiertu POPRZEDNI
ODHIERT
Manualny najazd do nastepnego odwiertu NASTEPNY
ODHIERT
Zakonczenie wiercenia
KOHIEC

Przyktad: Wprowadzenie okregu odwiertow i wykonanie. Patrz
rys. .35 &rys. 1.36.

Liczba odwiertow: 4

Wspoitrzedne punktu srodkowego: X =50 mm, Y =50 mm

Promien okregu odwiertéw: 20 mm

Kat startu: Kat pomigdzy osig X i pierwszym odwiertem: 30°
Gtebokos¢ wiercenia: Z=-5 mm

1. krok: Zapisa¢ dane
Tryb pracy: POZOSTALA DROGA

FUNKCJE Softkey WZORZEC OBROBKI nacisngg¢.
PROGRAMDWANIA...

OKREG Softkey OKREG ODWIERTOW nacisng¢.
ODHIERTOH

b

Zapisac dane

TYP WZORCA

KoLo Zapisac typ okregu odwiertow (koto petne).
PELNE [

Z ENT potwierdzic¢.

LICZBA OTWOROW

0@

Zapisac liczbe odwiertow (4).

Z ENT potwierdzic¢.

POSITIP 880

& 0| F 0 | Wz 25000 HH HIERTLD / Z

OKREG ODWIERTOW
TYP WZORCA

KOLO PELNE

|

NARZEDZIE

2.500 HH
WIERTLOD TYP

LICZBA ODHIERTON
4

|

SRODEK
X S0.000

S0.000

PROHIEN
20.000

KAT STARTU
30°00°00"
KROK KATA
90°00°00"
GLEBOKDSC
-S|

iida

| - 5 Wzorce obréobkowe

KOLD WYCINEK
PELNE KOLA

rys. 1.35 Maska wprowadzenia OKREG
ODWIERTOW

FULLCIRKEL
CYCL 1.1 MR. 4
CYCL 1.2 CCH +50.000000
CYCL 1.3 CCY +50.000000
CYCL 1.4 AAD +20.000000
CYCL 1.5 START 30.00.00
CYCL 1.6 DJUP =5.000000

1 FRéN 7

HAL 1 AV 4: Flytta fill (X = 0, Y = 0). Borra Z till 0. Tryck NASTA HAL.

VISA...
(PGH/GRAF)

PRZERWANIE | PRZEJECIE | INFORHACJA

FOREGAENDE
HAL

rys. 1.36 Grafika okregu odwiertow
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SRODEK

ZapisacC wspotrzedng X i Y punktu srodkowego
a o okregu odwiertow.

(obydwie 50).

Z ENT potwierdzic¢.

PROMIEN

a Zapisac promien okregu odwiertow (20).
Z ENT potwierdzic.
KaT STARTU
a Zapisac¢ kat startu (30°).
Z ENT potwierdzic.

G{EBOKOSC

ae.o Zapisac gtebokos¢ kazdego odwiertu (- 5,0).
Z ENT potwierdzi¢.

Jezeli kursor znajduje sie na polu NARZEDZIE, to prosze
nacisngc¢ softkey TABELA NARZEDZI i wybra¢ wymagane
narzedzie.

PRZEJECIE [ Softkey PRZEJECIE nacisnag, jesli chcemy
rozpocza¢ odpracowywanie wiersza.
Przy pomocy softkey WIDOK() przetagczamy

pomiedzy roznymi perspektywami na okreg
odwiertow (np. grafika).
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2. krok: Wiercenie

Najazd odwiertu:
@ Wyzerowac jedna po drugiej wspotrzedne
ptaszczyzny obrobki.
Wiercenie:
Na osi narzedzia przejechac na zero. Jak tylko

zostanie osiggnieta gtebkos¢ docelowa, POSITIP 880
przemieszcza sie automatycznie na wspotrzedne
nastepnego odwiertu.

Narzedzie po wierceniu w osi narzedzia wysung¢ z
@ materiatu.

Nggalrémv Softkey NASTEPNY ODWIERT nacisngg.

Wszystkie pozostate odwierty wykonac jak tu

opisano.
KONIEC
Kiedy wzorzec odwiertow zostanie wykonany,

proszg nacisng¢ softkey KONIEC.

Rzad odwiertow

Konieczne sg nastgpujgce informacije:
Pierwszy odwiert (1. odwiert wzorca odwiertow)

Liczba odwiertow w jednym rzedzie (liczba otworow w kazdym
rzedzie)

Odstep miedzy odwiertami w rzedzie (odstep lub wzajemne
przesuniecie pomiedzy pojedynczymi odwiertami rzedu)

Kat (kat nachylenia wzorca odwiertéw)

Gtebokos¢ (gtebokos¢ koncowa dla wiercenia na osi narzedzia)

Liczba rzedow odwiertéw (liczba rzedéw odwiertow we wzorcu
odwiertow)

Odstep pomiedzy rzedami odwiertow (odstep pomiedzy
pojedynczymi rzedami odwiertow)

POSITIP 880 oblicza wspotrzedne odwiertéw, pozycjonowanych
przez operatora ,przejazdem na zero”.

Graficzne wspomaganie pozycjonowania znajduje sie do dyspozycji
dla wszystkich przemieszczanych osi.

Przy pomocy grafiki mozna skontrolowac przed obrobka, czy
POSITIP 880 prawidtowo obliczyto wzorzec odwiertéw. Grafika
pomaga rowniez operatorowi, jesli odwierty

wybieramy bezposrednio

wykonujemy oddzielnie

pomijamy

POSITIP 880

| - 5 Wzorce obréobkowe
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Przyktad: Wprowadzenie rzedéw odwiertéow i wykonanie.

Patrzrys. 1.37 &rys. 1.38.

Pierwsza wspotrzedna X odwiertu: X =20 mm
Pierwsza wspoétrzedna Y odwiertu: Y = 15 mm
Liczba odwiertow w jednym rzedzie: 4
Odstep pomiedzy odwiertami: 10 mm

Kat nachylenia: 18°

Gtebokos¢ wiercenia: Z = NA PRZELOT
Liczba rzedow: 3

Odstep pomiedzy rzedami: 12 mm

1. krok: Zapisaé dane
Tryb pracy: POZOSTALA DROGA

Softkey WZORZEC OBROBKI nacisngg¢.
OBROEKI...

RZAD RZAD ODWIERTOW nacisngg¢.
ODHIERTOH

Zapisa¢ dane

‘ HZORZEC

PIERWSZY ODWIERT X 1 Y

00

Z ENT potwierdzic.

Z ENT potwierdzic¢.

Y=15mm

48

vo| koo

HZ: 25000 MM WERTLD / Z

| ooo00

RZAD ODMWIERTOW
1. DDWIERT
20.000

15.000
ODHIERTY NA RZAD

=
==

|

ODSTEP ODHIERTOM
10.000

|

KAT

|

18°00°00"
GLEBOKOSC
PRZELOT

LICZBA RZEDOH

|

|

—

NARZEDZIE ——
2.500 HH
HIERTLD TYP

ODSTEP RZEDOW
1z.000

rys. .37 Maska wprowadzenia RZAD ODWIERTOW

PROBKOWANIE | PRZERHANIE | PRZEJECIE | INFORMACJA

Zapisac¢ wspotrzedng odwiertu 1 (X =20 mm).

Yi
T
o o
‘9(-6/
-0 Jge
o oo T8
@
o b —
X
° &
rys. .38
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ODWIERTY NA JEDEN RZ3D

Zapisac liczbe odwiertow w jednym rzedzie (4). Z
o ENT potwierdzi¢.

ODSTEP POMIEDZY ODWIERTAMI

o 0 Odstep pomiedzy odwiertami w rzgdzie zapisac
(10).

Z ENT potwierdzic.

KaT

o e Zapisac¢ kgt nachylenia (18°).
Z ENT potwierdzic¢.

G1EBOKOSC

Zapisac gtebokos¢ wiercenia (NA PRZELOT).
PRZELOT

Z ENT potwierdzic¢.

LICZBA RZEDOW

Zapisac liczbe rzedow (3).

Z ENT potwierdzi¢.

ODSTEP POMIEDZY RZEDAMI

o e Zapisa¢ odstep pomiedzy rzedami (12).

Z ENT potwierdzi¢.

Jezeli kursor znajduje sie na polu NARZEDZIE, to prosze

nacisng¢ softkey TABELA NARZEDZI i wybra¢ wymagane

narzedzie.

PRZEJECIE PRZEJECIE nacisngg.

Softkey WIDOK() nacisngg, jezeli chcemy
wyswietli¢ grafike.

POSITIP 880

| - 5 Wzorce obréobkowe
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2. krok: Wiercenie

Funkcje Rzad odwiertéw wystartowac.

Najazd odwiertu:
@ Wyzerowac jedna po drugiej wspotrzedne
ptaszczyzny obrobki.
Wiercenie:
@ Na osi narzedzia przejechac na zero.
Narzedzie po wierceniu w osi narzedzia wysung¢ z
@ materiatu.

NE‘IEJ‘JIEEUF"' Softkey NASTEPNY ODWIERT nacisnagc.

Wszystkie pozostate odwierty wykona¢ jak tu

opisano.
KOMIEC
Kiedy wzorzec odwiertow zostanie wykonany,

proszg nacisng¢ softkey KONIEC.

Frezowanie kieszeni prostokatnej

W trybie pracy POZOSTALA DROGA mozna wykorzystywaé
POSITIP 880 dla frezowania kieszeni prostokgtne;j.

Dane dotyczace frezowania kieszeni prostokgtnej mozna zapisac
takze w postaci cyklu w programie obrobki.

Operator wybiera cykl KIESZEN PROSTOKATNA poprzez softkey i
zapisuje konieczne dane. Dane te mogg zostac zaczerpnigte zreguty
bez problemu z rysunku technicznego obrabianego przedmiotu (np.
dtugosci bokow i gtebokos¢ kieszeni).

POSITIP 880 oblicza drogi skrawania i pomaga przy
pozycjonowaniu za pomocg graficznego wspomagania
pozycjonowania.

Naddatek na obrébke wykarnczajaca

Jako naddatek na obrébke wykanczajacag oznacza sie materiat,
pozostajgcy wokot kieszeni i usuwany dopiero przy ostatnim chodzie
roboczym.

50
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Frezowanie kieszeni prostokatnej w programach

POSITIP 880 utatwia skrawanie kieszeni prostokgtnych: operator
wprowadza tylko wymiary kieszeni i urzgdzenie oblicza drogi
usuwania materiatu.

Przebieg cyklu
Na rysunkach po prawej stronie przedstawiono przebieg cyklu.

Krok 1:

POSITIP 880 zadaje pozostate do punktu zadanego drogi dla
pozycjonowania narzedzia w potozenie startu A: najpierw w osi
narzedzia, a nastepnie na ptaszczyznie obrobki na srodek kieszeni.

Krok 2:

Skrawanie kieszeni po przedstawionym na rysunku torze (patrz krok
2: frezowanie wspotbiezne). Na ptaszczyznie obrobki dosuw nie jest
wiekszy niz promien aktywnego narzedzia. Przy ostatnim przejsciu
wokot kieszeni dosuw réwny jest naddatkowi na obrobke
wykanczajgcg. Wtasciwy dosuw w osi narzedzia zostaje wybierany
przez operatora.

Krok 3:
Ta operacja powtarza sie, az zostanie osiggnieta wprowadzona
gtebokosc¢ B.

Zapis danych w cyklu KIESZEN PROSTOKATNA
Pozycja startu
(zapisa¢ wartos¢ absolutng, w odniesieniu do punktu zerowego)
Koncowa gtebokos¢
(zapisa¢ wartos¢ absolutng, w odniesieniu do punktu zerowego)
Srodek kieszeni X
Srodek kieszeni w osi gtobwnej ptaszczyzny obrobki
Srodek kieszeni Y
Srodek kieszeni w osi pomocniczej ptaszczyzny obrébki
Dtugosc¢ boku X
Dtugosc kieszeni w kierunku osi gtownej
Diugosc¢ boku Y
Dtugosc¢ kieszeni w kierunku osi pomocniczej
Kierunek
(w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara lub w
kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara)
Naddatek na obrébke wykanczajgca
Naddatek na obrébke wykanczajgca na ptaszczyznie obrobki

POSITIP 880

N
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Krok 3 przy kieszeni prostokatnej



| - 5 Wzorce obréobkowe

Przyktad programu: frezowanie kieszeni prostokatnej. Patrz
rys. .39 &rys. 1.40.

Pozycja startu: 2 mm

Gtebokos¢ frezowania: — 20 mm

Srodek kieszeni X: 50 mm

Srodek kieszeni Y: 40 mm

Dtugosc¢ boku X: 80 mm

Dtugosc¢ boku Y: 60 mm

Kierunek: przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
Naddatek na obrébke wykanczajgca;: 0,5 mm

Przyktad: Zapis kieszeni prostokatnej do programu
Tryb pracy: POZOSTALA DROGA

WZIORZEC

OBROBKI.. Softkey WZORZEC OBROBKI nacisnag¢.

Softkey KIESZEN PROSTOKATNA nacisnggc.

ko

PROSTOKATHA

G1EBOKOSC STARTU

2 6

KONCOWA GtEBOKOSC

= e o KONCOWA GLEBOKOSC zapisac¢ (— 20 mm).

GLEBOKOSC STARTU zapisa¢ (2 mm). Z ENT
potwierdzic.

Z ENT potwierdzic¢.
SRODEK
a 0 Zapisa¢ warto$ci X i Y srodka kieszeni.
Z ENT potwierdzic.

DtUGOSC BOKU

Zapisac wartosci Xi'Y boku.

Z ENT potwierdzic.

KIERUNEK
Zapisac kierunek obrotu (przeciwnie do ruchu
(et wskazowek zegara).
Z ENT potwierdzic¢.
52

| ooo00

¢ 0| F 0 | Wi 30000 HM FREZ TRZP. / Z
KIESZEN PROSTOKATNA NARZEDZIE
GLEBOKOSC STARTU 3.000 HH
’—Z | ___z.o00] | FREZ TRIP. TYP
GLEBOKOSC KONCOWA
{z -20.000

SRODEK
X 50.000
A 40.000
DLUGOSC BOKU
80.000
60.000

KIERUNEK

:

=
l:

C|

1
=}
=

NADDATEK NA OBR. HYKAMCZ.
0.500

PROBKOWANIE | PRZERHANIE | PRZEJECIE | INFORMACJA

rys. .39 Przykfad programu KIESZEN
PROSTOKATNA

CYKL GLEROKDSC -20.0000
CYKL 5.3 POZ¥ +50.000000
CYKL 5.4 POZY +40.000000
CYKL 5.5 DLUGOSCK +B0.00000
CYKL 5.6 DLUGDSCY +60.00000
CYKL 5.7 KIERUNEK pEn]
CYKL 5.8 NADDATEK +0.500000

1 DANEGOD 9

Ma (X = 0, Y = 0) przejechac. NASTEPHY KROK nacisnac.

WIDOK...
(PGH/GRAFIKA)

NASTEPNY
KROK

KONIEC

rys. .40 Grafika programu KIESZEN
PROSTOKATNA
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NADDATEK NA OBROBKE WYKANCZAJACA

o . a Wprowadzi¢ naddatek na obrobke wykanczajacg,
(0,5).

Z ENT potwierdzic.

Jesli kursor znajduje sie na polu NARZEDZIE, to

@ naciskamy softkey TABELA NARZEDZI. Prosze wybraé¢
narzedzie i nacisng¢ PRZEJECIE. Wybrane narzedzie
zostaje zapisane w polu NARZEDZIE.

2. krok: Frezowanie kieszeni prostokatnej

KONIEC Po wprowadzeniu wszystkich niezbednych danych,
[ startujemy cykl KIESZEN PROSTOKATNA i
pozycjonujemy osie poprzez przejazd ich na zero.
Wartos¢ dosuwu w osi narzedzia jest dowolna. Po

kompletnej obrébce kieszeni konczymy cykl przy
pomocy softkey KONIEC.

| - 5 Wzorce obréobkowe
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| - 6 Programowanie POSITIP 880

Funkcje programowania

Tryb pracy: PROGRAMOWANIE

W tym rozdziale zostajg opisane mozliwosci programowania
urzgdzenia POSITIP 880. Programy mogg zosta¢ opracowywane w
pamieci programowej i wykonywane w trybie pracy
ODPRACOWANIE PROGRAMU. Przy pomocy softkey OPERACJE
PLIKU wywotujemy funkcje, przy pomocy ktérych wczytywane sg,
programy z wewnetrznej pamieci badz tez z pamigci wewnetrznej
usuwane w POSITIP 880 albo zapisywane do pamieci. Funkcja
USUWANIE wymazuje aktywny program z pamieci programowe;j
POSITIP 880. Patrz rys. 1.41.

Funkcja Softkey

Wywotanie funkcji programowania FUNKCJE [
PROGRAHOMANIA...

AKTYHUNY PROGRAH

KONIEC DANEGD O

: 3.0000 WM FREZ TRZP. / Z

FUNKCJE OPERACJE
PROGRAMOHANIA... Z PLIKAHL...

FUNKCJE
HIERSZA...

| ’ INFORHACJA

| — 6 Programowanie POSITIP 880

Wywotanie funkcji dla wczytywania, OPERACJE

zapamietywania, wymazywania lub usuwania Z PLIKAHL...

programu

Wywotanie funkcji wiersza FUNKECJE
HIERSZA...

Edycja programu i poruszanie si¢ w programie

Przy pomocy pionowych klawiszy ze strzatkg (klawisze "w gore” i
"w dot") przemieszczamy kursor na poprzedni lub nastepny
wiersz. Jezeli kursor znajduje sie na pierwszym wierszu i operator
naciska klawisz ,w goére”, to kursor przeskakuje do ostatniego
wiersza w programie. Kursor przeskakuje do pierwszego wierszaw
programie, jesli znajduje sie on w ostatnim wierszu i operator
nacisnie klawisz ,w dot”.

Jesli chcemy uplasowac kursor na okreslony numer wiersza, to
wprowadzamy po prostu zgdany numer i potwierdzamy
wprowadzenie z ENT.

Jesli chcemy wstawi¢ nowy wiersz do aktywnego programu,
naciskamy softkey FUNKCJE PROGRAMOWANIA i wybieramy
zgdany wiersz. Ten wiersz zostaje wstawion nad wierszem, w
ktorym w danej chwili znajduje sie kursor.

Jezeli chcemy odpracowac wiersz, na ktérym znajduje sie wtasnie
kursor, naciskamy klawisz ENT.

Jezeli chcemy wymazac wiersz, na ktérym znajduje sie wtasnie
kursor, naciskamy klawisz CE.
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Funkcje programowania

W trybie pracy PROGRAMOWANIE wywotujemy z softkey FUNKCJE
PROGRAMOWANIA dalsze softkey dla otwarcia wierszy, ktére
mozemy zintegrowac w programie. Nastepujgce softkey mozemy
przy pomocy softkey FUNKCJE PROGRAMOWANIA wywotac¢:

Tryb pracy: PROGRAMOWANIE

Funkcja

Softkey

Wywotanie okreslonego numeru narzedzia z
tabeli narzedzi podczas przebiegu programu.

HYWOLANIE
NARZEDZIA

Wybor punktu odniesienia podczas przebiegu
programu.

HYWOLAKIE
PKT DDHIESIENIA

B

Okreslenie pozycji docelowej na osi. Mozna

HARTOSC
wyznaczy¢ warto$¢ dla jednej lub kilku osi. HYZNACZYC
Kazda wartos$¢ osiowa zostaje wprowadzona
jako oddzielny wiersz.

Zapis okregu odwiertow. Jak wykonac¢ okreg OKREG
odwiertéw opisano w rozdziale I-5 "Wzorce ODHIERTOH
obrobki”.

Zapis rzgdu odwiertow. Jak wykonac rzad RZAD
odwiertéw opisano w rozdziale 1-5 "Wzorce ODHIERTOM
obrébki™.

Zapis kieszeni prostokatnej. Jak wykonac¢ KIESZEN
kieszen prostokgtng opisano w rozdziale |-5 PROSTOKRTNA
"Wzorce obrobki”.

Zapisu numeru identyfikatora (label) dla HUHER
oznaczenia poczatku i konca podprogramu. ETYKIETY

Zapis jednorazowego lub wielorazowego
wywotania podprogramu. Podprogram moze
zostac przesuniety przy kazdym powtorzeniu
0 okreslong wartose.

HYH. ETYKIETY
(POMTORZENIE)

Wiersze w obrebie podprogramu mogg krgzy¢
przy kazdym powtorzeniu wokot okreslonej
wartosci.

WYHW. ETYKIETY
(ROTACJA)

Wiersze w obrebie podprogramu mozna
odbijac¢ w osi, tak iz powstanie odbicie
lustrzane podprogramu.

HYW. ETYKIETY
(DDB.LUSTRZ.)

Zapis pozycji/odwiertow do programu.

POZYCJONOWANIE/S
HIERCENIE

Zapis frezowania prostej do programu.

PROSTA

POSITIP 880
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Funkcja Softkey
Zapis frezowania tuku kotowego do programu.
LUK

Zapis promienia przejsciowego do programu PROMIEN
oraz wywotanie softkeys LUK PRZEJSCIOWY
STANDARDOWY, LUK ODWROCONY i -
ZAMKNIECIE KONTURU, przy pomocy
ktérych mozna wytwarza¢ promien przejscia.
Zapis fazki do programu i wywotanie softkey
ZAMKNIECIE KONTURU dla wytworzenia FAZKA
fazki.
Przetgczanie pomigdzy roznymi paskami z

DALSZE...

softkeys.

Wykonanie niektorych znajdujgcych sie na POSITIP 880
@ funkcji programowania, np. wytwarzanie fukow; promieni
przejsciowych lub fazki, jest dosy¢ trudne na maszynie
obstugiwanej recznie. Dla wymaganych torow narzedzia
konieczne sg dwie osie z synchronicznie sterowanymi

przemieszczeniami. Funkcja grafiki Widok konturu
urzgdzenia POSITIP 880 umozliwia operatorowi

dopasowanie do siebie torow narzedzia. Patrz ,Widok na

kontur” na stronie 86 (dokfadne opisanie tej funkcji).
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Wywotanie narzedzia

Przy pomocy wiersza WYWOLANIE NARZEDZIA wybieramy podczas
pracy, np. podczas przebiegu programu, okreslony numer narzedzia
z tabeli narzedzi. Wiersz podaje numer narzedzia i dowolng 0$
narzedzia. Patrz rys. 1.42.

Wywotanie narzedzia

Jak zapisa¢ dtugosci i Srednice narzedzi do tabeli narzedzi, opisane
jest w ,nastawienie obrobki”.

Przy pomocy polecenia WYWOLANIE NARZEDZIA POSITIP 880
zaczerpuje automatycznie dtugosc i Srednice narzedzia z tabeli
narzedzi.

Os$ narzedzia dla odpracowania programu mozna okresli¢ rowniez w
wierszu WYWOLANIE NARZEDZIA.

Wyznaczenie osi narzedzia

Wraz z wyborem osi narzedzia okreslamy ptaszczyzne obrobki. Dla
osi, tworzgcych ptaszczyzne obrobki, zostaje wykorzystywana
korekcja promienia narzedzia. Korekcja dtugosci narzedzia uzywana
jest wzdtuz osi narzedzia.

Przyktad: wiertarka pozioma ma wykona¢ wzorzec obrobki, np.
wzorzec odwiertow na ptaszczyznie YZ. Odwierty zostajg wykonane
na osi X. Przy takiej konfiguracji 0$ X zostataby okres$lona jako 0$
narzedzia.

Prosze nacisng¢ softkey OS NARZEDZIA.
Wybieramy 0$ narzedzia poprzez softkey.
Naciskamy PRZEJECIE.

Jezeli dokonujemy wywotania narzedzia z nowa osig

QI_% narzedzia, to ta 0$ narzedzia obowigzuje dla obrobki tak
dtugo, az zostanie wybrana nowa z tabeli narzedzi lub az
zostanie wywotane inne narzedzie.

POSITIP 880

& 0| F o | W 30000 MM FREZ TRZP./Z | 00000

AKTYHNY PROGRAH HYHOLANIE NARZEDZIA 001

001 = NARZEDZIE WYWOLANIE NUMER —— —

TYP NARZEDZIA
’V FREZ TRZP.

" 0S NARZEDZIA

|

1 DANEGO 1

JJhgELy | ] PRIERUANE

PRZEJECIE

INFORMACJA

rys. 1.42 Maska wprowadzania danych WYWOLANIE

NARZEDZIA
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Wykonanie wywotania narzedzia
Tryb pracy: PROGRAMOWANIE

HYHOLAKIE
NARZEDZIA

FUNKCJE | Softkey FUNKCJE PROGRAMOWANIA nacisngg.
PROGRAHOHAHNIA...

Softkey WYWOLANIE NARZEDZIA wybrac¢. Kursor
przeskakuje automatycznie na pole NUMER.

NUMER NARZEDZIA

POSITIP 880 zadaje numer narzedzia poprzedniego
wiersza narzedzia. Wymagang warto$¢
wprowadzamy przy pomocy klawiszy numerycznych
lub naciskamy softkey TABELA NARZEDZI. (pola
WYMIARY i TYP sg zabezpieczone od zapisu.) ZENT
potwierdzic.

WYZNACZENIE OSI NARZEDZIA (OPCJONALNIE)

Podanie osi narzedzia (np. Z) jest opcjonalne.
Operator moze wyznaczy¢ w ten sposob 0$
narzedzia podczas przebiegu programu. O$ moze
zosta¢ wybrana przy pomocy softkeys osiowych (X,
Y, Z). ZENT potwierdzi¢. W programie znajduje sie
wywotanie narzedzia WYWOLANIE NARZEDZIA 1 Z.

Klawisz CE naciskamy dla usuniecia wybranej osi
narzedzia.

PRZE JECIE PRZEJECIE nacisng¢.
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Wywo+tanie punktu odniesienia

Wybor punktu odniesienia podczas przebiegu programu. Patrz rys.
1.43.

Wywotanie punktu odniesienia

POSITIP 880 zapisuje do 99 punktoéw odniesienia wtgcznie w tabeli
punktéw bazowych. W programie mozna wywotac punkt odniesienia
z tabeli, a mianowicie zapisujgc poprzez softkey WYWOLANIE
PUNKTU ODNIESIENIA wiersz PUNKT ODNIESIENIA XX, ktory
podczas przebiegu programu wywota zapisany pod XX punkt
odniesienia.

Tryb pracy: PROGRAMOWANIE

FUNKCJE | Snad
PROGRANGUANIA... Softkey FUNKCJE PROGRAMOWANIA nacisngg.

WYHOLANIE Softkey WYWOLANIE PUNKTU ODNIESIENIA
PKT DONIESIENIR | wybraé. Wywotanie punktu odniesienia z tabeli.

NUMER PUNKTU ODNIESIENIA

a Zapis numeru punktu odniesienia (np. 5).
PRZEJECIE nacisng¢. Zakres wprowadzenia: 0 do
99.
PRZEJECIE [ PUNKT ODNIESIENIA #5 zostaje zintegrowany w
wierszu.
POSITIP 880

¢ 0| r o | wi: 30000mMFREZ TREZP. /I | 00000
AKTYWNY PROGRAH HYHOLANIE PKT BAZOWEGO | 001

001 x PUNKT.OOMESIENIA MUMER ——
T

1 DANEGO 1

o L%E‘%?'E'"RI ’ PRZERWANIE | PRZEJECIE | INFORMACJA

rys. .43 Maska wprowadzania danych WYWOLANIE

PUNKTU ODNIESIENIA
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Wyznaczenie wartosci

Wykorzystujemy funkcjg WYZNACZENIE WARTOSCI, aby okresli¢
zadang pozycje na danej osi. W masce wprowadzenia
WYZNACZENIE WARTOSCI zapisujemy zgdang warto$¢. Mozna
wyznaczy¢ wartosc¢ dla jednej lub kilku osi. Jesli chcemy wyznaczy¢
kilka wartosci dla jednej osi, nalezy te wartosci osiowe wprowadzi¢
jako oddzielne wiersze do programu. Patrz rys. |.44.

Wyznaczenie wartosci

Jesli chcemy wyznaczy¢ pewng wartosc dla osi, to nalezy Lo F o | w. soooomreezTRze/z | ooooo
AKTYWNY PROGRAH HYZNACZENIE WARTOSCI ‘nnl

wprowadzi¢ pozycje docelowsg, wybrac typ wartosci (RZECZ lub INK) T VZIRCZENE WARTIS

: ieci i x fo
oraz podac przesuniecie narzedzia. Y s

Z

Kiedy nacisniemy softkey WYZNACZENIE WARTOSCI,
@5 to kursor przeskakuje automatycznie na pole pierwszej
osi.

Tryb pracy: PROGRAMOWANIE

FUNKCJE | Softkey FUNKCJE PROGRAMOWANIA nacisngg.
PROGRAMOWANIA...

1 DANEGO 1

WARTOSC Softkey WYZNACZENIE WARTOSCI Wybraélub RHEEHLE I PRDBKDLIRNIE| PRZERHANIE | PRZEJECIE | INFORHACJA
HYZNACZYC nacisngé klawisz osiowy.

rys. .44 Maska wprowadzenia WYZNACZENIE
WARTOSCI

WARTOSC ZADANA

== Zapisac warto$¢ zadang przy pomocy klawiszy
I numerycznych.

p

Nacisng¢ klawisz | (inkrementalnie) dla przetgczenia
pomiedzy typem wartosci RZECZ i INK. Jesli
wyznaczamy warto$¢ RZECZ, to warto$¢ zadana
odnosi sie do aktualnego punktu odniesienia
(podczas przebiegu programu). W przypadku
wartosci INK warto$¢ zadana odnosi sie do
poprzedniej pozycji zadane;.

PRZESUNIECIE NARZEDZIA

NARZEDZIE- Softkey KOR. NARZEDZIA () nacisnaﬁ, aby

KOR. (RD) przetgcza¢ pomiedzy rodzajami korekcji R+
(promien dodac), R— (promien odjg¢) lub RO (bez
korekciji). Zapisa¢ wartos¢ i

PRZEJECIE PRZEJECIE nacisngg¢.
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Wzorce odwiertow i kieszenie prostokatne

W rozdziale1 I-5 "Wzroce obrobki” znajdujg sie informacie,
dotyczgce programowania okregu odwiertow, rzedu odwiertow i
kieszeni prostokatne;j.

Podprogramy

Podprogramy

Podprogram jest podrzedng, czescig programu, sktadajgca sie z
wierszy i moze zosta¢ wywotany z nadrzednego programu. Wiersze
podprogramu sg programowane tylko raz, ale mogg byc one

wielokrotnie odpracowywane lub poddawane odbiciu lustrzanemu.
Patrz rys. 1.45.

Pakietowanie podprogramu

Podprogramy mozna réowniez ,pakietowac”. Na przyktad z jednego
podprogramu moze zosta¢ wywotany inny podprogram.

Identyfikatory (labels)

Etykiety sg widocznymi znacznikami w programie, odznaczajgcymi
poczatek i koniec podprogramu (w programie sg podawane skrotem
LBL).

Przyktad: Wyznaczenie etykiety dla podprogramu. Patrz rys.
1.46.

Tryb pracy: PROGRAMOWANIE

FUNKCJE | Softkey FUNKCJE PROGRAMOWANIA wybrag.
PROGRAMDHANIA...

Softkey DALSZE wybra¢, aby przejs¢ do drugiego

OALSZE... paska z softkeys.
NUMER Identyfikator programu (LBL) dla podprogramu
ETYKIETY wyznaczyc.

NUMER IDENTYFIKATORA
o Zapisa¢ numer identyfikatora (1). PRZEJECIE

nacisng¢. W aktualnym wierszu znajduje sig
wyznaczony identyfikator LBL #1.

PRZEJECIE [

POSITIP 880

AKTYHNY PROGRAH
LBL #1

ool
ooz
IR B
oo
oos CYREL

ons CY¥KL

oo7 CYkL

oong CY¥HKL
—————— 003

o010

LELPOWT 1 =242
OFFX +=30.000000
OFFY +30.000000
OFFZ +0.000000

B B
Wh=O

o111 C¥KL 7.0 LELPOWT 2 242
o1z CYKL 7.1 OFFX +0.000000
013 CYKL 7.2 0OFFY =+0.000000
o144 CY¥KL 7.3 OFFZ +0.000000
a1s5
o1l
3 o177 LBL #&
o1s
uy o
ozo
oz1 LBL #0O
ozz
rys. 1.45 Podprogram
co| Fr @ W2:  2.5000 HH WIERTLO / Z | oo
AKTYHNY PROGRAM ETYKIETA ‘ 001
[00f Bl #1 NUHER ————————
[ =

1 DANEGO 1
Aktualna jednostka miary to HH.

PRZERHANIE

PRZEJECIE

INFORHACJA

rys. .46 Maska wprowadzenia ETYKIETA
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Numer identyfikatora

Etykieta o numerze od 1 do 99 odznacza poczgtek podprogramu.
Numer etykiety O

Etykieta o numerze 0 odznacza zawsze koniec podprogramu.
Podanie etykiety dla odznaczenia konca podprogramu jest
opcjonalne. Jezeli nie uzywamy tego identyfikatora, to podprogram
zostaje zakonczony albo kiedy zostanie osiagniety wiersz, z ktérego
zostat on wywotany albo po ostatnim wierszu programu.

Wywo+tanie etykiety

Podprogramy i czeSci programu zostajg wywotywane przy pomocy
LBL-WYWOLANIE, np. WYWOLANIE ETYKIETY (POWTORZENIE),
WYWOLANIE ETYKIETY (ROTACJA), WYWOLANIE ETYKIETY
(ODBICIE LUSTRZANE) programie.

Polecenie LBL-WYWOLANIE O jest zabronione!

Po LBL-WYWOLANIE-wierszu w programie zostaje odpracowywany
jako nastepny wywotany podprogram.

WYWOLANIE ETYKIETY (POWTORZENIE)

Wywotanie etykiety (powtorzenie) stuzy dla jednorazowego lub
wielorazowego wywotania podprogramu. Podprogram moze zostac¢
przesuniety przy kazdym powtorzeniu o okreslong wartosc¢. Patrzrys.
1.47.

WYWOLANIE ETYKIETY (ROTACJA)

Przy pomocy tej funkcji mozna przy kazdym powtérzeniu dokonywac
rotacji wierszy w obrebie podprogramu wokét okreslonej wartosci..

WYWOLANIE ETYKIETY (ODBICIE LUSTRZANE)

Przy pomocy tej funkcji mozna dokonywaé odbicia lustrzanego
wierszy w obrebie podprogramu na danej osi, tak iz powstanie odbita
struktura podprogramu.

Przy pomocy etykiety oznaczono poczgtek podprogramu (lub
powtorzenia czesci programu). Wiersze programowe dla
podprogramu zostajg wprowadzone za LBL-wierszem.

Etykieta o numerze 0 odznacza zawsze koniec podprogramu.
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L 0 o0 HZ:  2.5000 MM HIERTLD / Z | o000
AKTYHNY PROGRAHN HYHOLANIE POHTORZENIA | 006

001 LBL #1 ETYKETA ———

002 %+20.000000 RO {

003 ¥+20.000000 RO IR

004 Z-12.000000
005 LBL #0 X 30.000 INK

006 CYRL 7.0 LBLPONT 1 1/1 Y 30.000 INK
007 CYEL 7.1 OFFX +0.000000 z 0.000 INK
008  CV¥kL 7.2 OFFY +0.000000

003 CYEL 7.3 OFFZ +0.000000 POMTORZENE ———————
1 DALSZE

6 DANEGO 8

’ ’ | PRZERKANIE | PRZEJECIE | INFORHACJA

rys. .47 Maska wprowadzenia WYWOLANIE
ETYKIETY (POWTORZENIE)
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Przyktad: Podprogram LBL-WYWOLANIE (POWTORZENIE)

wprowadzic¢.
FUNKC.JE
PROGRAMOHANIA...
DALSZE...

WYH. ETYKIETY
(POHTORZENIE)

(1
00

PRZEJECIE [

[ Softkey FUNKCJE PROGRAMOWANIA jeszcze raz

nacisngg i z softkey DALSZE przej$¢ do nastepnego

" paska z softkeys.

Etykiete przy pomocy softkey WYWOLANIE
ETYKIETY (POWTORZENIE) wywotaé.

Zapisa¢ numer etykiety podprogramu, ktéry ma
zosta¢ wywotany (1).

Zapisac przesuniecie w X (30). Z ENT potwierdzic¢.
Zapisac¢ przesuniecie w Y (30). Z ENT potwierdzic.

Zapisac liczbe powtorzen (1).

PRZEJECIE nacisng¢.

Po LBL-WYWOLANIE-wierszu zostajg w trybie pracy
ODPRACOWANIE PROGRAMU odpracowane te wiersze
programu, ktére w podprogramie znajdujg sie miedzy LBL-wierszem
zwywotanym numerem i nastepnym wierszem z LABEL 0 . Wszystkie
podprogramy powinny rozpoczynac sie numerem etykiety (1 do 99)
i konczy¢ numerem etykiety 0.

POSITIP 880
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Pozycjonowanie/wiercenie

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

Przy pomocy funkcji POZYCJONOWANIE/WIERCENIE
przemieszczamy stoét maszynowy na zgdane potozenie, podane
uprzednio z wartosciami XiY.

W trybie pracy PROGRAMOWANIE mozna wykorzystywa¢ POSITIP
880 dla pozycjonowania/wiercenia.

Operator wybiera cykl POZYCJONOWANIE/WIERCENIE poprzez
softkey i zapisuje konieczne dane. Patrz rys. 1.48. Dane te moga z
reguty zostac¢ bez problemu zaczerpniete z rysunku technicznego
obrabianego przedmiotu.

Przyktad: Zapis danych dla pozycjonowania/wiercenia
Tryb pracy: PROGRAMOWANIE

FUNKCJE | isnac
A Softkey FUNKCJE PROGRAMOWANIA nacisngc.
Softkey DALSZE nacisngc.
DALSZE...
PoZycJoNoWaNE/| Softkey POZYCJONOWANIE/WIERCENIE
HIERCENIE nacisnac.
Zapisac dane
X

Zapisac punkt X i z ENT potwierdzi¢.

Y

e o Zapisac punkt Y i z ENT potwierdzi¢.

G{EBOKOSC

= o e Zapis gtebokosci przejscia skrawania. Z ENT
potwierdzic.
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s 0| F o |

Wz: 2.5000 HM HIERTLO / Z

| oooaon

AKTYHUNY PROGRAH

POZYCJONOHANIE/WIERCENIE | 002

001 NARZEDZIE WYWOLAME 2

002 x CYRL 3.0 POZYCJONOWANIE / HIE
003 CYRL 3.1 POZX

004 CVRL 3.2 POZY

005  CYkL 3.3 GLEBOKOSC

2 DANEGD S

X 20.000

PUNKT
’VY 20.000

GLEBOKOSC ——
’VZ -12.000

NARZEDZIE —————
2.500 HH
WIERTLD TYP

PROBKOWANIE | PRZERHANIE | PRZEJECIE | INFORMACJA

rys. .48 Maska wprowadzenia
POZYCJONOWANIE/WIERCENIE
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Frezowanie prostej

W trybie pracy PROGRAMOWANIE mozna wykorzystywa¢ POSITIP
880 dla frezowania proste;j.

Prosta jest zdefiniowana poprzez punkt startu i jej punkt koncowy.
Dla programowania prostej istniejg dwie mozliwosci:

Przy pomocy czterech wspotrzednych (X1, Y1) (X2, Y2)

Przy pomocy trzech wyzej podanych wspotrzednych (X1, Y1) lub
(X2,Y2)ikata

Prosze uwzgledni¢ przy wyborze zawarte na rysunku technicznym
dane.

Operator wybiera cykl PROSTA poprzez softkey i zapisuje
konieczne dane. Patrz rys. 1.49. Dane te mogg z reguty zosta¢ bez
problemu zaczerpniete z rysunku technicznego obrabianego
przedmiotu.

POSITIP 880 oblicza odcinki przemieszczenia narzedzia i stuzy
pomocg przy pozycjonowaniu za pomocg graficznego wspomagania
pozycjonowania.

Przyktad: Wprowadzi¢ prosta i frezowaé

Punkt startu X1: 4 mm

Punkt startu Y1: 2 mm

Punkt koncowy X2: 2 mm
Punkt koncowy Y2: 2 mm
Gtebokos¢: Z = 4,00
Przesunigcie narzedzia: srodek

1. krok: Zapis prostej
Tryb pracy: PROGRAMOWANIE

PHUEg:ﬁEdENIH 7 Softkey FUNKCJE PROGRAMOWANIA nacisnac,
7| anastepnie softkey DALSZE.

DALSZE...

| PROSTA Softkey PROSTA nacisngg.
Zapisac dane
PUNKT STARTU X1
o Zapisac¢ punkt startu X i z ENT potwierdzic.

PUNKT STARTU Y1

e Zapisac¢ punkt Y iz ENT potwierdzic¢.

POSITIP 880

¢ 0| r o | wW: 30000 HH FREZ TRZP. /Z | o:oooo
AKTYHNY PROGRAM PROSTA (FREZOWANIE) | 002

001  NARZEDZE WYHOLAME 1 PUNKT STARTU
(002 x CYKL 6.0 PROSTA (FREZOWAME) | | X1
003 VKL 6.1 POZNL Y1 2.000
004 CVKL 6.2 POZVL
005 YKL 6.3 POZI2 PUNKT KONCOWY
005 CYKL 6.4 POZ12 xz z.000
007  CYKL 6.5 GLEBOKOSC Yz 2000
008  CYKL 6.5 PRZESUNIECIE
GLEBOKOSC —
[z 4.000

KAT ——
’V 180°00°00%

NARZEDZIE
3.000 HH
FREZ TRZP. TYP
SRODEK DOFFSET

2 DANEGO 8

’ | PROBKOMANIE | PRZERMWANIE | PRZEJECIE | INFORHACJA

rys. 1.49 Maska wprowadzenia PROSTA
(FREZOWANIE)
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PUNKT KONCOWY X2

Zapisac punkt koncowy X iz ENT potwierdzic.

PUNKT KONCOWY Y2

e Zapisac punkt koncowy Y i z ENT potwierdzic.
GYEBOKOSC

Zapis gtebokosci przejscia skrawania. Z ENT
o potwierdzic.

PRZESUNIECIE NARZEDZIA

4' Zapisac przesuniecie narzedzia. Z ENT potwierdzi¢.
SRODEK
\ﬂ‘ PRZEJECIE nacisnag.

Frezowanie tuku

W trybie pracy PROGRAMOWANIE mozna wykorzystywa¢ POSITIP L 0| F o | Wi 30000 FREZ ThZP. / 2 ‘ | ooooo | | L a3FY
. AKTYHUNY PROGRAM LUK (FREZOWANIE) 1174 SRODEK ————
880 dla frezowania tuku. Patrz rys. 1.50. 001 WARZEDZIE WYWOLENE 1 PUNKT STARTU — { 5.008
{002 UYL 100 LUf (FEZONNE) P ¥ soos
Dla programowania tuku istniejg dwie mozliwosci: R A " 2000
005 CYEL 10.3 POZXZ PUNKT KONCOWY
. . . . X2 3.000
Przy pomocy punktu startu, punktu koncowego i promienia B G e e - &000
008  CYEL 10.6 SRODEK OKREGUK
A 1 GLEBOKOSC ————
I?rzy pomocy punktu startu, punktu koncowego i punktu e e P T
srodkowego 011 CYKL 103 PRZESUNECE PROMEN —
’V 2.240 < 180°
Prosze uwzgledni¢ przy wyborze zawarte na rysunku technicznym {K'ERHNEK =
dane NARZEDZIE ————
3.000 HH
FREZ TRZP. TYP
SRODEK OFFSET
2 DANEGD 11
’ ’ PROBKOMWANIE | PRZERHANIE | PRZEJECIE | INFORMACJA

rys. .50 Maska wprowadzenia kUK (FREZOWANIE)
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LUK >180°iLtUKBOGEN < 180°: kuk > 180° posiada kat krzywizny, 100 000 100 _ —
wiekszy niz 180 stopni. kuk < 180° posiada kgt krzywizny, mniejszy 100- ! ‘ 100 I !
niz 180 stopni. Patrz rys. .51, na ktérym przedstawiono graficznie
obydwa katy. Luk Luk

>180° °
0.00— 0.00— <180

Przyktad: Wprowadzié¢ tuk i frezowacé \ R1.00

Punkt startu X1: 6 mm oo .
Punkt startu Y1: 3 mm R1.00

Punkt koncowy X2: 3 mm
Punkt koricowy Y2: 6 mm rys.1.51
Gtebokos¢: na przelot

Promien: 2,24; < 180°

Kierunek: w kierunku ruchu wskazéwek zegara (obrét w prawo)

Przesunigcie narzedzia: srodek

1. krok: zapis tuku
Tryb pracy: PROGRAMOWANIE

FUNKCJE | D
procrAtoRa.. | SOftkey FUNKCJE PROGRAMOWANIA nacisngc.

LUK Softkey LUK nacisngg¢.

Zapisac dane

PUNKT STARTU X1

e Zapisac¢ punkt startu X i z ENT potwierdzic.

PUNKT STARTU Y1

Zapisac punkt Y iz ENT potwierdzic¢.

PUNKT KONCOWY X2

Zapisac punkt koncowy X i z ENT potwierdzic.

PUNKT KONCOWY Y2

a Zapisac punkt koncowy Y i z ENT potwierdzic.

G1EBOKOSC PRZEJSCIA SKRAWANIA

Zapis gtebokosci przejscia skrawania. Z ENT
PRZELOT potwierdzi¢.

| — 6 Programowanie POSITIP 880
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PROMIEN

e . e o Zapisac zgdany promien.

Softkey LUK< 180° nacisng¢. Z ENT

potwierdzic.
KIERUNEK
CH Zapisac kierunek tuku. Z ENT potwierdzic¢.

PRZESUNIECIE NARZEDZIA

Zapisac¢ przesuniecie narzedzia. Z ENT potwierdzi¢.
SRODEK
PRZEJECIE nacisnggc.

PRZIEJECIE

i

Promien przejscia

Promien przejscia jest zaokragleniem w ksztatcie fuku, fgczacym
dwa nastepujgce po sobie w programie wiersze. Te dwa wiersze
mogg by¢ dwoma prostymi, dwoma tukami lub definiowac¢ prostg i
tuk. POSITIP 880 tak oblicza pozycje promienia, iz zagwarantowane
jest bezproblemowe przejscie od poprzedniego do nastepnego
wiersza. Obydwa wiersze nie muszg koniecznie sie przecinac lub
stykac. Jezeli jednakze nie stykajg sie one, to promien przejscia musi
by¢ dostatecznie dfugi aby je potgczy¢. Promien przejsciowy moze
by¢ zdefiniwany jako fuk standardowy lub jako odwrécony tuk.
Promien przejsciowy nie moze by¢ wykonany jako pojedynczy cykil.
Patrz rys. 1.53, na ktébrym przedstawiono graficznie rézne promienie
przejsciowe.

Promien przejsciowy tgczy normalnie rzecz biorac w programie
poprzedni wiersz z nastepnym wierszem, tak iz powstaje
nieprzerwany kontur. Promien przejsciowy moze byc¢ jednakze
uzywany dla potgczenia poprzedniego wiersza z pierwszym
wierszem nieprzerwanego konturu.

Jezeli chcemy zamkng¢ kontur przy pomocy promienia
przejsciowego, to prosze wprowadzi¢ promien tuku przejsciowego i
nacisng¢ softkey ZAMKNIECIE KONTURU. Patrz rys. 1.52.
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L 0 F: o W1: 3.0000 MM FREZ TRZP. / I |

AKTYHNY PROGRAH PROMIEN PRZEJSCIONY 023

003 CYRL 12.0 PROMEN PRZEJSCIONY
010 CYKL 12.1 PROHIEN +3.000000

008  CYRL 6.5 PRZESUNIECIE O:H LEW "
011 CYRL 12.2 LUK O:5TANDARD

012  CYKL 6.0 PROSTA (FREZOWANIE) —
013 CV¥KL B.1 POZ¥1 +25.000000 ’V i1} STANDARD

014 YKL 6.2 POZY1 =43.301270
015 YKL 6.3 P0Z2H2 -25.000000
016  CYRL 6.4 POZY2 -43.301270
017  CYKL 6.5 GLEBOROSC +0.00000
018 CYKL 6.6 PRZESUNIECEE O:H LEW
013 CYRL 12.0 PROMIEN PRZEJSCIONY
020  CY¥KL 12.1 PROMEN +3.000000
021 C¥RL 12.2 LUK O:5TANDARD
02z CYkL 6.0 PROSTA (FREZOWANIE)
023 CYkL 6.1 POZK1 -25.000000
Oz4  CYRL 6.2 POZY1 -43.301270
025 CY¥RL 6.3 P0ZKZ +0.000000
026  CYKL 6.4 PO2Y2 +0.000000
027  CYKL 6.5 GLEBOROSC +0.00000
028 CVKL 6.6 PRZESUNIECIE O-H LEW

023  CVKL 12.0 PROMIEN PRZEJSCIONY
29 DANEGD 31

HIERSZE

0D
Do

PROMIEN

2z
Z

STANDARDOKY INHERSOHANY
LUK LUK

KONTUR
ZANKNAC

PRZERHANIE | PRZEJECIE | INFORHACJA

rys. .52 Parametry wprowadzenia dla promienia

przejscia
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Tryb pracy: PROGRAMOWANIE

FUNKCJE
PROGRANOHANIA...

DALSZE...

PROHIEN
PRZEJSCIONY

Softkey FUNKCJE PROGRAMOWANIA nacisngc¢.

Softkey DALSZE dwa razy nacisngc.

Softkey PROMIEN PRZEJSCIA nacisngg.

Pola PUNKT STARTU i PUNKT KONCOWY sg,
zabezpieczone od zapisu. POSITIP 880 zadaje
zapisy do pol maski wprowadzenia PROMIEN
PRZEJSCIA.

Pole PUNKT KONCOWY zmienia sie w zaleznosci od
statusu softkey ZAMKNIECIE KONTURU.

PROMIEN PRZEJSCIA

Zapisa¢ promien przejscia przy pomocy klawiszy
numerycznych.

TYP PROMIENIA PRZEJSCIA

INHERSOWANY
LUK

Zapisac typ promienia (STANDARD,
ODWROCONY).

ZAMKN3aC KONTUR

KONTUR
ZAHKNAC

POSITIP 880

Softkey ZAMKNIECIE KONTURU nacisnag, jesli
chcemy potaczenie z pierwszym wierszem
nieprzerwanego konturu.

Jeslinacisniemy softkey ZAMKNIECIE KONTURU, to
POSITIP 880 wytwarza promien przejscia do
pierwszego wiersza zamiast do nastepnego wiersza
aktywnego konturu. Odpowiednio zmienia sie w polu
PUNKT KONCOWY znajdujacy sie tam numer
wiersza.

Po wprowdzeniu zgdanych danych softkey
PRZEJECIE nacisnggc.

Prosta 1

Prosta 1

Prosta 1

Pierwsza
pmstV \ prosta

-

Druga
Promien prosta Promien
przejscia przejscia

Promien- ! Promien-
przejsciowy \ przejsciowy
()
Prosta s Prosta
1i3 2 1i3
stykaja sie & naktadaja si¢
na siebie
Zamkna¢ kontur
Promien przejéty
Ostatnia

Prosta 3

Promien-

przejsciowy i

Prosta
1i3
nie stykaja si¢

Promien przejscia

Odwrécona

Prosta 3

rys. I.53 Przyktady zastosowania promienia

przejscia:

| — 6 Programowanie POSITIP 880



| — 6 Programowanie POSITIP 880

Fazka

Fazka jest podcigciem pod katem, tgczgcym dwa nastgpujgce po L 0| F o | Wi 30000 FREZ TRZP. /2 | oo0oo
sobie wiersze w programie, ktére definiujg prostg. POSITIP 880 et |aos

HIERSZE
oblicza pozycjg fazki. Przy tym nie jest koniecznym, aby obydwie 005 O £a pu b oo hg z
proste sig przecinaty lub stykaty ze sobg. Jezeli jednakze sig stykaja, e |~ s e
{ | 2.000 iR
2.000 DLUGDSCZ

to obydwie dtugosci dla fazki zostajg obliczone z punktdéw przeciecia. TG [ 6 SR AN

. . . . 007 CYEL 6.5 GLEBOKDSC +0.00000

Patrz rys. .55, na ktérym przedstawiono graficznie fazke. e {m B
010 CYEL 111 DLUGT

Fazka tagczy normalnie rzecz biorgc w programie poprzedni wiersz z L S—

nastepnym wierszem, tak iz powstaje nieprzerwany kontur. Fazka O3 CIL 6.1 PUEM +10.000000
moze byc¢ jednakze uzywana dla potgczenia poprzedniego wiersza z 05 [ 63 FEiZ +1000010

pierwszym wierszem nieprzerwanego konturu. W ten sposob kontur 7O 69 CE0SE 00000
zostaje ,zamkniety”. : '

9 DANEGO 18

’ ’ ;A]#KTNL:& | PRZERHANIE | PRZEJECIE | INFORMACJA

rys. 1.54 Parametry wprowadzenia dla fazki

Przecinajgca prosta — Fazke mozna wstawi¢ pomiedzy dwoma

. . Lo . . . Dtugosé 1
przecinajgcymi si¢ prostymi. Obydwa wiersze, za pomocg ktérych Prosta 1 *‘ ~ Prosta 1
zdefiniowano proste, nastepujg po sobie w programie. Patrz rys.
1.54. Ka/t KAt Dlui;oéé 2
Fazke definiujemy w nastepujacy sposob: \(/ —
'l
Dtugosc¢ 1i dtugose 2, kat nie zostaje podawany. 'g? ]
Dtugos$¢ 1 lub dtugo$é 21 kat. & n

Jezeli chcemy wytworzyc fazke, to linie osiowe muszg sie

przecinaé w jednym punkcie lub beda sie przecinag, jesli Prosta 1 ﬂ [+~ Dtugosé
zostang dalej poprowadzone. u
Dtugosé 2
Tryb pracy: PROGRAMOWANIE
3
_ o
FUNKC.JE anad g
procramonAnn.. | SOftkey FUNKCJE PROGRAMOWANIA nacisnggc. B

Softkey DALSZE dwa razy nacisngg¢.

DALSZE... rys. 1.55 Przyktad fazki

Softkey FAZKA nacisng¢.

Pola PUNKT STARTU i PUNKT KONCOWY sg,
zabezpieczone od zapisu. POSITIP 880 zadaje
zapisy do pol maski wprowadzenia FAZKA.

KONTUR Jezeli chcemy zamkna¢ kontur przy pomocy fazki, to
ZRMKNAC prosze wprowadzi¢ promien fazki i nacisng¢ softkey

ZAMKNIECIE KONTURU.

FAZKA
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D1UGOSC 1

DtUGOSC 2

KaT

Zapisac odlegtosc do punktu przeciecia na prostejw
wierszu PUNKT STARTU. Zapisa¢ odlegtos¢ przy
pomocy klawiszy numerycznych.

Zapisac odlegtos¢ do punktu przeciecia na prostejw
wierszu PUNKT KONCOWY.

Zapisac kat, tworzony przez prostg wzdtuz osi X i
nastepng prosta. Zapisac kat przy pomocy klawiszy
numerycznych.

ZAMKN3C KONTUR

KONTUR
ZAHKNAC
PRZEJECIE [

POSITIP 880

Jesli nacisniemy softkey ZAMKNIECIE KONTURU,
to POSITIP 880 wytwarza fazke do pierwszego
wiersza zamiast do nastepnego wiersza aktywnego
konturu. Odpowiednio zmienia sie w polu PUNKT
KONCOWY znajdujgcy sie tam numer wiersza.

Po wprowdzeniu zgdanych danych softkey
PRZEJECIE nacisngg¢.
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Softkeys dla operaciji z plikami

Funkcja

Softkey

Woczytanie programu z wewnetrznej pamieci
do aktywnej pamieci programowej

HCZYTYHANIE

Zapisanie do pamieci aktywnego programu w ZAPIS DO
pamigci wewnetrznej FAMIEC!
Wymazanie programu z wewnetrznej pamieci

HYHAZANIE
Usuniecie aktywnego programu

USUHANIE
Wybor foldera dla zapisu w wewnetrznej FOLDER
pamieci HYBRAC
Generowanie nazwy dla nowego foldera FOLDER

UTHORZYC
Wymazanie foldera z wewnetrznej pamieci FOLDER

HYMAZAC
Przesytanie programu z zewnetrznego IHFORT
urzgdzenia do pamieci programowe;j PROGRAMU
POSITIP 880
Przesytanie programu z POSITIP 880 do EKSPORT
zewnetrznego urzgdzenia (PC lub drukarka) PROGRAMU

72
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Wczytywanie programu, zapis do pamieci,
wymazywanie lub usuwanie z aktywnej pamieci
programowej

POSITIP 880 oddaje do dyspozycji operatorowi funkcje, przy
pomocy ktorych moze on wczytywac programy z wewnetrznej
pamieci do aktywnej pamieci programowej.

Wczytywanie lub wymazywanie programoéw:

OPERACJE
Z PLIKAHI...

HCZYTYHANIE

HCZYTYHANIE

Softkey OPERACJE Z PLIKAMI nacisna¢.

Softkey WCZYTYWANIE nacisngc.

Prosze wybrac¢ zgdany program i nacisna¢ softkey
WCZYTYWANIE. Z TAK potwierdzi¢. Jesli chcemy
dany program wymazac, to prosze postepowac tak
samo, tylko przy koncu nacisng¢ softkey
WYMAZANIE.

Zapis programu do pamigci:

OPERAC.JE
Z PLIKAHI...

ZAPIS DO
PAHIECI

LITERY
HYBRAC

ZAPIS DO
PANIECI

POSITIP 880

Softkey OPERACJE Z PLIKAMI nacisnagc.

Softkey ZAPAMIETAC nacisngg.

Prosze zapisa¢ nazwe nowego programu,
wybierajgc przy pomocy softkeys W LEWO i W
PRAWO lub pionowym klawiszy ze strzatkg litery z
wyswietlonego na ekranie alfabetu.

Wybierac litera za literg zgdang nazwe i za kazdym
razem naciska¢ softkey PRZEJECIE LITERY.

Jesli chcemy uzywac cyfr dla nazwy programu, to
prosze korzystac z klawiszy numerycznych.

Klawiszem CE usuwamy ostatnio wprowadzony
znak.

Kiedy nazwa programu zostanie kompletnie
wprowadzona, softkey ZAPAMIETAC wybrac.
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Usuwanie programu:
Softkey OPERACJE Z PLIKAMI nacisnac.

OPERACJE
Z PLIKANL..

USUMANIE Softkey USUWANIE nacisng¢. Z TAK potwierdzic.

Foldery

Przy pomocy POSITIP 880 mozna utworzy¢ foldery dla
zapamietywania i edytowania programow obrobki. Konieczne w tym
celu funkcje wywotujemy przy pomocy softkey DALSZE.

Funkcja Softkey
Wybor foldera FOLDER
HYBRAC
Generowanie nazwy dla nowego foldera " FOLDER |
UTHORZYC
Wymazywanie foldera FOLDER
HYHAZAC
74
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Wybér foldera

Wybor foldera:

OPERACJE
Z PLIKAHI...

DALSZE...

FOLDER
HYBRAC

SELECC.

Softkey OPERACJE Z PLIKAMI nacisnag.

Softkey DALSZE nacisngc.

Softkey WYBOR FOLDERA nacisngc.

Prosze wybrac¢ zadany folder i nacisng¢ softkey
WYBOR.

Utworzenie foldera

Utworzenie foldera:

OPERACJE
Z PLIKAMI...

DALSZE...

FOLDER
UTHORZYC

LITERY
WYBRAC
‘ UTHORZYC

POSITIP 880

Softkey OPERACJE Z PLIKAMI nacisnac.

Softkey DALSZE nacisnag¢.

Softkey UTWORZENIE FOLDERA nacisnac.

Prosze zapisa¢ nazwe nowego programu,
wybierajgc przy pomocy softkeys W LEWO i W
PRAWO lub pionowym klawiszy ze strzatkg litery z
wyswietlonego na ekranie alfabetu.

Jesli chcemy uzywac cyfr dla nazwy programu, to
prosze korzystac z klawiszy numerycznych.
Wybierac¢ litera za literg zgdang nazwe i za kazdym
razem naciska¢ softkey PRZEJECIE LITERY.

Klawiszem CE usuwamy ostatnio wprowadzony
znak.

Kiedy nazwa nowego foldera zostanie kompletnie
wprowadzona, wybieramy softkey UTWORZYC.
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Wymazanie foldera

Wymazywanie foldera:
OPERACJE Softkey OPERACJE Z PLIKAMI nacian(:.

Z PLIKAHL...
Softkey DALSZE nacisng¢.
DALSZE...
FOLDER Softkey WYMAZANIE FOLDERA nacisna¢.
HYHAZAC

Wybrac¢ zgdany folder i WYMAZANIE nacisng¢. Z
HYHRZANE | TAK potwierdzié.

Importowanie programu

Przy pomocy interfejsu V.24/RS-232-C w tylnej czesci korpusu
mozna wykorzystywac PC jako zewnetrzny no$nik pamieci dla

POSITIP 880.
Obtozenie pinbw, okablowanie i mozliwosci podfgczenia
@5 dla interfejsu danych opisane sa w rozdziale II- 4

sInterfejs danych”.

Jesli urzgdzenie zewnetrzne nie zostanie wtasciwie
@ podtgczone, to POSITIP 880 wydaje komunikat o
btedach.
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Przyktad: Importowanie programu do POSITIP 880
Tryb pracy: PROGRAMOWANIE

JPERACIE | Softkey OPERACJE Z PLIKAMI nacisnag.

DALSZE . Softkey DALSZEdwa razy nacisngc.

IMPORTOWANIE PROGRAMU

IHPORT Softkey IMPORTOWANIE PROGRAMU nacisngc.
PROGRAMU

Prosze tak przygotowac¢ program w PC, aby plik
programowy mogt by¢ przesytany jako dane tekstu
ASCII.

Jezeli przesytamy program z PC do POSITIP 880, to PC musi te
programy wystaé.

POSITIP 880 wczytuje ten nowy program tylko do aktywnej pamieci
programowej. Jesli to konieczne, nalezy zapisac ten program do
wewnetrznej pamieci. Zewnetrzne urzadzenie (PC) musi by¢
potaczone szeregowo z POSITIP 880.

Eksportowanie programu
Przyktad: Eksportowanie programu z POSITIP 880
Prosze tak przygotowa¢ program PC, aby mogty by¢

przyjmowane dane tekstowe ASCII i zapisane do
pamieci w pliku.

ZUT:ET'?'E:&JIE Softkey OPERACJE Z PLIKAMI nacisngg.

DALSZE.. Dwa razy softkey DALSZE nacisngg.

Evsronr | Softkey EKSPORTOWANIE PROGRAMU
PROGRAHU nacisna-(';.

Jesli przesytamy programy z POSITIP 880 do PC, to PC musi by¢
gotowy do przyjmowania programu, zanim nacisniemy softkey
EKSPORTOWANIE PROGRAMU.

POSITIP 880
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Softkeys dla funkcji wiersza

Wiersz sktada sig z kroku roboczego lub grupy krokéw, tworzgcych

program.
Tryb pracy: PROGRAMOWANIE
Prosze nacisng¢ softkey FUNKCJE WIERSZA.

Funkcja

Softkey

Przy pomocy tej funkcji mozna rozdzieli¢
wiersz programowy na jego pojedyncze
wiersze. Obowigzuje to dla wzorcow obrobki i
funkcji POWTORZENIE, ROTACJA i ODBICIE
LUSTRZANE.

ROZDZIELCZOSC [

Zmiana gtebokosci lub przesuniecia

) REGELS
podanych wierszy. HIJZIGEN
Wymazanie wierszy z aktywnego programu. SKASONANIE

HIERSZY
Kopiowanie wierszy w obregbie aktywnego KOPIDHANIE
programu. HIERSZY

Przemieszczanie wierszy w obrebie
aktywnego programu.

PRZESUNIECIE
HIERSZY

Odwrocenie kolejnosci wierszy konturu oraz
punktu startu i punktu koncowego w kazdym
wierszu.

KONTUR WSTECZ.
OBRABIAC

Przetozenie punktu koncowego aktywnego
wiersza i punktu startu nastepnego wiersza na
ich punkt przeciecia.

NAST. WIERSZ
DOPASOMAC

:

Przetozenie punktu startu aktywnego wiersza i
punktu koncowego poprzedniego wiersza na
ich punkt przeciecia.

POPRZ. HWIERSZ
DOPASOWAC

Przetozenie punktu koncowego ostatniego
wiersza konturu i punktu startu pierwszego
wiersza konturu na ich punkt przecigcia.

KDNTUR
DOPASOWALC

78
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Rozdzielenie

Przy pomocy tej funkcji mozna rozdzieli¢ wiersz programowy na jego
pojedyncze wiersze. Wzorce obrobki i wywotania etykiety
POWTORZENIE, ROTACJA i ODBICIE LUSTRZANE mozna rozdzieli¢
na pojedyncze polecenia. Rozdzielony na jego pojedyncze polecenia
wiersz zostaje zastgpiony pojedynczymi prostymi i fukami
(wywotania identyfikatorow POWTORZENIE, ROTACJA i ODBICIE
LUSTRZANE) lub pojedynczymi pozycjami (wzorcami obrobki),
sktadajgcymi sie na pierwotny wiersz.

Wiersz, ktory ma zostac¢ rozdzielony na jego
pojedyncze polecenia, zaznaczy¢ kursorem.

FUNKCJE Prosze nacisng¢ softkey FUNKCJE WIERSZA.
HIERSZA...
Softkey ROZDZIELENIE nacisngg.
ROZDZIELCZOSC

Zmiana wierszy programu. Patrzrys. 1.56.
Tryb pracy: PROGRAMOWANIE

REGELS

WLZIGEN Po wyborze softkey FUNKCJE WIERSZA, softkey

ZMIANA WIERSZY nacisngc.

Podac te czes¢ programu, w ktorej wiersze majg,
zostac zmienione (pola PIERWSZY WIERSZ i
OSTATNIWIERSZ). Po kazdym zapisie klawisz ENT
nacisngg.

Gtebokos$¢ w osi Z wprowadzi¢ manualnie przy
pomocy klawiszy numerycznych lub softkey NA
PRZELOT wybrac¢. Z ENT potwierdzic.

PRZELOT

Zapisac¢ przesuniecie narzedzia: W LEWO, NA
SRODEK Ilub W PRAWO. Softkey PRZEJECIE
nacisngc¢. Zmiany zadziatajg tylko dla prostejituku w
obrebie podanego zakresu (pierwszy wiersz -
ostatni wiersz).

PRZEJECIE [

POSITIP 880

4 0 F: 0 H1: 3.0000 MM FREZ TRZP. / Z | 0:00:00
AKTYHNY PROGRAH ZHIANA WIERSZY i1
NARZEDZIE WYHOLANME 1 0BSZAR

002  CYKL 6.0 PROSTA (FREZOWANIE) 1
003 CYKL B4 POZKL +0.000000 | | gsTar. 22

004 CYKL 6.2 POZY1 +0.000000

005 CYKL 6.3 PDZH2 +25.000000 GLEBOKOSC —————

006 CYKL B.4 POZY¥2 =43.301270 ’V PRZELOT

007  CYKL 6.5 GLEBOKOSC +0.00000

008  CYKL 6.5 PRZESUNIECIE O:W LEW " ERZESUNIELIE

003  CYKL 12.0 PROMIEN PRZEJSCIONY

010
011
012
013
014
015
016
017
018
013
020
021
02z

CYKL 12.1 PROMIEN +3.000000
CYKL 12,2 LUK O:STANDARD
CYKL B.0 PROSTA (FREZONANIE)
CYKL 6.1 POZH1 +25.000000
CYKL B.2 POZ¥1 -43.301270
CYKL 6.3 POZHZ -25.000000
CYKL 6.4 POZYZ2 -43.301270
CYKL 6.5 GLEBOKOSC +0.00000
CYKL 6.5 PRZESUNIECIE O:H LEW
CYKL 12,0 PROKIEN PRZEJSCIONS
CYKL 12.1 PROMIEN +3.000000
CYKL 12.2 LUK D:STANDARD
CYKL B.0 PROSTA (FREZOWANIE)

1 DANEGO 31
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PRZERHANIE PRZEJECIE I

rys. 1.56 Wiersz programu, zmiana
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Usuwanie, kopiowanie lub przesuwanie wierszy programu
Operator moze wiersze wymazywac, kopiowac lub przesuwac¢ winne
miejsce.

Po wymazaniu POSITIP 880 porzadkuje numery wierszy na nowo i
ukazuje jako aktualny wiersz ten wiersz programu, znajdujgcy sie po
wymazanym wierszu.

Przyktad:Wymazywanie wierszy programu
Tryb pracy: PROGRAMOWANIE

5'&}2325‘?'5 Po wyborze softkey FUNKCJE WIERSZA, softkey
USUWANIE WIERSZY nacisnggc.

Podac te czes$¢ programu, w ktorej wiersze majg,
zosta¢ wymazane (pola PIERWSZY WIERSZ i
OSTATNI WIERSZ). Po kazdym zapisie klawisz ENT
nacisngc.

\ﬂ‘ PRZEJECIE nacisnac.

80
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Dopasowanie wierszy

Przy pomocy funkcji DOPASOWANIE mozna dwa nastepujgce po
sobie wiersze, w ktorych zdefiniowane sg proste, dopasowac lub
potgczy€ ze sobg. Funkcja DOPASOWANIE fgczy ze sobg obydwa te
wiersze, a mianowicie wydtuzajgc obydwie proste, az sie przetng,

NAST. WIERSZ
DOPASOHAC

POPRZ. WIERSZ
DOPASOMAC

KONTUR
DOPASOWAC

oy

POSITIP 880

Zaznaczy¢ kursorem wiersz prostej, ktory ma zostac¢
dopasowany. Softkey NASTEPNY WIERSZ
DOPASOWAC nacisng¢. Punkt koncowy aktywnej
prostej i punkt startu nastepnej prostej zostaje

wyznaczony w punkcie przeciecia obydwu prostych.

Zaznaczy¢ kursorem wiersz prostej, ktory ma zostac¢
dopasowany. Softkey POPRZEDNI WIERSZ
DOPASOWAC nacisna¢. Punkt startu aktywnej
prostej i punkt koncowy nastepnej prostej zostaje

wyznaczony w punkcie przeciecia obydwu prostych.

Zaznaczy¢ kursorem wiersz prostej, ktory ma zostac¢
dopasowany. Softkey DOPASOWANIE KONTURU
nacisngc. Punkt koncowy ostatniej prostej i punkt
startu pierwszej prostej konturu zostaje wyznaczony
w punkcie przeciecia obydwu prostych.

| — 6 Programowanie POSITIP 880
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Przygotowanie wykonania programu

Programy odpracowujemy w trybie pracy ODPRACOWANIE
PROGRAMU. Prosze nacisng¢ klawisz ODPRACOWANIE
PROGRAMU, softkey OPERACJE Z PLIKAMI, softkey
WCZYTYWANIE i wybrac zgdany program. Prosze nacisna¢
nastepnie jeszcze raz softkey WCZYTYWANIE. POSITIP 880
wyswietla aktualny wiersz programu u gory na ekranie.

Zmiana koloréw na ekranie

Funkcja ta oferuje operatorowi zintegrowane wizualne
wspomaganie. Osie, ktére majg zosta¢ przemieszczone na zadane
pozycje, zostajg ukazywane na ekranie na czarno. Jak tylko podana
pozycja zostanie osiggnieta, kolor zmienia sie na szary. Wskazowka:
Jeslios gtebokosci ustawiona jest NAPRZELOT, kolor nie zmienia sie
na szary.

Tryb pracy: PROGRAMOWANIE

Teraz mozna zdecydowac, jak chcemy odpracowac program:
POJEDYNCZY WIERSZ lub SEKWENCJA WIERSZY

Pojedynczy wiersz

Po najechaniu wyswietlonej pozyciji, wywotujemy przy pomocy
softkey NASTEPNY WIERSZ nastepny wiersz dla obrébki.
POJEDYNCZY WIERSZ zalecany jest szczegolnie, kiedy program
zostaje odpracowywany po raz pierwszy.

Sekwencja wierszy

Po przejechaniu na wyswietlong pozycje, POSITIP 880 wyswietla
natychmiast automatycznie nastepny wiersz programu.
SEKWENCJA WIERSZY zostaje uzywana, jesli bezbtedny
program ma zosta¢ szybko odpracowany. Jesli wszystkie osie na
ekranie zostajg wyswietlane w szarym kolorze (i tym samym
osiggnety ich pozycje), POSITIP 880 przechodzi do nastepnego
wiersza lub do nastepnego odwiertu w programie.

82

: 30000 HH FREZ TRZP. / Z

AKTYHUNY PROGRAH

KONIEC DANEGOD O

OPERACJE TABELA
Z PLIKAHL... NARZEDZI

POJEDYNCZY SEKHENCJA
| HIERSZ | WIERSZY | INFORHACJA

rys. 1.57 Pierwszy ekran przy wykonaniu programu
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Przyktad dla POJEDYNCZEGO WIERSZA:
Tryb pracy: ODPRACOWANIE PROGRAMU

‘ POJEDYNCZY [ POJEDYNCZY WIERSZ wybra¢. POSITIP wys$wietla
Lk przewidziany do wykonania wiersz programu i

graficzne wspomaganie pozycjonowania (jesli
aktywowane).

Pozycjonowanie poprzez ,przejazd na zero”

"‘Iﬁ{&g’?"’ [ Nastepny wiersz programu przy pomocy softkey

NASTEPNY WIERSZ wywotac.

Tak dtugo wywotywaé wiersze programu z softkey NASTEPNY
WIERSZ, az obrébka zostanie zakonczona.

POSITIP 880

ie programow
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Przyktad dla SEKWENCJI WIERSZY:
Tryb pracy: ODPRACOWANIE PROGRAMU

SEKWENCJA 3
‘ ﬂl SEKWENCJA WIERSZY wybrac.

Pozycjonowanie poprzez ,przejazd na zero”

-

®

iIe programow

Jesli zaprogramowana pozycja zostanie osiggnieta,
POSITIP 880 wyswietla automatycznie nastepny

g wiersz programu. Przy tym przetgcza ono
; wspomaganie pozycjonowania na 0$
) wspotrzednych, oznaczong w tym wierszu.
o
(1]
S
o NHHSIEESP%W Nastepny wiersz programu przy pomocy softkey
8 NASTEPNY WIERSZ wywotac.
M
I
— . Softkey/
Funkcja klawisz

Start z wiersza przed aktualnym wierszem (ten
klawisz znajduje sie przed odpracowywaniem
programu do dyspozyciji)

Start z wiersza po aktualnym wierszu (ten

klawisz znajduje sig przed odpracowywaniem
programu do dyspozycji)

Zapis danych narzedzia (ten softkey znajduje TRBELA

sie do dyspozyciji przed odpracowanie NARZEDZI
programu) —
Mozliwe do wykorzystania w trybie pracy NASTEPNY
POJEDYNCZY WIERSZ lub SEKWENCJA OOWIERT

WIERSZY. Tylko przy wykonaniu okregu/rzedu
odwiertow. Nacisng¢ softkey, aby najechac
nastgpny odwiert okregu/rzedu odwiertow.

Mozliwe do wykorzystania w trybie pracy POPRZEDNI
POJEDYNCZY WIERSZ lub SEKWENCJA WIEELERT
WIERSZY. Tylko przy wykonaniu okregu/rzedu

odwiertow. Nacisna¢ softkey, aby powrdcic

do poprzedniego odwiertu okregu/rzedu
odwiertow.

Mozliwe do wykorzystania w trybie pracy NASTEPNY
POJEDYNCZY WIERSZ lub SEKWENCJA RBIK
WIERSZY. Tylko przy wykonaniu kieszeni

prostokgtnych. Nacisng¢ softkey, aby

najechac¢ nastepny krok obrobki kieszeni

prostokgtne;.

84

| Instrukcja dla uzytkownika @



q Softkey/
ALGE klawisz
Do wykorzystania w trybie pracy HASTEPNY
POJEDYNCZY WIERSZ lub SEKWENCJA HIERSZ
WIERSZY, jezeli nastepny wiersz w programie
ma zosta¢ najechany manualnie.

Przerwac¢ tryb pracy SEKWENCJA WIERSZY TR

lub POJEDYNCZY WIERSZ i powréci¢ do
poprzedniego ekranu.

Widok na program:

Przy pomocy POSITIP 880 mozna wyswietla¢ aktualng obrébke z

roznych perspektyw. Po wyborze trybu pracy POJEDYNCZY

WIERSZ lub SEKWENCJA WIERSZY, dla uruchomienia wykonania

obrobki, mozna przy pomocy softkey z lewej strony wybiera¢

pomiedzy réznymi opcjami widoku. Pierwszg, proponowang przez
POSITIP 880 opcja jest WIDOK (PGM/POS). Dla wyboru innych
perspektyw prosze tak dtugo naciskac softkey, az pojawi sie zgdana

opcja.

POSITIP 880 przechodzi automatycznie do trybu pracy

ODPRACOWANIE PROGRAMU.

Funkcja Widok
Wyswietlanie wykorzystywanych przy HIDOK._.
aktualnej obrobce wspotrzednych osiowych i (PGH/POZ)
parametrow. I
Powigkszenie wspotrzednych osiowych WIDOK...

(POZ 1)
Prezentacja graficzna aktualnych parametrow WIDOK...
obrobki (PGH/GRAFIKA)
Wyswietlanie informacji dla doktadnego
pozycjonowania lub dla powtdrnego przejscia K

po konturze na ptaszczyznie obrobki.

POSITIP 880

ie programow
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Widok na kontur

Widok na kontur jest opcjonalnym wskazaniem graficznym,
znajdujgcym sie do dyspozyciji przy odpracowywaniu programu. Ten
widok mozna wywotac tylko, jesli zostat on uprzednio aktywowany. W
jaki sposob aktywowac ten widok, opisane jest w rozdziale I-8 ,Menu
NASTAWIENIE OBROBKI”. Patrz rys. .58 &rys. 1.59.

Wskazania graficzne

Widok na kontur pomaga operatorowi przy doktadnym
pozycjonowaniu lub przy powtérnym przejsciu po konturze na
ptaszczyznie obrobki.

Przy tym ekran zostaje podzielony na kilka okien: W najwiekszym
oknie (widok gtowny) zostajg, przedstawione tor narzedzia i pozycje
odwiertow, mniejsze okno ukazuje caty przedmiot i jeszcze jedno
mate okno ukazuje aktualng pozycje.

Prosze uwzglednic¢, iz widok konturu nie pozwala na

@5 doktadne przesledzenie kompleksowego toru narzedzia.
Na ile rzeczywisty tor obrébki zgadza sie z
programowanym torem narzedzia, zalezy wytgcznie od
umiejetnosci fachowych i cierpliwosci osoby
obstugujgcej maszyne.

Widok gtéwny

Widok gtowny stuzy dla doktadnego pozycjonowania. Prezentacja w
widoku gtéwnym jest tak wyskalowana, iz jeden piksel na ekranie o
duzej rozdzielczosci odpowiada wskazaniu osi XiY. W ten sposob
rozpoznawalne jest wizualnie przemieszczenie skali tylko 1 impulsu
enkodera.

Po srodku wskazania znajduje sie symbol dla narzedzia. Ten symbol
narzedzia pozostaje nieruchomy. Podczas symulacji graficznej tor
narzedzia zostaje przedstawiony w odniesieniu do narzedzia. Jesli
stot maszynowy zostaje przemieszczony, to porusza sie tylko tor
narzedzia w odniesieniu do narzedzia.

Symbol narzedzia nie jest przedstawiony z odpowiednim
wyskalowaniem. Stuzy on dla przedstawienia $rodka narzedzia.

Tor narzedzia jest przesuniety w stosunku do zaprogramowanego
konturu o promien narzedziai pasmo tolerancji. Tor narzedzia odnosi
sie do wybranego narzedzia.

Widok na kontur mozna aktywowac lub deaktywowac¢ w
@5 menu NASTAWIENIE OBROBKI.
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Wi: 3.0000 HH FREZ TRZP. / Z 0:00:00 HH La &
-0010 A

Y -0.127 A

0.000 A

Na (X = 0, Y = 0) przejechac. NASTEPNY MWIERSZ nacisnac.

HIDOK... NASTEPNY
(KONTUR) WIERSZ

rys. 1.58 Sprawdzenie programu przy widoku na
kontur
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Kontury

W przypadku prostych itukéw tor narzedzia zostaje symulowany. Na
torze narzedzia jest uwzglednione zdefiniowane w programie
przesuniecie.

Z obydwu stron toru narzedzia znajduje sie pasmo toleranciji.
Parametr dla pasma toleranciji zostaje wyznaczony w menu
NASTAWIENIE OBROBKI. Odlegto$¢ pomiedzy torem narzedzia i
pasmem toleranc;ji jest dopuszczalnym odchyleniem od toru
narzedzia. Wewnetrzne pasmo toleranciji jest przedstawione
czerwonym kolorem. Zewnetrzne pasmo tolerancji jest zielone.

Pozycje i wzorzec odwiertéw

W przypadku pozycji i wzorcow odwiertow pozycja odwiertu lub
Ssrodek odwiertu zostaje przedstawiona jako krzyz nitkowy.

Pasmo tolerancji zostaje przedstawione poprzez okrgg wokot
pozycji/odwiertu. Jesli Srodek symbolu narzedzia lezy w obrebie
tego okregu, to obrobka znajduje sie w granicach tolerancji.

Okno z prezentacjg catego obrabianego przedmiotu

Okno z prezentacjg catego przedmiotu pomaga operatorowi przy
stosunkowo prostych zadaniach pozycjonowania. Ukazuje ono
narzedzie w stosunku do catego przedmiotu. Prezentacja jest tak
wyskalowana, iz caty przedmiot, otoczony niewielka strefa
buforowg,moze zosta¢ wyswietlony w oknie.

Przedmiot pozostaje tu nieruchomym podczas symulacji graficznej.
Symbol narzedzia jest przedstawiony w odpowiednim wyskalowaniu
w stosunku do aktualnego promienia narzedzia. Jesli stot
maszynowy sie porusza, to zostaje symulowane przemieszczenie
narzedzia w odniesieniu do przedmiotu.

Wyszrafirowana powierzchnia przedstawia materiat przedmiotu i jest
przedstawiana nieco wigkszg niz rzeczywista wielko$¢ przedmiotu.
Jesli symbol narzedzia sie przemieszcza, to tto wyszrafirowanej
powierzchni pod narzedziem staje sie szare. Na podstawie
wyszrafirowanej powierzchni mozna zobaczy¢ ile materiatu
pozostaje.

Te metode skrawania materiatu mozna wykorzystywac tylko w
widoku na kontur. Jezeli wybrano inny typ widoku i przemieszczono
narzedzie, to widok na kontur nie znajduje sie w dyspozyciji przy
skrawaniu materiatu.

Okno pozycji

Widok na kontur pomaga operatorowi przy doktadnym
pozycjonowaniu lub przy powtérnym przejsciu po konturze na
ptaszczyznie XY.

Okno pozycji ukazuje pozycje pozostatych do zadanego punktu drog
dla osi X, Y i Z. W oknie pozycji mozna zobaczy¢ pozycje, bez
koniecznosci przetgczania na inny widok.

POSITIP 880

ODMIERT 1 Z 3: na (X = 0, Y = 0) przejechac. Z NA PRZELOT wiercic. NASTEPNY ODWIERT nacisnac.

HIDOK... POPRZEDNI NASTEPNY NASTEPNY
(KONTUR) ODHIERT ODHIERT HIERSZ KONIEC

”

iIe programow

rys. 1.59 Sprawdzenie programu przy widoku na
kontur

| - 7 Odpracowan



| — 8 Softkey INFORMACJA

| — 8 Softkey INFORMACJA

Menu NASTAWIENIE OBROBKI

Menu NASTAWIENIE OBROBKI wywotujemy, naciskajgc na softkey
INFORMACJA, potem softkey NASTAWIENIE OBROBKI a
nastepnie na klawisz ENT . Patrz rys. |.60. Kiedy tylko operator
znajdzie sie w menu NASTAWIENIE OBROBKI, dysponuje on
nastepujgcymi softkeys:

NASTAWIENIE SYSTEMU

Ten softkey umozliwia operatorowi dostep do parametrow menu
NASTAWIENIE SYSTEMU.
IMPORTOWANIE/EKSPORTOWANIE Przy pomocy tego softkey
uruchamiamy import/eksport parametréw eksploatacyjnych.
WYMAZANIE ZMIAN Przy pomocy tego softkey odrzucamy
dokonane zmiany, opuszczamy menu NASTAWIENIE OBROBKI i
powracamy do poprzedniego trybu.

PRZEJECIE NASTAWIENIA Przy pomocy tego softkey
zapisujemy do pamieci wszystkie dokonane w pliku
konfiguracyjnym zmiany i konczymy menu NASTAWIENIE
OBROBKI.

POMOC
Przy pomocy tego softkey otwieramy pomoc online.

Informacje ogdlne na temat masek wprowadzeniai
znajdujacych sie w nich pol
Przy pomocy pionowych klawiszy ze strzatka przemieszczamy
kursor pomiedzy polami.
Za pomocg klawiszy numerycznych zapisujemy liczby w polach
wprowadzenia.
Klawiszem ENT potwierdzamy te dane,ktére zostaty wprowadzone
w polach.
Prosze nacisng¢ PRZEJECIE, jesli wprowadzono wszystkie
konieczne dane w masce wprowadzenia i chcemy zapisac je do
pamieci.
Prosze nacisng¢ PRZEJECIE NASTAWIENIA, jesli chcemy
powrdci¢ do ekranu z softkey INFORMACJA .

Wywotanie menu NASTAWIENIE OBROBKI:

INFORHACJA Prosze nacisng¢ softkey INFORMACJA.

Nﬂusg;\géii;l"i Softkey NASTAWIENIE OBROBKI nacisnagc.

Kursor przeskakuje automatycznie do pierwszego
punktu menu: TABELA NARZEDZI
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5 H1: 3.0000 WM FREZ TRZP. / Z
NASTAHIENIE OBROBKI

TABELA NARZEDZI
TABELA PUNKTOW ODNIESIENIA
KONFIGURACJA WSKAZANIA
WSPOLCZYNNIK MYHIAROWY
SREDNICA-0SIE

CZUJNIK KRAHEDZIONY
HYDAWANIE WARTOSCI POMIARU
GRAF. HSPOM. POZYCJONOWANIA
STOPER

JEDNOSTKA HIARY
KONTUR
DOPASOHANIE EKRANU

1 DANEGD 12

NASTAHIENIE IHPORT/ ZHIANY NASTAMIENIA
SYSTEHU EKSPORT HYHAZAC PRZEJECIE POHOC

rys. .60 Menu NASTAWIENIE OBROBKI przy
frezowaniu
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Tabela narzedzi (tylko frezowanie)

Do tabeli narzedzi mozna wprowadzi¢ do 99 narzedzi wtgcznie, wraz
z danymi o $rednicy, dtugosci i typie. Zmiane dtugosci mozna, o ile
jest znana, zapisac¢ lub wprowadzi¢ automatycznie przez

POSITIP 880. Patrzrys. 1.61.

Nastepujgce softkeys znajdujg sie do dyspozyciji:

¢ 0| F o | w: 30000 MM FREZTRZP./Z | o000

TABELA NARZEDZI

3.0000 / 25.0000 HH FREZ TRZPIENIONY

2.5000 / 0.0000 HH HIERTLO

Funkcja Softkey
Zapis zmiany dfugosci narzedzia. Do PRZESUNIECIE
dyspozycji tylko, jesli kursor znajduje sie na ZAPIS H PAM.
polu DLUGOSC NARZEDZIA. —
Wybor typu narzedzia. Do dyspozyciji tylko, NARZEDZIA-
jesli kursor znajduje sie na polu TYP. TYPY
Sortowanie wszystkich wprowadzonych SORTOMANIE
narzedzi wedtug ich typow (np. frezy HEDLUG TYPU
trzpieniowe itd).
Wybor osi narzedzia (X,Y,Z). 05 NARZEDZIA
WYBRAC
POSITIP 880

z
3 35000 / 0.0000 M FREZ SPECJALNY
2
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
13
20
21
2 DANEGO 100
Sorauane | oS wezeozn E— | [e— | -

rys. .61 Tabela narzedzi dla frezowania
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Wykorzystanie tabeli narzedzi

Przyktad: Zapis dtugosci i Srednicy narzedzia do tabeli
narzedzi. Patrzrys. 1.62 & rys. 1.63.

Srednica narzedzia: 3,00
Dtugos$c¢ narzedzia: 25,000
Jednostka miary narzedzia: mm

Typ narzedzia: frez trzpieniowy

Mozna wyda¢ POSITIP 880 polecenie obliczenia
@5 przesuniecia narzedzia. Patrz ponizszy przyktad.

4 0| F 0 | W 3oooomFREZTRZP./Z | ooooo | m | LA D e
TABELA NARZEDZI OPIS NARZEDZIA
1] SREDNICA ———————————————
[[1 30000 /7 250000 HH  FREZ TRZPIENIOHY {
Softkey INFORMACJA nacisnag¢, potem softkey Do /oo o mesmay |0
. ra 4 =
NFORNACIA | - NASTAWIENIE OBROBKI nacisnac. : [T
—] HH
; v
g ’V FREZ TRZPIENIOWY
HASTAMIENIE 0
DBROBKI o
13
14
15
. . 16
Kursor przeskakuje automatycznie na pole TABELA v
NARZEDZI. 18
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rys. .62 Zapis dtugoscii $rednicy narzedzia

TABELA NARZEDZI

Wybrac¢ narzedzie, ktére ma zostac zdefiniowane,
albo bezposrednio zapisa¢ numer narzedzia. Z ENT
potwierdzic¢.

SREDNICA NARZEDZIA:

$rednice narzedzia (np. 3,0) zapisac i

z ENT potwierdzic.

Kursor przeskakuje automatycznie na pole
DLUGOSC.
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DtUGOSC NARZEDZIA

2 Jezeli uzywamy nastawnika narzedzi dla pomiaru
. e dtugosci narzedzia, to prosze wprowadzi¢ dfugosc
narzedzia (25 mm) i potwierdzi¢ wprowadzenie z
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ENT.
Mozna wydac¢ POSITIP 880 polecenie obliczenia Lok o | W soooomeRezThp./z | ooooo | m | LAd e
. . . . . . TABELA NARZEDZI OPIS NARZEDZIA
przesuniecia narzedzia. Przy tej metodzie nalezy 0 {snzum:n ———
. . . . , . [1 30000 / 250000 WM FREZ TRZPIENIDAY 3.000
wierzchotkiem kazdego pojedynczego narzedzia : Zsooo /o000 M WEMLO | orscssc
zar . . | . h . b T 3 3.5000 / 0.0000 HH FREZ SPECJALNY " 25.000
ysowac wspolng powierzchnie bazowg. To : s
TR . . P P JEDNOSTKA MIARY
umozliwia POSITIP 880 okreslenie roznic dtugosci : [ y
pomiegdzy pojedynczymi narzedziami. 2 M erer TRy
10
Prosze zblizy¢ narzedzie do powierzchni bazowej, az u TYPY NARZEDZI
A ) X K . | iz POGLEBIACZ CZOLONY
dotknie ono wierzchotkiem tej powierzchni. b FTEESIEE (L
. ) 1: OSTRZE GRAWERUJACE
PRZESUNIECIE | Softkey ZAPAMIETAC PRZESUNIECIE nacisngg. 17
ZAFIS H PAR. | POSITIP 880 oblicza przesunigcie narzedzia w is Ry
. . . . . . . . 20
odniesieniu do tej powierzchni. Z ENT potwierdzi¢. 21 FREZ HYKANCZAK
2 DANEGD 100 9 DANEGD 16
Powtoérzy¢ te operacje dla kazdego narzedzia przy
: : : R : ’ ’ ’ ""“%,Fﬁ'"' PRZERHANIE | PRZEJECIE | PONOC
tej samej powierzchni bazowej.

rys. .63 Pole TYP
Mozna zmienia¢ dane narzedzi, dla ktorych uzywano tej
@ samej powierzchni bazowej. W innym przypadku nalezy
wyznaczy¢ nowe punkty odniesienia.

Jezeli tabela narzedzi zawiera juz narzedzia o okreslonej
@ dtugosci, to nalezy zdefiniowac¢ najpierw powierzchnie
bazowg przy pomocy jednego z nich. Jesli tego nie
wykonamy, to nalezy powtornie odtworzy¢ punkt
odniesienia, kiedy chcemy przetgcza¢ pomiedzy nowymi
narzedziami i juz dysponowalnymi narzedziami. Zanim
wtgczymy do tabeli nowe narzedzia, nalezy wybrac w niej
juz istniejgce narzedzie. Zarysowujemy nastepnie przy
pomocy tego narzedzia powierzchnie bazowg, i
wyznaczamy punkt odniesienia na wartos¢ 0.
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Kursor przeskakuje automatycznie na pole
JEDNOSTKA MIARY.

JEDNOSTKA MIARY NARZEDZIA

I . Zapisac¢ jednostke miary (INCH/MM) i

7 ENT potwierdzic.

Kursor przeskakuje automatycznie na pole TYP.
TYP NARZEDZIA
Jeslichcemy okresli¢ typ narzedzia, to naciskamy na

NARZEDZIA- softkey TYP NARZEDZIA. Wybieramy zgdany typ z
TYPY listy i z ENT potwierdzamy.

| — 8 Softkey INFORMACJA

Softkey PRZEJECIE dwa razy a nastepnie softkey
PRZEJECEE | pRZEJECIE NASTAWIENIA jeden raz nacisnag.

PRZEJECIE

NASTAHIENIA
PRZEJECIE

Tabela narzedzi moze zostac zabezpieczona od edycji,
jesli chcemy unikng¢ dokonywania zmian danych
narzedzi. Informacje na ten temat znajduja sie w rozdziale
II-2 ,Nastawienie systemu”.
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Wyznaczenie osi narzedzia

Wraz z wyborem osi narzedzia okreslamy ptaszczyzne obrébki. Dla
osi, tworzgcych ptaszczyzne obrébki, zostaje wykorzystywana
korekcja promienia narzedzia. Korekcja dtugosci narzedzia uzywana
jest wzdtuz osi narzedzia.

Przyktad: wiertarka pozioma ma wykona¢ wzorzec obrobki, np.
wzorzec odwiertow na ptaszczyznie YZ. Odwierty zostajg wykonane
na osi X. Przy takiej konfiguracji 0$ X zostataby okreslona jako 0$
narzedzia.

Prosze nacisng¢ softkey OS NARZEDZIA.

Prosze wybrac¢ o$ jednym z proponowanych softkeys.

Prosze nacisng¢ softkey PRZEJECIE a nastepnie softkey
PRZEJECIE NASTAWIENIA.

gotowe do pracy. Poprzednie nastawienia nie moga,
zosta¢ odtworzone, nawet z softkey WYMAZANIE
ZMIANY.

@ Narzedzie i 0$ narzedzia, ktore wybrano, sg natychmiast

Tabela punktow odniesienia (tylko frezowanie)

W tabeli punktow odniesienia znajdujg sie absolutne pozycje
punktéw odniesienia w odniesieniu do znacznika referencyjnego.
Punkty odniesienia zostajg wyznaczane normalnie rzecz biorgc przy
pomocy funkcji punktoéw odniesienia i funkcji probkowania w trybie
pracy WARTOSC RZECZYWISTA. Jesli to konieczne, mozna
wyznaczac¢ punkty referencyjne takze bezposrednio. Patrz rys. 1.64.

Przy pomocy klawiszy ze strzatkg wybieramy zgdany punkt
odniesienia i potwierdzamy klawiszem ENT. Nastepnie pojawia sie
maska wprowadzenia dla opisu punktu odniesienia.

Prosze zapisac przy pomocy klawiszy numerycznym odpowiednie
wartosci i potwierdzi¢ wprowadzenie dla kazdej osi z ENT.
Wartosci dla punktow odniesienia odnoszg sig do znacznikéw
referencyjnych.

Kiedy zostang wprowadzone wszystkie wartosci, naciskamy
softkey PRZEJECIE.

Resetowanie tabeli punktéw odniesienia:

Naciskamy softkey WSZYSTKIE PUNKTY ODNIESIENIA RESET,
jesli chcemy resetowac wszystkie wartosci osiowe w tabeli
punktéw odniesienia.

Numer punktu odniesienia 0 mozna zabezpieczy¢, jesli
chcemy unikng¢ jego zmiany. Informacje na ten temat
znajdujg sie w rozdziale II-2 ,Nastawienie systemu”.

POSITIP 880

L 0| F o | wW: soooommFREZTRZR./Z | ooooo | m | L AD e
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TABELA PUNKTOH ODNIESIENIA
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Konfigurowanie wskazania

W masce wprowadzenia KONFIGURACJA WSKAZANIA zapisujemy,
ktore osie w jakiej kolejnosci zostang wyswietlane. Dla POS-
wskazania mozna okresli¢ jedng konfiguracje lub dwie niezalezne od
siebie konfiguracje.

Prosze przechodzi¢ przy pomocy softkey NASTEPNA OS przez
istniejgce osie..
Za pomocg CE-klawisza mozna wytgczy¢ wskazanie osi.

Maske wprowadzenia zamykamy, naciskajac softkey
PRZERWANIE Iub softkey PRZEJECIE .

Dostarczane urzadzenie posiada wskazanie POS1 z nastepujgcym
nastawieniem: Pierwsza 0$ = X, druga o$ =Y i trzecia 0§ = Z.
Czwarta, pigta i szésta 0$ sg nastawione na OFF. Wskazanie POS2
ma takie nastawienie, iz wszystkie osie sg przetagczone na OFF.

Jesdli zapisano drugg konfiguracje wskazania, to przy pomocy
softkey WIDOK () mozna przetgczaé pomiedzy wskazaniem POS 1
i POS 2. Na softkey zostaje wyswietlone aktualne nastawienie.
Kiedy wigczamy POSITIP 880, pojawia sie na ekranie
automatycznie wskazanie POS1.

Wspoétczynnik wymiarowy

Wspétczynnik wymiarowy stuzy do zmniejszania lub powigkszania
zaprogramowanego przedmiotu. Wyswietlane wartosci zostajg,
mnozone przez wspotczynnik wymiarowy. Nie ma to wptywu na
przesuniecie promienia narzedzia. Przy wspotczynniku wymiarowym
o wartosci 1,0 zostaje wytworzony przedmiot, posiadajacy te samg,
wielko$¢ jak na rysunku technicznym. Patrz rys. 1.65.

Klawiszami numerycznymi wprowadzamy liczbe, wiekszg od zera.
Liczba ta moze leze¢ w przedziale od 0,1000 do 10,000.

Nastawienia dla wspotczynnika wymiarowego pozostajg,
zachowane po wytgczeniu POSITIP 880. Jesli wigczamy POSITIP
880 po raz pierwszy po dostawie, nastawiona jest wartos¢ 1,000 i
wspotczynnik wymiarowy jest deaktywowany.

Jezelinastawimy inng wartosc¢ dla wspotczynnika wymiarowego niz
1, to symbol dla wspotczynnika wymiarowego pojawia sie za
wyswietlonymi osiami. °
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rys. .65 Wspotczynnik wymiarowy
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Srednica-osie

Prosze wybra¢ punkt menu SREDNICA-OSIE, jesli - w zaleznosci od
podanego na rysunku technicznym wymiarowania - chcemy
stwierdzi¢, czy POSITIP 880 ma wyswietla¢ wartosci osiowe jako
$rednice lub promen.

Prosze wybra¢ punkt menu SREDNICA-OSIE oraz potwierdzi¢
klawiszem ENT.

Kursor znajduje sie teraz na polu OS X. (POSITIP 880 zadaje w tym
polu nastawienie PROMIEN.) W zaleznosci od nastawienia,
koniecznego dla tej osi, naciskamy albo softkey SREDNICA albo
potwierdzamy nastawienie standardowe PROMIEN klawiszem
ENT. Kursor przeskakuje na nastepne pole.

Softkey PRZEJECIE i nastepnie softkey PRZEJECIE
NASTAWIENIA nacisngc.

Wskazanie promien/srednica

POSITIP 880 moze ukaza¢ zaréwno wartosci $rednicy jak i
promienia. Jeuli POSITIP 880 ukazuje dla osi urednic¢, to za

wartoucif pozycji pojawia si¢ symbol (7).
Czujnik krawedziowy (tylko frezowanie)

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

Srednice i dtugosc¢ zapisujemy przy pomocy klawiszy numerycznych.
Przy tym wartos$c¢ srednicy musi by¢ wieksza od zera. Dtugosc¢
zostaje zapisana z ujemnym lub dodatnim znakiem liczby.

Jednostke miary dla rozmiaréw czujnika krawedziowego wybieramy
z softkey. Zapisane dla Srednicy i dtugos$ci wartosci nie zostang,
przeliczane, jesli jednostka miary zostanie przetgczona.

Wartosci odnoszgce sie do czujnika krawedziowego pozostajg,
zachowane po wytgczeniu POSITIP 880.

POSITIP 880
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Wydawanie wartosci pomiarowych

Przy pomocy funkcji wydawania warto$ci pomiaru mozna przesyta¢
aktualne wartoéci wskazania i wartosci probkowania przez
szeregowy i/lub rownolegty interfejs. Wydawanie aktualnych
wartosci wskazania zostaje aktywowane poprzez zewngtrzny sygnat
hardware (dla tego celu konieczny jest dodatkowy interfejs
maszynowy AMI) lub poprzez polecenie (Ctrl B), przesytane przez
szeregowy interfejs do POSITIP 880.

W masce wprowadzenia WYDAWANIE WARTOSCI POMIARU
wydawanie danych podczas operacji préobkowania i opcja Zatrzymac
wskazanie zostajg aktywowane lub deaktywowane.

Aktywowanie wydawania warto$ci pomiaru — operator moze te
funkcje albo wigczy¢ (ON) albo wytgczy¢ (OFF). Przy
aktywowanym wydawaniu wartosci pomiaru zostajg wydawane
dane, jak tylko operacja prébkowania zostanie zakonczona.

Zatrzymanie wskazania — opcje:

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

Rownolegle - wskazanie na ekranie zostaje zatrzymane przy
wydawaniu wartosci pomiaru. Pozostaje ono tak dtugo
zatrzymane, jak dtugo wejscie potgczenia jest aktywne.
Zatrzymanie — wskazanie jest zatrzymane i zostaje
aktualizowane przy kazdym nowym wydawaniu wartosci
pomiaru.

Informacje do wydawania znakéw znajdujg, sie w rozdziale 1l 5
»~Wydawanie wartos$ci pomiaru”.

Graficzne wspomaganie pozycjonowania

Maska wprowadzenia GRAFICZNE WSPOMAGANIE 8 0| F o | w: 20000 HH FREZ TRZP. /2 | 00000
POZYCJONOWANIA stuzy dla konfigurowania grafiki belkowej, e e
znajdujacej sig w trybie pracy POZOSTALA DROGA pod wskazaniem KON LR aKaza
POS dla osi. Dla kazdej osi istnieje wtasny zakres. Patrz rys. |.66. HSPOLEZYNIK HYHIRROKY
CZUJNIK KRAHEDZIOWY e ———————————————

Graficzne wspomaganie pozycjonowania aktywujemy albo z T R T mRD | | SO

softkey ON albo zapisujemy wartosci dla osi po prostu klawiszami ST e HRY

numerycznymi. Prosze zapisa¢ wartosc¢ standardowa 5 mm. o

W masce wprowadzenia pojawiajg sig tylko osie, nastawione w
konfiguracji osiowej. Nastawienia dla graficznego wspomagania
pozycjonowania pozostajg zachowane po wyfgczeniu

POSITIP 880.

8 DANEGO 12
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rys. .66 Graficzne wspomaganie pozycjonowania
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Stoper

Stoper wskazuje godziny (h), minuty (m) i sekundy (s). Pracuje on na
zasadzie normalnego stopera, tzn. mierzy uptywajgcy czas.

Kiedy tylko nacisniemy softkey START , rozpoczyna on pomiar czasu
przy 0:00:00. Z softkey STOPP zatrzymujemy stoper.

Wskazanie czasu zostaje wykasowane na 0:00:00, jesli nacisniemy
softkey SKASOWAC . Jezeli skasujemy wskazanie czasu, zegar
zostaje zatrzymany.

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

Wszystkie funkcje stopera zadziatajg natychmiast. Jezeli stopera
dziata, to pasek statusu, Stopper i pole ZAREJESTROWANY CZAS
zostajg aktualizowane w czasie rzeczywistym.

Jednostka miary

W masce wprowadzenia JEDNOSTKA MIARY okreslamy jednostke
miary i formaty, przy pomocy ktérych chcemy pracowac. Kiedy
wtgczamy POSITIP 880, dziatajg wszystkie te nastawienia.

INCH/MM - wartoéci pomiaru zostajg zapisywane i wyswietlane w
tej jednostce miary, ktéra zostata podana przez operatora w polu

MIARA. Mozna wybiera¢ pomiedzy softkeys INCH (cale) lub MM .

Wartos¢ dziesietna, miara tukowa albo stopnie/minuty/sekundy
(GMS) —w polu WSKAZANIE KATA zostaje zdefiniowane wskazanie
i wprowadzanie katow. Prosze wybrac jeden z trzech
nastepujgcych softkeys: WARTOSC DZIESIETNA, MIARA
LUKOWA lub GMS (stopnie, minuty, sekundy).

Ruch w prawo/ruch w lewo — POSITIP 880 zadaje w przypadku
statych cykli automatycznie ruch zgodnie z ruchem wskazoéwek
zegara lub w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, w
zaleznosci od nastawionego w polu KIERUNEK kierunku ruchu.

Kontur

W masce wprowadzenia KONTUR mozna aktywowa¢ widok na
kontur lub go deaktywowac oraz wyznaczy¢ pasmo toleranciji.

Prosze nacisng¢ softkey ON, jesli chcemy aktywowa¢ widok na
kontur. Widok na kontur znajduje sie wowczas w dyspozycji przy
odpracowywaniu programu.

Prosze nacisng¢ softkey OFF, jesli chcemy deaktywowa¢ widok na
kontur.

Prosze zapisa¢ wartos$¢ dla tolerancji wewnetrznej. Tolerancja
wewnetrzna zostaje przedstawiona na ekranie czerwonym
kolorem.

Prosze zapisa¢ warto$c¢ dla tolerancji zewnetrznej. Tolerancja
zewnetrzna zostaje przedstawiona na ekranie zielonym kolorem.

POSITIP 880
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Dopasowanie ekranu

Mozna dopasowac zarowno jasno$¢ POSITIP 880 jak i jasnosc¢
drugiej jednostki sterowania. W masce wprowadzenia mozna takze

podac, po jakim czasie powinien aktywowac sie wygaszacz ekranu.

Pole JASNOSC PT 880 obowigzuje dla ekranu POSITIP 880. Pole
JASNOSC 2. JEDNOSTKI obowigzuje dla ekranu drugiej jednostki
sterowania.

W polu WYGASZACZ EKRANU okreslamy, po jakim czasie braku
aktywnosci powinien wtgczy¢ sie wygaszacz ekranu. Dla czasu
Lpustego” mozna wybra¢ wartos$¢ pomiedzy 30 i 120 minut.
Wygaszacz ekranu moze zostac¢ dezaktywowany, przy czym
dezaktywowanie to nie dziata wiecej po wytgczeniu urzgdzenia
POSITIP 880.

98
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Menu NASTAWIENIE SYSTEMU

Rozdziat ,Nastawienie systemu” zawarty jest w rozdziale Il,
sInformacja techniczna” niniejszej instrukciji.

Minikomputer

Minikomputer POSITIP 880 upora sie z kazdym zadaniem
obliczeniowym, od prostych dziatan arytmetycznych do
skomplikowanych trygonometrycznych obliczeniobliczen predkosci
obrotowych. Dla wprowadzenia wartosci liczbowych uzywamy
klawiszy numerycznych jak i w przypadku normalnego kalkulatora.
Klawisze z liczbami 0 do 9 wtgcznie, punkt dziesietny, dodatni/
ujemny znak liczby (+/-) i klawisz CE dla wymazywania zapisanych
znakoéw sa w dyspozyciji.

Minikomputer wywotujemy poprzez softkey INFORMACJA. Przy
pomocy softkey KALKULATOR mozna wywota¢ softkeys
STANDARD/TRYG i OBR/MIN. Wartosci dla obliczen
wprowadzamy bezposrednio w polu, na ktérym znajduje sie kursor.
Patrzrys. .67 &rys. |.68.

Funkcje obliczania form stozkowych mozna wykorzystywaé
tylko dla toczenia.

Nastepujgce funkcje minikomputera znajdujg sie do dyspozyciji:

Standard/trygonometria
OBR/MIN
Tabele referencyjne

POSITIP 880

0 Hi:  3.0000 HH FREZ TRZP. / Z

| ooooo | i [Made

0.000--

0.000--

Y
Z

Hybrac kalkulator.

STANDARD/
TRYGONOHETRIA

KALKULATOR

’— WARTOSC
L 0

0.000--
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Funkcje matematyczne (+, —, Xx, /)
Matematyczne obliczenia mozna wykonywac¢ oddzielnie w

minikomputerze lub bezposrednio w polu maski wprowadzenia, tzn.

jezeli chcemy zapisac promien kieszeni okrggtej, ale na rysunku
podana jest tylko $rednica (np. 6,25). Promienh mozna wowczas
obliczy¢ w nastepujacy sposob:

Wybieramy klawiszami ze strzatkg pole PROMIEN dla okregu
odwiertow.

Zapisujemy klawiszami numerycznymi $rednice (6,25).
Nacisng¢ INFORMACJA.

Prosze nacisng¢ softkey MINIKOMPUTER.

Prosze nacisng¢ softkey TRYG.

Prosze nacisngg¢ softkey /.

Naciskamy klawisz 2.

Potwierdzamy wprowadzenie klawiszem ENT. Wynik koncowy
»3,125” pojawia sie w polu WARTOSC.

Prosze nacisng¢ PRZEJECIE. Obliczona warto$¢ pojawia sie w
polu PROMIEN.

Jezeli zapisujemy wiecej niz jedng operacje obliczeniowg,

@ w numerycznym polu, to minikomputer wykonuje
mnozenie i dzielenie przed dodawaniem i
odejmowaniem. Jezeli na przyktad zapiszemy 3+ 1 /8, to
POSITIP 880 dzieli jeden przez osiem i dodaje trzy do
wyniku. Wynikiem koncowym jest 3,125.

100
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rys. 1.69 Funkcje minikomputera — drugi pasek z

softkeys
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Funkcje trygonometryczne

Jak juz u gory objasniono, rysunek techniczny nie zawiera zawsze
wszystkich koniecznych dla funkcji frezowania lub pozycjonowania
danych. Jesli pewna wartos¢ nie jest znana, ale moze zostac¢
obliczona za pomocg funkcji trygonometrycznej (np. pierwiastka lub
funkcji kwadratowej), to POSITIP 880 oblicza te wartos¢ przy
pomocy zintegrowanych funkcji trygonometrycznych. Patrz rys. .69
&rys. 1.70.

Korzystanie z kalkulatora trygonometrii:

Jezeli kursor znajduje sie na polu numerycznym (np. pole PUNKT
KONCOWY w przypadku prostej), to naciskamy softkey
INFORMACJA, potem softkey MINIKOMPUTER i na koniec
softkey STANDARD/TRYG. Dla przetaczenia na ukazany po
prawej stronie pasek z softkeys naciskamy DALSZE:

Przy pomocy softkey DALSZE mozna przetgczaé pomiedzy trzema
paskami z softkeys.

Prosze zapisac¢ liczbe i nacisng¢ softkey z odpowiednig funkcjg,
trygonometryczna.

Przyktad: Dla zapisu promienia, ktorego warto$¢ rowna jest
pierwiastkowi kwadratowemu z 2, dziatamy nastepujgco:

Wybieramy pole PROMIEN.

Naciskamy klawisz 2.

Nacisna¢ INFORMACJA.

Prosze nacisng¢ softkey MINIKOMPUTER.
Prosze nacisng¢ softkey TRYG.

Prosze nacisng¢ softkey PIERWIASTEK KWADRATOWY. Jako
wynik koncowy POSITIP 880 wyswietla wartos¢ 1,4142.

Jezeli chcemy obliczy¢ sinus, kosinus lub tangens kata, prosze
wprowdzi¢ najpierw kat i nastepnie nacisng¢ odpowiedni softkey.
Zostataby wprowadzona warto$¢ 30 w polu numerycznym a
nastepnie nacisnieto by softkey SIN, pojawitaby sie wartos¢ 0,5
(sinus 30 stopni).

Zaktadamy, i operator chce nastawi¢ ptyte sinusowg o dtugosci 10
cm pod katem 30° i konieczna jest dla tego celu wysoko$¢ wymiaru
koncowego. Mnozac 0,5000 przez 10, ustala on wysoko$¢ wymiaru
koncowego (5 cm).

Wartosci kgtowe zostajg podawane w formacie kgtowym
(wartosc¢ dziesietna, GMS lub miara tukowa), ktéry zostat
uprzednio nastawiony.

POSITIP 880

: 3.0000 MM FREZ TRZP. / Z

1/x | Pl | ARC SIN | ARC COS | ARC TAN | DALSZE...

rys. .70 Softkeys dla funkgiji trygonometrycznych
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Obr/min-kalkulator

Obr/min-kalkulatora uzywamy, jesli chcemy wyznaczy¢ predkosé
obrotowg wrzeciona (lub predkos¢ skrawania) w odniesieniu do
podanej srednicy narzedzia. Patrzrys. .71.

Prosze otworzy¢ maske wprowadzenia OBR/MIN-KALKULATOR z
softkey OBR/MIN.

Jesli chcemy przeprowadza¢ operacje obliczeniowe z obr/min-
kalkulatorem, to nalezy zapisa¢ $rednice narzedzia. Warto$¢
Srednicy zapisujemy przy pomocy klawiszy numerycznych.
POSITIP 880 zadaje automatycznie aktualng $rednice narzedzia,
jesli nie zostaje wprowadzona nowa wartos¢. Kiedy nie uzywane
jest w danym momencie zadno narzedzie, POSITIP 880 zadaje
wartosc¢ 0.

Wartos¢ dla predkosci skrawania (jesli to konieczne) zapisujemy
rowniez klawiszami numerycznymi. Jesli podamy wartosc¢ dla
predkosci skrawania, to zostaje obliczona odpowiednia predkosc¢
obrotowa wrzeciona.

Tabela predkosci skrawania

Jezeli kursor znajduje sie w polu PREDKOSC SKRAWANIA, to
POSITIP 880 wyswietla softkey dla otwarcia zintegrowanej pomocy
dla uzytkownika. W tabeli operator znajdzie zalecane predkosci
skrawania dla materiatu, ktory zostaje wtasnie obrabiany.

Prosze nacisng¢ albo softkey METRY/MIN albo STOPY/MIN, w
zaleznosci od wtgczonej jednostki miary.

Prosze zamkng¢ maske wprowadzenia OBR/MIN-KALKULATOR z
softkey PRZEJECIE. Nie ma wartosci zwrotnej.

| — 8 Softkey INFORMACJA

Tabele referencyjne

Tabele referencyjne otwieramy z softkey TABELE
REFERENCYJNE.
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OBR/MIN-KALKULATOR
SREDNICA

’7 15.0000 L)
PREDKOSC SKRAWANIA
’7 10.000 H/HIN

’7 OBR/MIN

212

TABELA
CALE I HH PREDK. SKRAH.

PRZEJECIE | POMOC

rys. .71 Maska wprowadzenia OBR/MIN-

KALKULATOR
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Jezyk

POSITIP 880 dysponuje kilkoma wersjami jezykowymi. Wersje
jezykowg zmieniamy w nastepujgcy sposob:

Nacisng¢ INFORMACJA.
Prosze nacisng¢ softkey JEZYK.

Prosze naciskac¢ softkey JEZYK () tak dtugo, az pojawi sie zgdana
wersja jezykowa na softkey.

Naciskamy PRZEJECIE i potwiedzamy wybrang wersje jezykowa z
TAK. POSITIP 880 zostaje restartowany.

Przy kazdej zmianie wers;ji jezykowej POSITIP 880

@ wykonuje restart. Ta operacja odpowiada wytgczaniu i
ponownemu witgczaniu POSITIP 880. Po niej nalezy
przejechac znaczniki referencyjne aby odtworzy¢ punkty
odniesienia i aktualny program musi zosta¢ na nowo
wczytany.

| — 8 Softkey INFORMACJA

Inch/MM

Pozycje moga zosta¢ wyswietlane w milimetrach lub w calach (inch).
Jesli wybrano INCH, to wskazanie INCH zostaje wys$wietlane u gory
na ekranie, na pasku statusu.

Przetgczenie jednostki miary:
Nacisng¢ INFORMACJA.

Prosze nacisng¢ softkey INCH/MM.

Jednostke miary mozna nastawi¢ réwniez w menu NASTAWIENIE
OBROBKI. Informacje na ten temat znajdujg sie w rozdziale 1-8
"Menu NASTAWIENIE OBROBKI".

POSITIP 880 103 @
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| - 9 POSITIP 880 funkcje dla

toczenia

POSITIP 880 nastawi¢ dla toczenia.

POSITIP 880 wtaczy¢

POSITIP 880 wtgczy¢ (przetacznik na tylnej stronie
urzgdzenia). Po wtgczeniu POSITIP 880 potrzebuje
ok. 25 do 30 sekund dla uruchomienia systemu.
Pierwszy wyswietlany przez POSITIP 880 ekran
pojawia sie tylko przy pierwszym wtgczeniu po
dostawie urzadzenia POSITIP 880. Przy pomocy
softkey JEZYK operator wybiera wersje jezykowa.
Patrzrys. 1.72.

Wybieramy softkey TOCZENIE, jesli chcemy
kontynuowac¢ z funkcjami toczenia. Operator moze
zmieni¢ pozniej aplikacje w menu USTAWIENIE
SYSTEMU pod NASTAWIENIE APLIKACJI.

Dla nowicjusza w obstudze POSITIP 880 zawarte sg,
w pierwszych czterech rozdziatach tej instrukciji
podstawowe informacje, konieczne zaréwno dla
frezowania jak i toczenia.

POSITIP 880 jest gotowy do eksploatacji w trybie pracy WARTOSC
RZECZYWISTA.

104
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POSITIP 880

SOFTHARE VERSION x.x.x

Select the LANGUAGE then press MILL or TURN.

LANGUAGE
(Englishy

rys. .72 Ekran monitora po pierwszym wtgczeniu
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Podstawowe zagadnienia dotyczace danych o
potozeniu

Wprowadzenie

Dla opisu geometrii obrabianego przedmiotu postugujemy sie
prostokatnym lub inaczejkartezjariskim uktadem wspotrzednych
(nazwa pochodzi od francuskiego matematyka i filozofa René
Descartes, w jezyku tacinskim Renatus Cartesius, 1596 do 1650).
Kartezajnski uktad wspotrzednych sktada sie z trzech osi
wspotrzednych X, Y i Z, lezgcych prostopadle do siebie i
przecinajgcych sig w jednym punkcie. Punkt ten nazywa sie punktem
zerowym (lub poczagtkiem) uktadu wspotrzednych. Patrz rys. 1.73.

Dla okreslenia pozycji na obrabianym przedmiocie, ukfada si¢
myslowo uktad wspotrzednych na przedmiocie. W przypadku czesci
toczonych (rotacyjnie-symetrycznych przedmiotéw) o$ Z lezy na osi
obrotu. O$ X przebiega w kierunku promienia albo $rednicy. Przy
czesciach toczonych mozna zrezygnowac z podawania osi Y,
poniewaz opisywataby ona zawsze te same wartosci jak i 0$ X. Patrz
rys. 1.74.

POSITIP 880

A -Y

rys. .73 Kartezjanski uktad wspoétrzednych

rys. .74 Kartezjanski uktad wspétrzednych w
przypadku czesci toczonej

| — 9 POSITIP 880 funkcje dla toczenia
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Nastawienie obrébki toczeniem

Dwa z punktéw menu (SREDNICA-OSIE, NADDATEK) w menu
NASTAWIENIE OBROBKI pojawiajg sie tylko, jesli nastawiono
TOCZENIE. Inne ogolne funkcje menu NASTAWIENIE OBROBKI
opisane sg w rozdziale 1-8 ,Menu NASTAWIENIE OBROBKI”. Patrz
rys. 1.75.

Menu NASTAWIENIE OBROBKI wywotujemy, naciskajgc na softkey
INFORMACJA inastepnie softkey NASTAWIENIE OBROBKI. Kiedy
tylko operator znajdzie sie w menu NASTAWIENIE OBROBKI,
dysponuje on nastepujacymi softkeys:

NASTAWIENIE SYSTEMU

Ten softkey umozliwia operatorowi dostep do parametréw menu
NASTAWIENIE SYSTEMU.
IMPORTOWANIE/EKSPORTOWANIE Przy pomocy tego softkey
uruchamiamy import/eksport pliku konfiguraciji.

WYMAZANIE ZMIAN Przy pomocy tego softkey odrzucamy
dokonane zmiany, opuszczamy menu NASTAWIENIE OBROBKI i
powracamy do poprzedniego trybu.

PRZEJECIE NASTAWIENIA Przy pomocy tego softkey
zapisujemy do pamieci wszystkie dokonane w pliku
konfiguracyjnym zmiany i konczymy menu NASTAWIENIE
OBROBKI.

POMOC
Przy pomocy tego softkey otwieramy pomoc online.

Wywotanie menu NASTAWIENIE OBROBKI:

INFORHACJA Prosze nacisng¢ softkey INFORMACJA.

NHDSBTF?[L:II;E(TIE Softkey NASTAWIENIE OBROBKI nacisnagc.

Kursor przeskakuje automatycznie do pierwszego
punktu menu: TABELA NARZEDZI
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NASTANIENIE OBROBKI

TABELA NARZEDZ|

KONFIGURACJA HSKAZANIA

HSPOLCZYNNIK WYMIARDKY
SREDNICA-DSIE

NRDDATEK

HYDAWANIE HARTOSCI POMIARU
GRAF. WSPOM. POZYCJONOWANIA
STOPER

JEDNOSTKA HIARY
KONTUR
DOPASONANIE EKRANU

1 DANEGD 11

NASTAHIENIE IHPORT/ ZHIANY | NASTAHIENIA |

SYSTEHU EKSPORT WYHAZAC PRZE JECIE POHOC

rys. .75 Menu NASTAWIENIE OBROBKI przy
toczeniu
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Tabela narzedzi (tylko toczenie)

Do tabeli narzedzia mozna zapisa¢ do 99 narzedzi wtgcznie wraz z B oo [ wo | ooooo |
. . . . . . . . . TABELA NARZEDZI
danymi do kazdej osi. Jezeli dokonujemy pomiaru narzedzi za
pomocg nastawnika narzedzia, to mozna zapisa¢ przesuniecia 15 oo I
& i 3 X 0.000 z 0.000
bezposrednio. Patrz rys. 1.76. 3% oo 2 B
5 X 0.000 z 0.000
B X 0.000 1 0.000
7 X 0.000 z 0.000
8 X 0.000 z 0.000
9 X 0.000 1 0.000
10X 0.000 z 0.000
11X 0.000 z 0.000
1z X 0.000 z 0.000
13 X 0.000 z 0.000
14 X 0.000 1 0.000
15 X 0.000 1 0.000
16 X 0.000 z 0.000
17 X 0.000 1 0.000
18 X 0.000 1 0.000
19 X 0.000 z 0.000
20 X 0.000 z 0.000
21 X 0.000 z 0.000
1 DANEGO 100

’ | ’ PRZERWANIE | PRZEJECIE | POHOC

rys. .76 Tabela narzedzi przy toczeniu

Wykorzystanie tabeli narzedzi

Przyktad: Zapis przesunigcia narzedzia do tabeli narzedzi

INFORHAC.JA Softkey INFORMACJA nacisnag¢, potem softkey
NASTAWIENIE OBROBKI nacisngg¢.
NASTAMIENIE
OBROBKI

Kursor przeskakuje automatycznie na pole TABELA
NARZEDZI.

Z ENT potwierdzic.

TABELA NARZEDZI

Wybra¢ narzedzie, ktére ma zostac zdefiniowane,
albo bezposrednio zapisa¢ numer narzgdzia. Z ENT

potwierdzic.

POSITIP 880 107
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OPIS NARZEDZIA

dtugosci narzedzia, to prosze wprowadzi¢
przesuniecie narzedzia (25 mm) i potwierdzi¢
wprowadzenie z ENT.

e a Jezeli uzywamy nastawnika narzedzi dla pomiaru

Softkey PRZEJECIE dwa razy a nastepnie softkey
PRZEJECIE | pRZEJECIE NASTAWIENIA jeden raz nacisnac.

PRZEJECIE

NASTAUIENIA
PRZEJECIE

Tabela narzedzi moze zostac zabezpieczona od edycji,
jesli chcemy unikng¢ dokonywania zmian danych
narzedzi. Informacje na ten temat znajduja sie w rozdziale
II-2 ,,Nastawienie systemu”.

Srednica-osie

Prosze wybra¢ punkt menu SREDNICA-OSIE, jesli - w zaleznosci od
podanego na rysunku technicznym wymiarowania - chcemy
stwierdzi¢, czy POSITIP 880 ma wyswietla¢ wartosci osiowe jako
Srednice lub promen. Patrz rys. 1.77.

Prosze wybra¢ punkt menu SREDNICA-OSIE oraz potwierdzi¢
klawiszem ENT.

Kursor znajduje sie teraz na polu OS X. (POSITIP 880 zadaje w tym
polu nastawienie PROMIEN.) W zaleznosci od nastawienia,
koniecznego dla tej osi, naciskamy albo softkey SREDNICA a
nastepnie klawisz ENT, albo potwierdzamy nastawienie PROMIEN
klawiszem ENT. Kursor przeskakuje na nastepne pole (OS Z).

Softkey PRZEJECIE i nastepnie softkey PRZEJECIE
NASTAWIENIA nacisna¢.
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NASTAHIENIE OBROBKI SREDNICA-0SIE

TABELA NARZEDZ! e
KONFIGURACJA HSKAZANIA {_ﬁiﬂm
HSPOLCZYHNIK HYMIARONY 2

[SREDNICA-OSIE {

NADDATEK ROOHIEN
WYDAWANIE MARTOSCI POHIARU
GRAF. WSPOH. POZYCJONOHANIA
STOPER

JEDNDSTKA HIARY
KONTUR
DOPASOHANIE EKRANU

4 DANEGO 11

PROHIEN I SREDNICA | PRZERKANIE | PRZEJECIE | POHOC

rys. |.77 Maska wprowadzenia SREDNICA-OSIE
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Wskazanie promien/srednica

Na rysunku technicznym czeécitoczone sg z reguty wymiarowane ze
Srednica. POSITIP 880 moze ukaza¢ zarbwno wartosci srednicy jak i
promienia. Jeuli POSITIP 880 ukazuje dla osi Urednic¢, to za
wartoucif pozycji pojawia si¢ symbol (7). Patrz rys. 1.78.

Przyktad: Wskazanie promienia, pozycja ® X =20 mm

Wskazanie $rednicy, pozycja ® X = 40fR mm

Naddatek

Naddatki zapisujemy w menu NASTAWIENIE OBROBKI. W trybie
pracy POZOSTA£A DROGA POSITIP 880 uwzglednia naddatek
automatycznie. Kiedy POSITIP 880 ukazuje pozostatg droge réwng,
0, to pozostat tylko naddatek. Kiedy przetgczono pole NADDATEK na
ON, pojawia sig za warto$cig wskazania symbol naddatku. Patrz rys.
1.79.

Symbol naddatku: v

Wartosci wprowadzer:ia dla naddatku lub niedomiaru
Naddatek: Dodatnia warto$¢ wprowadzenia (do 999,999 mm).
Niedomiar: Ujemna warto$¢ wprowadzenia (do -999,999 mm).
Zapis naddatku

Prosze wybrac¢ punkt menu NADDATEK oraz potwierdzi¢
klawiszem ENT.

Jesli chcemy wprowadzi¢ wartos¢, to naciskamy albo softkey ON
albo zapisujemy bezposrednio zgdang wartos¢ dla tej osi.
Klawiszem ENT przemieszczamy kursor na pole nastepnej osi.
Jesli chcemy pracowac bez naddatkéw, deaktywujemy pola
wszystkich osi z softkey OFF lub zapisujemy w kazdym polu
wartosc¢ 0.

Naciskamy PRZEJECIE a nastepnie PRZEJECIE NASTAWIENIA.

POSITIP 880

rys. I.78 Przedmiot do przyktadu ,wskazanie
Srednica i promien”

Fo0 | W | 0:00:00 |
NASTAHIENIE_DBROBKI NADDATEK
TABELA NARZEDZI r————
KONFIGURACJA WSKAZANIA {_Em

HSPOLCZYNNIK HYHIAROHY =

SREDNICA-OSIE {

NADDATEK

HYDAHANIE HARTOSCI POHIARU
GRAF. HSPOH. POZYCJONOHANIA
STOPER

JEDNOSTKA HIARY

KONTUR

DOPASOHANIE EKRANU

S DANEGO 11
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OFF ON ’

PRZERWANIE | PRZEJECIE | POHOC

rys. 1.79 Maska wprowdzenia NADDATEK
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Przesunigcie narzedzia

POSITIP 880 zapamietuje przesunigcie do 99 narzedzi wigcznie.
Jesli zmieniamy przedmiot i okreslamy nowy punkt odniesienia, to
wszystkie narzedzia zostajg automatycznie odniesione do nowego
punktu bazowego.

Zanim uzyjemy narzedzia, nalezy zapisac jego przesuniecie (pozycje
ostrza narzedzia) do POSITIP 880. Dla wprowadzenia przesuniecia
narzedzia znajdujg sie do dyspozycji funkcje NARZEDZIE/
WYZNACZENIE lub ZAPAMIETAJ/WYZNACZENIE. Mozna okresli¢
przesuniecie narzedzia takze przy pomocy nastawnika narzedzia.
Dalsze informacje na temat zapisu przesunigcia narzedzia mozna
znalez¢ w czesci dotyczgcej tabeli narzedzi.

Softkeys NARZEDZIE/WYZNACZENIE i ZAPAMIETAJ/
WYZNACZENIE oddane sg do dyspozycji w trybie pracy WARTOSC
RZECZYWISTA. W ponizszej czesci opisano, jak wprowadzamy
przesuniecie narzedzia przy pomocy funkcji NARZEDZIE/
WYZNACZENIE i ZAPAMIETAJ/WYZNACZENIE.

Wprowadzenie przesunigcia narzedzia z NARZEDZIE/
WYZNACZENIE

Funkcja NARZEDZIE/WYZNACZENIE znajduje sie w dyspozyciji dla
zapisu przesuniecia narzedzia, jesli znana jest Srednica przedmiotu.

Przyktad: Zapis danych narzedzia przy znanej $Srednicy
przedmiotu

Nadtoczy¢ przedmiot o znanej $rednicy w osi X.

. Klawisz osiowy ( X) lub softkey WYZNACZENIE
NARZEDZIA nacisngc.

o o Pozycje wierzchotka narzedzia zapisaé, np. X =10
mm. Z ENT potwierdzic¢.

Zarysowac powierzchnie czotowg obrabianego
przedmiotu.

Wybrag¢ 0 (2).

n Wyzerowaé wskazane potozenia dla wierzchotka
narzedzia, Z = 0. Zapis z ENT potwierdzi¢, nastepnie
PRZEJECIE nacisngg¢.

POSITIP 880 zapisuje do pamigci dane narzedzia pod numerem
narzedzia w tabeli. Dla wszystkich dalszych narzedzi wyznaczamy ich
dane jak wyzej opisano.

110
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Funkcja ZAPAMIETAJ/WYZNACZENIE

Przy pomocy funkcji ZAPAMIETAJ/WYZNACZENIE okreslamy
przesuniecie narzedzia przy obcigzeniu, jesl Srednica przedmiotu nie
jest znana. Patrz rys. 1.80.

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

Zastosowanie funkcji ZAPAMIETAJ/WYZNACZENIE:

IHE‘E?:IETHJJ' Softkey ZAPAMIETAJ/WYZNACZENIE nacisnagc.

Klawisz osiowy (np. X) nacisngc.

Przedmiot nadtoczy¢ w osi X.

ZAPAMIETA Softkey ZAPAMIETAJ nacisnag¢.

I

Wysuniecie z materiatu.
Pomiar przedmiotu.

o e Zmierzong $rednice lub promien zapisa¢, np. 15 mm
i z ENT potwierdzic.

PRZEECIE [ PRZEJECIE nacisngg¢.

POSITIP 880

F 0 | W1 | o:00:00 Hh Moo s

I
Y 0.000+~
Z 0.000~~

X
z

Nadtoczyc przedmiot w X-osi i nacisnac ZAPAHIETAJ.

ZAPANIETAJ PRZERHANIE PRZEJECIE INFORHACJA

rys. 1.80 Maska wprowadzenia ZAPAMIETAJ/
WYZNACZENIE
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Wyznaczenie punktu odniesienia (bazy)

Przyktad: Wyznaczanie punktu odniesienia (punktu zerowego)

Punkt odniesienia zostaje ustawiony dla wskazania osi Z na zero.
POSITIP 880 odnosi wszystkie wprowdzone dane narzedzia
automatycznie do tego punktu bazowego.

Tryb pracy: WARTOSC RZECZYWISTA

Planowe toczenie powierzchni czotowej przedmiotu.
Pozostawic ostrze narzedzia na powierzchni
czotowej.

PUNKT Softkey PUNKT ODNIESIENIA nacisnggc.
ODNIESIENIA

Wybrag¢ 0 (Z).

o Zapisac punkt odniesienia, np. 0. Zapis z ENT
potwierdzi¢, a nastepnie PRZEJECIE nacisngc.

Jednostka obliczania form stozkowych

Modut obliczania form stozkowych wykorzystujemy dla obliczania
kgta stozka. Patrzrys. 1.81.

KALKULATOR FORH STOZKOWYCH

SREDNICA 1 —————
T

SREDNICA 2 —
’7 8.000
Stozek zostaje obliczany z: B BLUBesE o |

promienia stozka [ p—

dtugosc stozka

Wartosci wprowadzenia:

Obliczenie na podstawie dwoch $rednic i dtugosci:

Srednica poczgtkowa
$rednica koncowa
dtugosc stozka

PRED'IFI;]ZHIERJE I | ’ PRZEJECIE POMOC

rys. 1.81 Maska wprowdzenia JEDNOSTKA
OBLICZANIA STOZKA
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INFORHACJA Softkey INFORMACJA nacisng¢.
Softkey MINIKOMPUTER nacisngc.
HINIKOHPUTER
KALKULATOR Wyswietlony teraz na ekranie pasek z softkeys
FORH 5T0ZK. | zawiera m.in. funkcje JEDNOSTKA OBLICZANIA
STOZKA Softkey JEDNOSTKA OBLICZANIA
STOZKA nacisngg.
D1/D2/DtUGOSC
painar Ten softkey przetacza pomiedzy obliczeniem na
podstawie $rednic i dtugosci (D1/D2/dtugosc¢) i

obliczeniem na podstawie proporcji stozka. Dla
obliczenia kata z dwoch Srednic naciskamy na
softkey D1/D2 DLUGOSC.

Klawiszami numerycznymi zapisujemy zgdane
wartosci w pola SREDNICA 1 i SREDNICA 2. Po
kazdym zapisie klawisz ENT nacisngc.

Po wprowadzeniu wartosci w polu DLUGOSC
pojawia sig obliczony z wartosci wprowadzenia kgt w
polu KAT.

PROPORCJE STOzZKA

PROPORCJE
STOZKA

POSITIP 880

Dla obliczenia kgta ze stosunku $rednicy do dtugosci
naciskamy softkey PROPORCJE STOZKA.

Klawiszami numerycznymi zapisujemy zgdane
wartosci w pola PROMIEN i DLUGOSC. Po kazdym
zapisie klawisz ENT nacisngc.

Obliczony stosunek i obliczony kgt pojawiaja sie w
odpowiednich polach.

| — 9 POSITIP 880 funkcje dla toczenia
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POSITIP 880 — programowanie funkcji
toczenia

Funkcje programowania
Tryb pracy: PROGRAMOWANIE

W tym rozdziale zostajg opisane mozliwosci programowania
urzgdzenia POSITIP 880. Przy pomocy softkey OPERACJE PLIKU
wywotujemy funkcje, przy pomocy ktérych wczytywane sg programy
z wewnetrznej pamigci badz tez z pamigci wewnetrznej usuwane w
POSITIP 880 albo zapisywane do pamiegci. Funkcja USUWANIE
wymazuje aktywny program z pamieci programowej POSITIP 880.

AKTYHNY PROGRAH

Funkcja Softkey

Wywotanie funkcji programowania FUNKCJE |
PROGRAHOHANIA...

. . . KONIEC DANEGD O
Wywo’ranle fun_kCJl dla wczytywania, _ OPERACE
zapamietywania, wymazywania lub usuwania I PLIKAHL... papUKCIE | JPERACE | FUNKCJE | | e ——
programu |
- — rys. 1.82 Funkcje dla edycji programu
Wywotanie funkcji wiersza FUNKCJE
HIERSZA...

Softkey "funkcje programowania”

W trybie pracy PROGRAMOWANIE wywotujemy z softkey FUNKCJE
PROGRAMOWANIA dalsze softkey dla otwarcia wierszy, ktore
mozemy zintegrowac w programie. Nastepujgce softkey mozemy
przy pomocy softkey FUNKCJE PROGRAMOWANIA wywotac¢:

Tryb pracy: PROGRAMOWANIE

Funkcja Softkey
Wywotanie okreslonego numeru narzedzia z WYHOLANIE
tabeli narzedzi podczas przebiegu programu. NARZEDZIA
Okreslenie pozycji docelowej na osi. Mozna HARTOSC
wyznaczy¢ wartosc¢ dla jednej lub kilku osi. HYZNACZYC
Jesli chcemy wyznaczy¢ kilka wartosci dla

jednej osi, nalezy te wartosci osiowe

wprowadzi¢ jako oddzielne wiersze do

programu.

Zapis cyklu obrobki skrawaniem dla toczenia SNITT-
stopnia z dowolng ilo$cig dosuwow. UPPDELHNING
Zapisu numeru identyfikatora (label) dla NUMER
oznaczenia poczgtku i konca podprogramu. ETYKIETY
Zapis jednorazowego lub wielorazowego WYW. ETYKIETY
wywotania podprogramu. Podprogram moze (POHTORZENIE)

zostac przesuniety przy kazdym powtorzeniu
0 okreslong wartosc.
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Funkcja Softkey
Wiersze w obrebie podprogramu mozna HYH. ETYKIETY
odbija¢ w osi, tak iz powstanie odbicie (ODB.LUSTRZ.)
lustrzane podprogramu. -
Zapis wykonania prostej w programie.

PROSTA
Zapis wykonania tuku kotowego do programu.

LUK

Zapis promienia przejsciowego do programu PROMIEN
oraz wywotanie softkeys LUK PRZEJSCIOWY
STANDARDOWY, tUK ODWROCONY i -
ZAMKNIECIE KONTURU, przy pomocy
ktérych mozna wytwarzac promien przejscia.
Zapis fazki do programu i wywotanie softkey
ZAMKNIECIE KONTURU dla wytworzenia FAZKA
fazki.
Przetgczanie pomiedzy roznymi paskami z
Softkeysl DALSZE...

Cykl skrawania

Przy pomocy tego cyklu skrawania mozna dokona¢ toczenia stopnia
z dowolng iloscig dosuwow. Patrz rys. 1.83.

W tym celu nalezy zapisa¢ do programu tylko trzy wiersze.

Wiersz cyklu

Wspoéitrzedna X

Wspotrzedna Z
W cyklu skrawania zebrane sg dane, konieczne dla obrébki.
Z kompletnego cyklu nie wolno wymazywac wierszy.

Po wierszu cyklu POSITIP 880 ukazuje przy odpracowywaniu zawsze
pozostatg do obydwu zadanych pozycji, znajdujgcych sie
bezposrednio za wierszem cyklu w programie. Patrz rys. 1.84.

Przyktad: Toczenie stopnia z dowolng iloScig przejs¢

Srednica przedmiotu po wykonaniu obroébki: X=10mm
Koniec stopnia: Z=-30mm
POSITIP 880

30

X

rys. 1.83 Przyktad cyklu skrawania
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Tryb pracy: PROGRAMOWANIE

probAALouaw. | SOftkey FUNKCJE PROGRAMOWANIA nacisngc.
SHITT- Softkey CYKL SKRAWANIA nacisng¢. Na ekranie
UPPOELNING pojawia sie wiersz programowy SKRAWANIE.
0$ X

X=10

Zapisa¢ zadang warto$¢ potozenia (0$ X)

Klawisz ENT nacisng¢ lub wybrac¢ 0$ Z.

o
7S
N

= o Zapisac zadang warto$¢ potozenia (0$ Z).

Z=-30
Z ENT potwierdzic.
PRZEJECIE nacisng¢.

Softkeys dla operacji z plikami

Funkcja

Softkey

0 | W1

| 0:00:00

AKTYHNY PROGRAH

CYKL SKRAHANIA ‘ 001

001 = SKRAKANIA

1 DANEGO 1

X °
z -30.000

Weczytanie programu z wewnetrznej pamieci
do aktywnej pamieci programowe;j

HCZYTYHANIE

Zapisanie do pamieci aktywnego programu w ZAPIS DO
pamieci wewnetrznej Pl
Wymazanie programu z wewnetrznej pamieci
Y prod ¢ Jpamie HYMAZANIE
Usuniecie aktywnego programu
USUHANIE
Wybor foldera dla zapisu w wewnetrznej FOLDER
pamigci HYBRAC
Generowanie nazwy dla nowego foldera FOLDER
UTHORZYC
Wymazanie foldera z wewnetrznej pamieci FOLDER
WYHAZAC
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rys. .84 Wiersz cyklu skrawania
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Funkcja Softkey
Przesytanie programu z zewngtrznego IHPORT
urzgdzenia do pamieci programowej PROGRANU
POSITIP 880

Przesytanie programu z POSITIP 880 do EKSPORT
zewnetrznego urzgdzenia (PC lub drukarka) PROGRAMU

Dalsze informacje znajdujg sie pod "operacje z plikami” w rozdziale |-

6, ,Programowanie POSITIP 880”.

Softkeys dla funkciji wiersza

Wiersz sktada sie z kroku roboczego lub grupy krokéw, tworzgcych

program.

Softkeys dla funkcji wiersza
Tryb pracy: PROGRAMOWANIE

Prosze nacisng¢ softkey FUNKCJE WIERSZA.

Funkcja Softkey
Zmiana parametrow podanych wierszy REGELS
HIJZIGEN
Wymazanie wierszy z aktywnego programu SKASOHANIE
HIERSZY
Kopiowanie wierszy w obrebie aktywnego KOPIOHANIE
programu HIERSZY
Przemieszczanie wierszy w obrebie PRZESUNIECIE
aktywnego programu HIERSZY
Przetozenie punktu konncowego aktywnego NASTEPNY
wiersza i punktu startu nastepnego wiersza na HIERSZ

ich punkt przeciecia

Przetozenie punktu startu aktywnego wiersza i
punktu koncowego poprzedniego wiersza na
ich punkt przeciecia

POPRZ. WIERSZ
DOPASOHAC

Przetozenie punktu koncowego aktywnego
wiersza i punktu startu pierwszego wiersza
konturu na ich punkt przecigcia

KONTUR
DOPASOHAC

Dalsze informacje znajdujg sie pod "funkcje wiersza™ w rozdziale I-6,

~Programowanie POSITIP 880”.

POSITIP 880

| — 9 POSITIP 880 funkcje dla toczenia
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Zmiana wierszy programu (patrz rys. 1.85)
Tryb pracy: PROGRAMOWANIE [ ooooo |
ZMIANA HIERSZY ‘ 001

002 CYL 6.0 PROSTA (TOCZENE &
REGELS Po wyborze softkey FUNKCJE WIERSZA, softkey §§§ EgE{ E% EE;; gﬂzgagggn o m
- ZMIANAWIERSZY nacisnac. 005 CYKL 6.4 POK2 +0.000000 & {—J

007  CYKL 6.6 PRZESUNIECIE 1:HEWNA
008 CYKL 6.0 PROSTA (TOCZEME)
003 CY¥KL 6.1 P0ZZ1 +1.000000
010 CYkL 6.2 POZN1 +2.000000 &
011 CY¥KL 6.3 P0ZZ2 -2.000000
012 CYKL 6.4 POZX2 +5.000000 &

Podac te czes$¢ programu, w ktorej wiersze majq 013 CYKL 5.6 PRZESUNECE LHEHNA
. L . 014 CYKL 6.0 PRISTA (TOCZENE)
zostac¢ zmienione (pola PIERWSZY WIERSZ i D15 YL B.1 PO221 -2.000000

016 CVKL 6.2 POZN1 +5.000000 &

OSTATNI WIERSZ). Po kazdym zapisie klawisz ENT 017 [V 6.3 P0222 ~10.000000

018  CYkL 6.4 POZHZ +5.000000 o

nacisnaj;. 013 CYKL 6.6 PAZESUNECIE LHEWNA

020  CYRL 12.0 PROMEN PRZEJSCIONY
021 CY¥RL 12.1 PROMEN +2.000000
022 CYKL 12.2 LUK 0:STANDARD

1 DANEGD 37

PRZEJECIE \Z’;Ep\I;?‘ICAE)rr;eZSUPnFI‘QZCéiEgﬁgs;ﬁsﬁ:r’NATnz|Ub ’ ZEWNATRZ HEHNATRZ I PRZERHANIE PRZEJECIE I

rys. 1.85 Maska wprowadzenia ZMIANA WIERSZY

| — 9 POSITIP 880 funkcje dla toczenia
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ie do instalacji elektrycznej

dtaczeni

Zipo

Il - 1 Monta

>

Il - 1 Montaz i podtgczenie do
instalacji elektrycznej

Zakres dostawy

Wyswietlacz potozenia POSITIP 880
Przegub obrotowo-nachylny
kacznik sieciowy

Instrukcja obstugi

Miejsce montazu

Prosze tak ustawi¢ POSITIP 880 w miejscu z dobrg wentylacja, aby
byt dobrze osiggalny podczas pracy.

Ustawienie POSITIP 880 i zamocowanie

POSITIP 880 mozna zamocowac przy pomocy $rub M4 w dolnej
czesci obudowy. Odlegtos¢ pomiedzy odwiertami dla srub jest
zaznaczona w wymiarach montazowych (patrz rozdziat 11-8).

Podtaczenie do instalacji elektrycznej

Zawarte w POSITIP 880 elementy konstrukcyjne nie
wymagajg konserwacji. Dlatego tez nie nalezy otwiera¢
korpusu POSITIP 880.

Tylko poprzez wtyczke sieciowa urzgdzenie moze zostac
odtgczone od zrodta zasilania. Kabel sieciowy moze mie¢
dtugos¢ do 3 m.

Potfaczenie z uziemieniem ochronnym nalezy znajduje sie
w tylnej czesci korpusu.

Przewdd ochronny nie moze zosta¢ przerwany!

Dokonywanie potgczen i roztgczen wtykowych tylko przy
wytgczonym urzgdzeniu! Wewnetrzne elementy
konstrukcji moga w przeciwnym razie zostac
uszkodzone.

Uzywac tylko oryginalnych bezpiecznikéw przy zmianie!

Urzadzenie nalezy podtgczyc tylko w przewidzianym celu
a nie dla innego rodzaju uzytkowania.

120
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Wymagania dotyczace instalacji elektrycznej
Napiecie przemienne pomiedzy 100 i 240 V~

Moc maks. 35 VA
Czestotliwos¢ 50/60 Hz (+/- 3Hz)

Bezpiecznik 800 mA/250 V~, 5 mm x 20 mm, Slo-Blo (bezpiecznik
sieciowy i bezpiecznik neutralny)

Wymogi dotyczace otoczenia

Stopien ochrony (EN 60529) IP 40 tylna strona obudowy
IP 54 ptyta frontu

Temperatura robocza 0°do 45°C (32°do 113°F)

Temperatura magazynowania —20° do 70°C (-22° do 158°F)

Waga mechaniczna 3,2 kg (7,2 funtéw)

Okablowanie tacznika sieciowego (See rys. Il.1)
Potaczene sieciowe do kontaktow: Li N
Uziemienie ochronne do kontaktu: @
Minimalny przekroj poprzeczny kabla sieciowego: 0,75 mm?
Uziemienie
Podtaczenie uziemienia na tylnej stronie obudowy musi
A by¢ potaczone z centralnym punktem uziemienia

maszyny! Minimalny przekréj poprzeczny przewodu
taczacego : 6 mm*<, seerys. I1.2.

Konserwacja zapobiegawcza

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

POSITIP 880

rys. ll.1  Okablowanie tgcznika sieciowego

ie do instalacji elektrycznej

~
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x

dtaczen

Zipo

Il — 1 Monta

rys. 1.2 Podtgczenie uziemienia na tylnej stronie

obudowy
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ie do instalacji elektrycznej

dtaczeni

Zipo

Il - 1 Monta

Podtaczenie przyrzagdow pomiarowych

POSITIP 880 pracuje z dtugosciomierzami i przetwornikami
obrotowo-impulsowymi firmy HEIDENHAIN z sinusoidalnymi
sygnatami wyjsciowymi (11pAss lub 1Vss) albo EnDat (Encoder
Data, angl. dane przyrzgdu pomiarowego). Przytaczenia przyrzadow
pomiarowych na tylnej stronie obudowy sg oznaczone z X1, X2, X3,
X4,X5iX6. Patrzrys. 11.3 &rys. 11.4.

Kable taczeniowe moga posiada¢ dtugos¢ do 30 m (100 stop).

Dokonywanie potgczen i roztgczen wtykowych tylko przy

wytaczonym urzadzeniu!

Obtozenie pinéw wejs¢ przyrzadéw pomiarowych

Obtozenie pindw POSITIP 880:
Sub-D-przytgczenie 15-biegunowe

000000
0o0c0QCO0O

-

BE

15

Sub-D- Sygnat Sygnat Sygnat
przytaczenie wejsciowy wejsciowy wejsciowy
15- 11 pAgs 1Vss EnDat
biegunowe
1 5VUp 5V Up 5V Up
2 0V Uy 0V Uy 0V Uy
3 I+ A+ A+
4 Iy - A- A-
5 DANE
6 I + B+ B +
7 I> — B - B -
8 DANE
9 5V sensor 5V sensor
10 lo + R+
11 0V sensor 0V sensor
12 lp— R -
13 Ekran Ekran
wewnetrzny wewnetrzny
14 CLOCK
15 CLOCK
Korpus Ekran
zewngtrzny
122

rys. 1.3

15-biegunowa wtyczka (bolec) X1 - X6 dla

wejscia przyrzadu pomiarowego
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ji elektrycznej

talac

ins

Przyporzadkowanie wejscia przyrzgdu pomiarowego i osi mozna
dowolnie okreslic.
Nastawiona z gory konfiguracja:

\I;\:)erj;‘éigiri‘l’)vrezggzqdu Frezowanie Toczenie

X1 X X

X2 Y Z

X3 VA Xo

X4 W Zo

X5 u A

X6 Vv Ao

rys. 1.4

Podtgaczenie czujnika krawedziowego
Czujnik krawedziowy KT firmy HEIDENHAIN zostaje podtgczony na
Sub-D-przytgczu X10 na tylnej stronie korpusu.

Jezeli uzywamy czujnika krawedziowego, to nalezy dopasowac
POSITIP 880 przy pomocy nastepujgcych parametrow
eksploatacyjnych:

Diugosc palca
Srednica palca

Parametry eksploatacyjne opisane sg w rozdziale I-8 ,Menu
NASTAWIENIE OBROBKI".

Nowe nastawienia dla czujnika krawedziowego operator
musi sam wprowadzic.

POSITIP 880

Wejscia przyrzgdow pomiarowych natylnej

stronie korpusu.

zipodtaczeniedoi

Il — 1 Monta
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lektrycznej

ie do instalacji e

dtaczeni

Zipo

Il - 1 Monta

Obtozenie pinéw przytacza czujnika krawedziowego (see rys.

11.5)

Pin Obtozenie Typ

1 Ekran wewnetrzny

2 Gotowos¢ KT 130
6 UP+5V KT 130
8 UP OV KT 130
13 Sygnat przetgczenia KT 130
Korpus Ekran zewnetrzny

Wszystkie inne piny: nie zajmowac!

124
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rys. .5 15-biegunowe przytgcze czujnika

krawedziowego (gniazdo) na POSITIP 880
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Il - 2 Nastawienie systemu

Pierwsze wtaczenie

Po pierwszym witgczeniu po dostawie POSITIP 880 pojawia sie
przedstawiony w rys. 11.6 ekran. Operator wybiera teraz aplikacje
(frezowanie lub toczenie) oraz jezyk dialogu POSITIP 880.

Prosze nacisng¢ softkey JEZYK, jesli chcemy przejrze¢ wszystkie,
znajdujgce sie do dyspozycji uzytkownika jezyki.

POSITIP 880 dla frezowania:

Prosze nacisng¢ softkey FREZOWANIE.
POSITIP 880 dla toczenia:

Prosze nacisng¢ softkey TOCZENIE.

POSITIP 880 udostepnia automatycznie operatorowi konieczne
funkcje dla wybranego trybu.

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

W tym fragmencie zostajg opisane parametry dla nastawienia
systemu. Menu NASTAWIENIE SYSTEMU wywotujemy, naciskajgc
na softkey INFORMACJA i nastepnie softkey NASTAWIENIE
SYSTEMU. Patrz rys. 11.7: Menu NASTAWIENIE SYSTEMU

Wprowadzenie hasta

Po nacisnieciu softkey NASTAWIENIE SYSTEMU pojawia sie okno
dla wprowadzenia hasta. Softkeys PRZERWANIE i PRZEJECIE
zostajg réwniez wyswietlone.

Prosze wprowadzi¢ wiasciwe hasto (95148) i nacisng¢ softkey
PRZEJECIE albo klawisz ENT. (Hasto dziata tak dtugo, jak dtugo
wtgczony jest POSITIP 880. Hasto nalezy wprowadzi¢ ponownie, po
wytgczeniu i powtornym wigczeniu POSITIP 880.) Po wprowadzeniu
hasta pojawia sie ekran z listg znajdujgcych sie do dyspozyciji dla
nastawienia systemu parametrow i nastepujgcych softkeys:

Funkcja Softkey

temu

Ten softkey umozliwia operatorowi dostep do NASTAMIENIE
parametrow menu NASTAWIENIE OBROBKI. OBROBKI

Importowanie poprzez ztgcze szeregowe pliku
konfiguracyjnego. HCZYTYHARNIE

Wymazanie dokonanych zmian, opuszczenie

menu NASTAWIENIE SYSTEMU i powr6t do PRZERWANIE
poprzedniego trybu.

Przejecie nowych nastawien, zapisanie do 20PIS DO
pamieci wszystkich dokonanych w pliku PAMIECI

konfiguracyjnym zmian i zakonczenie menu.

Otwarcie pomocy online:
POHOC

POSITIP 880

Fo T o0 0:00:00 HH | LADd® >
2
SOFTHARE VERSIDN x.xx ‘5
Select the LANGUAGE then press HILL or TURN. I
—_—
—_—

rys. I1.6  Ekran POSITIP 880 po pierwszym wtgczeniu

NASTAHIENIE SYSTEHU
KONFIGURACJA 0S|
NASTAW. PRZYRZADU POHMIAR.

KOREKCJA BLEDOW
SZEREGOWY PORT
ROWNOLEGLY PORT
OCHRONA

NASTAHIENIE APLIKACJI

DIAGNDZA

1 DANEGD 8

NASTAHIENIE INPORT/
OBROBKI EKSPORT

ZHIANY NASTAMIENIA
HYHAZAC | PRZEJECIE | PoHOC

rys. 1.7 Menu NASTAWIENIE SYSTEMU
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temu

ienie sys

Il - 2 Nastaw

Informacje ogélne na temat masek
wprowadzenia i znajdujgcych sie w nich pol

Przy pomocy pionowych klawiszy ze strzatkg przemieszczamy
kursor pomiedzy polami.

Za pomocag klawiszy numerycznych zapisujemy liczby w polach
wprowadzenia.

Klawiszem ENT potwierdzamy te dane,ktére zostaty wprowadzone
w polach.

Prosze nacisng¢ PRZEJECIE, jesli wprowadzono wszystkie
konieczne dane w masce wprowadzenia i chcemy zapisac je do
pamiegci.

Prosze nacisng¢ PRZEJECIE NASTAWIENIA, jesli chcemy
powrdci¢ do ekranu z softkey INFORMACJA.
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Konfigurowanie osi

Przy pomocy parametrow konfiguracji mozna przyporzgdkowac
wejscia enkodera (X1-X6) do wyswietlalnych osi. Jednej osi moze
zostac przypisane jedno wejscie przyrzgdu pomiarowego lub
kombinacja z dwbch wejs¢ enkodera (drugg pozycje przyrzadu
dodac¢ do pierwszej lub odjg¢ od pierwszej). Patrz rys. 11.8 &rys. 11.9.

W tej masce wprowadzenia mozna zmieni¢ takze oznaczenie osi (A-
Z).

Konfigurowanie osi:
W menu NASTAWIENE SYSTEMU wybieramy punkt menu
KONFIGURACJA OSl i potwierdzamy z ENT.
Maska wprowadzenia KONFIGURACJA OSlI pojawia si¢ na ekranie.

Prosze zapisac¢ przy pomocy klawiszy numerycznych 1 do 6
odpowiednie wejscie przyrzadu pomiarowego dla osi.

Prosze nacisng¢ CE-klawisz, jesli chcemy wymazac wejscie
przyrzadu pomiarowego. POSITIOP 880 ustawia wowczas to
wejscie na OFF. Przyrzgdy pomiarowe, nie uzywane przy pracy,
nalezy ustawi¢ w tej masce na OFF.

Mozna roéwniez potaczy¢ dwa wejscia przyrzgdéw pomiarowych

jednej osi, wykorzystujac klawisze numeryczne i softkeys ,+” i ,—".

Po softkey WYBOR OZNACZENIA wywotujemy maske wyboru
WYBOR OZNACZENIA i softkeys W LEWO, W PRAWO, WYBOR
LITER, PRZERWANIE i PRZEJECIE .

Przy pomocy softkeys W LEWO, W PRAWO i pionowych klawiszy
ze strzatkg wybieramy zgdang litere.

Prosze nacisng¢ softkey WYBOR LITER lub klawisz ENT, jesli
chcemy przejac litere jako oznaczenie osi a nastepnie zamkng¢
maske wyboru WYBOR OZNACZENIA. POSITIP 880 wyswietla
ponownie na ekranie poprzedni pasek z softkeys.

Jesli zakonczono wprowadzanie danych, naciskamy softkey
PRZEJECIE lub klawisz ENT. Tym samym zapisujemy do pamigci
dokonane na tym parametrze zmiany i powracamy do menu
NASTAWIENIE SYSTEMU.

Osie grafiki znajdujg sie do dyspozyciji tylko dla obrobki toczeniem.
Osie grafiki sg tak z gory nastawione, iz POSITIP 880 wyswietla
wspotrzedne osi Z wzdtuz osi poziomej przedstawionego
graficznie przedmiotu i wspotrzedne osi X wzdtuz osi poziomej.
Jeslichcemy uzywac innej konfiguraciji, to wybieramy odpowiednie
osie przy pomocy softkeys POZIOMO lub PIONOWO.

POSITIP 880
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Nastawienie przyrzadu pomiarowego

Przy pomocy parametru NASTAWIENIE PRZYRZADU
POMIAROWEGO okreslamy rozdzielczo$¢ i typ przyrzadu
(przetwornik liniowy lub obrotowo-impulsowy), kierunek zliczania i
typ znacznikow referencyjnych. Patrz rys. 11.10.

Wybieramy NASTAWIENIE PRZYRZADU POMIAROWEGO.
Pojawia sie lista z szeScioma przyrzgdami pomiarowymi.
Wybieramy ten przyrzad, ktéry chcemy zmienic¢ i potwierdzamy z
ENT.

POSITIP 880 wnosi ten zapis do pola PRZYRZAD POMIAROWY -
SYGNAL.

Kursor znajduje sie w polu OKRES SYGNAXU. Wybieramy typ
przyrzadu pomiarowego z softkey PRZYRZAD POMIAROWY -
TYP. POSITIP 880 zadaje w przypadku enkoderow liniowych 20 um
dla okresu sygnatu.

W przypadku dtugosciomierzy uzywamy softkeys ZGRUBNIEJ lub
DOKLADNIEJ, jezeli chcemy podac¢ okres sygnatu
dtugosciomierzaw um (2, 4, 10, 20, 40, 100, 200, 10 240, 12 800).
Mozna zapisac zgdany okres sygnatu takze po prostu przy pomocy
klawiszy numerycznych. W przypadku przetwornikow obrotowo-
impulsowych podajemy liczbe kresek przyrzgdu. POSITIP 880
zadaje jako typ przyrzgdu pomiarowego okreslony
dtugosciomierz. W rozdziale1 11-3 znajdujg sig informacje na temat
wartosci wprowadzenia.

W polu ROZDZIELCZOSC wybieramy warto$¢ rozdzielczosci za
pomocg softkeys ZGRUBNIEJ lub DOKLADNIEJ. POSITIP 880
zadaje w przypadku dtugosciomierzy warto$¢ 1um jako
rozdzielczosc.

W polu ZNACZNIK REFERENCYJNY wybieramy softkey BRAK,
jesli przyrzad pomiarowy nie posiada znacznikéw referencyjnych,
softkey JEDEN przy jednym znaczniku referencyjnym i softkey
KODOWANY w przypadku znacznikéw z zakodowanymi
odstepami.

W przypadku znacznikdéw z zakodowanymi odstepami mozna przy
pomocy softkey KODOWANY wybiera¢ pomiedzy odstepami 500,
1000, 2000 lub 5000. POSITIOP 880 zadaje nastawienie
KODOWANY przy odstepie 1000. W rozdziale1 II-3 znajdujg sie
informacje na temat wartos$ci wprowadzenia.

W polu KIERUNEK wybieramy przy pomocy softkeys DODATNI lub
UJEMNY kierunek zliczania. Jesli kierunek przemieszczenia
odpowiada kierunkowi zliczania przyrzgdu pomiarowego,
wybieramy kierunek zliczania DODATNI. Jezeli te kierunki nie sg,
analogiczne, to wybieramy UJEMNY. POSITIP 880 zadaje kierunek
zliczania DODATNI.
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W polu KONTROLA BLEDOW wybieramy z softkeys ON lub OFF,
czy btedy sygnatu majg by¢ kontrolowane. POSITIP 880 zadaje
nastawienie ON. Jezeli pojawi sie komunikat o btedach, usuwamy
go klawiszem CE (Clear Entry = zapis usungg).

W przypadku przetwornikéw obrotowo-impulsowych POSITIP 880
wys$wietla pole WSKAZANIE KATA. Dla wyboru wskazania kata
POSITIP 880 oferuje trzy rozne softkeys na ekranie: wybieramy
pomiedzy 0° DO 360°, —180° DO +180° lub —
NIESKONCZONOSC’® DO + NIESKONCZONOSC"’. POSITIP 880
zadaje 0° DO 360°.

Kiedy wprowadzenie jest zakonczone, naciskamy softkey
PRZEJECIE i wybieramy nastepnie pole z nastepnym wejsciem
przyrzadu pomiarowego, jesli to konieczne.

POSITIP 880
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Korekcja btedow

Ustalona przez przyrzad pomiarowy droga przemieszczenia
narzedzia skrawajgcego nie zawsze odpowiada rzeczywistej drodze
pokonanej przez narzedzie. Btagd skoku wrzeciona albo ugiecie i
przechylenie osi mogg wywotac¢ takie btedy pomiarowe. W
zaleznosci od rodzaju btedu rozrézniamy pomiedzy btedami
liniowymi i nieliniowymi. Mozna stwierdzi¢ te btedy przy pomocy
poréwnawczego przyrzadu pomiarowego, np. przy pomocy VM101
firmy HEIDENHAIN. Przy pomocy analizy btedéw mozna okresli¢

rodzaj odchylenia i konieczng korekcje btedu (liniowo lub nieliniowo).

POSITIP 880 moze te btedy skorygowac. Dla kazdego przyrzadu
pomiarowego (na kazdej osi) mozna zaprogramowac wtasng,
korekcje btedow.

Ta korekcja btedow znajduje sie na POSITIP 880 do
@5 dyspozyciji tylko, jesli uzywamy dtugosciomierzy.
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Liniowa korekcja btedow

Liniowa korekcja btedéw moze by¢ wykorzystywana, jesli pomiar
porownawczy przyrzgdem referencyjnym wykazuje, izistnieje liniowe
odchylenie na catej dtugosci pomiarowej. To odchylenie moze byc¢
skompensowane poprzez wspotczynnik korekcji arytmetycznie.
Patrzrys. I1.11 & rys. 11.12

Bezposrednie wprowdzenie
Btad przyrzagdu pomiarowego mozna wprowadzi¢ bezposrednio, o
ile jest on znany. Prosze nacisng¢ softkey LINIOWO.
Prosze zapisacC wspotczynnik korekcji w ppm (angl. parts per
million= punktéw na million) i nacisng¢ softkey PRZEJECIE.

Autoobliczenie

Autobliczenie umozliwia operatorowi zastosowanie wymiarow
koncowych dla ustalenia wspotczynnika korekcji.

Prosze nacisng¢ softkey AUTOOBLICZENIE. Maska
wprowadzenia PRZEDZIAL BLEDOW pojawia sie na ekranie.
Prosze przemiescic stot do pierwszej krawedzi wymiaru
koncowego i nacisng¢ softkey START. Pole WARTOSC POMIARU
zostanie wykasowana na wartosc 0.

Prosze przemiescic stét do drugiej krawedzi rozmiaru koncowego.
Podczas przemieszczenia stotu, zostanie wyswietlone odchylenie
skali pierwszej krawedzi w polu WARTOSC POMIARU.

Prosze nacisng¢ softkey KONIEC.

W polu REFERENCJA wpisujemy wielko$¢ rozmiaru koncowego. W
przypadku kiedy najechano krawedzie rozmiaru koncowego z
dwoch przeciwnych kierunkow, uwzglednia sig Srednice narzedzia
lub palca szczelinomierza w polu WARTOSC REFERENCYJNA.

Po wprowadzeniu wartosci naciskamy softkey PRZEJECIE, jesli
chcemy zamkna¢ maske wprowadzenia. POSITIP 880 oblicza
nastepnie wspotczynnik korekcji.

POSITIP 880

Dla obliczania liniowej korecji btedow uzywaé
nastepujacego wzoru:

temu

Wspotczynnik korekcji

LEC = (S‘TM)xmeppm

ienie sys

przy czym
S = zmierzona dtugos$c¢ przyrzagdem
referencyjnym
M =zmierzona dtugosc¢ przyrzadem
pomiarowym na osi

Przyktad

Jezeli dtugosc zmierzona przyrzgdem
referencyjnym wynosi 500 mm a dtugos¢
zmierzona dtugosciomierzem na osi X jest tylko-
499,95, to otrzymujemy wspoétczynnik korekciji,
wynoszacy 100 ppm (w j.ang. parts per million =
punktow na milion) dla osi X.

LEC = (M) x 108 ppm

Il - 2 Nastaw

499,95

LEC = 100 ppm (zakraglony na nastepng
liczbe catkowitg)

rys. 11.11 Wzo6r dla obliczania liniowej korekcji btedow
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Nieliniowa korekcja btedow

Jesli pomiar porownawczy wykazuje alternujgcy lub fluktuacyjny
btgd nalezy uzywac nieliniowej korekcji bfedéw. Niezbedne wartosci
korekcji zostajg obliczane i zapisane w tabeli. POSITIP 880
wspomaga do 128 punktow korekcji na jedng 0$. Okreslenie btedu
pomiedzy dwoma sgsiednimi punktami korekcji nastepuje poprzez
liniowg interpolacje.

Nieliniowa korekcja bteddw znajduje sie do dyspozycji

@5 tylko dla liniatéw ze znacznikami referencyjnymi. Aby
nieliniowa korekcja btedow zadziatata, nalezy najpierw
przejechac¢ znaczniki referencyjne. Inaczej korekcja
btedow nie zostanie wykonana.

Prosze wybra¢ NIELINIOWO i nacisng¢ EDYCJA TABELI.

Na lewej stronie ekranu zostajg wyswietlane tabela korekgji
btedoéw dla przyrzgdu pomiarowego i grafika, przedstawiajgca
btad.

Tabela korekcji btedow zawiera zapisy dokonane w tabeli, warto$é
pomiaru liniatu i btad, ktory pojawit sie przy tej wartosci pomiaru.

Odczytywanie grafiki

W grafice zostaje przedstawiony btgd konwersji (wartosc
referencyjna — wartos¢ pomiaru) w poréwnaniu do wartosci
pomiaru. Grafika posiada state odlegtosci punktow. Jesli
przemieszczamy kursor po tabeli, to ten zapis w tabeli, na ktérym
on wtasnie sie znajduje, odpowiada zaznaczonemu niebieska,
pionowg kreska punktowi na grafice. Patrz rys. 11.13.

Utworzenie tabeli dla nieliniowej korekcji btedéw

Jesli chcemy utworzy¢ nowg, tabele korekcji btedow, nalezy
najpierw nacisng¢ softkey USUNIECIE TABELI. POSITIP 880
wyswietla tylko wowczas ten softkey, jesli istnieje juz tabela,
zawierajgca dane.

Wartosci pomiarowe korekjci bfedow odnoszg, sie do punktu
odniesienia tabeli. Jesli usuniemy tabele korekcji btedow, to
POSITIP 880 wyznacza punkt odniesienia tabeli z powrotem na
punkt odniesienia liniatu.

Mozna wybrac takze inny punkt odniesienia tabeli. Prosze
przejechac na pozycje, do ktorej majg odnosic¢ sie wartosci
pomiaru i nacisng¢ softkey WYZNACZENIE PUNKTU
ODNIESIENIA TABELI. Punkt odniesienia tabeli musi zosta¢
wyznaczony, zanim wtgczymy do tabeli nowe zapisy.

Konfigurowanie tabeli korekcji btedow

Dane korekcji btedow wtgczamy z softkey WELACZYC NOWY
PKT.KOR. do tabeli.

Istnieja dwie mozliwosci zapisu danych do tabeli. Bezposredni
zapis lub autoobliczanie
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Bezposrednie wprowdzenie

Btad przyrzgdu pomiarowego mozna wprowadzi¢ bezposrednio, o
ile jest on znany. Prosze nacisng¢ softkey BEZPOSREDNIE
WPROWADZENIE. Maska wprowdzenia PRZEDZIAL BLEDU
pojawia sie obok tabeli korekcji.

Prosze zapisa¢ zmierzong wartosc i wystepujacy przy tej wartosci
btagd w masce wprowadzenia i nacisna¢ softkey PRZEJECIE.
Tabela i przedstawiona grafika zostajg aktualizowane. Przy
pomocy softkey PRZERWANIE zamykamy maske wprowadzenia
PRZEDZIAL BLEDU, bez zmiany danych, zawartych w tabeli
korekciji.

Autoobliczenie

Autobliczenie umozliwia operatorowi zastosowanie wymiaréw
koncowych dla ustalenia wspotczynnika korekcji.

Prosze nacisng¢ softkey AUTOOBLICZENIE. Maska
wprowadzenia PRZEDZIAL BLEDOW pojawia sie na ekranie.
Prosze przemiescic stot do pierwszej krawedzi wymiaru
koncowego i nacisng¢ softkey START. Pole WARTOSC POMIARU
zostanie wykasowana na wartosc 0.

Prosze przemiescic¢ stot do drugiej krawedzi rozmiaru koncowego.
Podczas przemieszczenia stotu, zostanie wyswietlone odchylenie
skali pierwszej krawedzi w polu WARTOSC POMIARU.

Prosze nacisng¢ softkey KONIEC.

W polu REFERENCJA wpisujemy wielko$¢ rozmiaru koncowego. W
przypadku kiedy najechano krawedzie rozmiaru koncowego z
dwaoch przeciwnych kierunkdéw, uwzglednia sie srednice narzedzia
lub palca szczelinomierza w polu WARTOSC REFERENCYJNA.

Po wprowadzeniu wartosci naciskamy softkey PRZEJECIE, jesli
chcemy zamkna¢ maske wprowadzenia. POSITIP 880 oblicza
nastepnie wspotczynnik korekciji.

Importowanie/eksportowanie tabeli

Dla kazdej osi mozna importowac bgdz eksportowac dane z tabeli
korekcji btedéw poprzez szeregowy port. Tabele mozna przesyta¢
rowniez poprzez rownolegty port na drukarke.

Z softkey IMPORT TABELI przesytamy tabele korekciji btedow z
PC do POSITIP 880. Wyswietlacz POSITIP 880 ukazuje ten softkey
tylko, jesli tabela jest pusta. Jesli tabela nie jest pusta, to prosze
nacisng¢ najpierw softkey USUNIECIE TABELI.

Przy pomocy softkey EKSPORT TABELI przesytamy aktualng,
tabele korekcji btedow do PC. POSITIP 880 wyswietla tylko
wowczas ten softkey, jesli tabela zawiera dane.

Konfigurowanie tabeli korekcji btedow konczymy, naciskajgc
softkey PRZEJECIE. POSITIP 880 przetacza z powrotem do maski
KOREKCJA BrEDU.

POSITIP 880
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Szeregowy port (X31)

Do szeregowego portu mozna podtgczy¢ drukarke lub komputer. W
ten spos6b mozna przesyta¢ programy obroébki lub pliki konfiguracji
na drukarke lub do komputera albo odbiera¢ zewnetrzne zadania,
hasta, programy obrobki i pliki konfiguracyjne z komputera. Patrz
rys. I1.14.

Pole SZYBKOSC W BODACH nastawiamy z softkeys NIZEJ lub
WYZEJ na 300, 600, 1200, 2400, 9600, 19 200, 38 400, 57 600 lub
115 200. POSITIP 880 zadaje wartos¢ 9600.

Pole BITY DANYCH mozna nastawi¢ z softkeys na warto$¢ 7 lub 8.
POSITIP 880 zadaje warto$c¢ 8.

Pole PARZYSTOSC mozna nastawi¢ z softkeys na BRAK,
PARZYSTA lub NIEPARZYSTA. POSITIP 880 zadaje nastawienie
BRAK.

Pole BITY STOP mozna nastawi¢ z softkeys na wartos¢ 1 lub 2.
POSITIP 880 zadaje wartos¢ 1.

Pole KONIEC WYDAWANIA podaje liczbe powrotow karetki,
przesytang przy koncu transmisji. Koniec wydawania, dla ktérego
zadawana jest z gory warto$¢ 0, moze zostac nastawiony przy
pomocy klawiszy numerycznych na dodatnig warto$¢ catkowitg, (0-
9).

Nastawienia dla szeregowego portu pozostajg zachowane po
wytgczeniu POSITIP 880. Dla aktywowania lub deaktywowania
szeregowego portu nie ma parametrow. Plik zostaje przestany do
szeregowego portu tylko, jesli zewnetrzne urzgdzenie jest gotowe do
odbioru.

Informacje na temat podtgczenia kablii obtozenia pindw znajdujg sie
w czesci Interfejs danych.

Réwnolegty port (X32)

Do réwnolegtego portu mozna podtaczy¢ drukarke. Patrz rys. 11.15.

Koniec wydawania, dla ktérego zadawana jest z gory wartos¢ 0 ,
moze zosta¢ nastawiony przy pomocy klawiszy numerycznych na
dodatnig wartosc¢ catkowitg (0-9).

Przy pomocy softkeys mozna pole LF PO CR (LF: angl. Line Feed =
posuw wierszy, CR: engl. Carriage Return = powro6t karetki)
ustawi¢ na ON lub OFF . POSITIP 880 zadaje nastawienie OFF.

Nastawienia dla rownolegtego portu pozostajg zachowane po
wytgczeniu POSITIP 880. Dla aktywowania lub deaktywowania
rownolegtego portu nie ma parametrow. Plik zostaje przestany do
rownolegtego portu tylko, jeslizewnetrzne urzgdzenie jest gotowe do
odbioru. Jesli urzgdzenie zewnetrzne nie jest gotowe do odbioru, to
POSITIP 880 wydaje komunikat o btedach.
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Ochrona

Przy pomocy parametru OCHRONA mozna zapobiec zmianom
programow obroébki, tabeli narzedzi lub punktu odniesienia 0. Patrz
rys. 11.16.

Dla tego celu uzywamy softkeys ON lub OFF. POSITIP 880 zadaje
nastawienie OFF. Jesli chcemy zabezpieczy¢ programy obrobki,
biblioteke narzedzi lub punkt odniesienia 0 od zmian, to uzywamy
softkey ON.

Jezeli nastawimy pole PROGRAM na ON, to programy obroébki nie
moga zostac¢ zmienione lub zapisane do pamieci.

Jezeli nastawimy pole TABELA NARZEDZI na ON, to tabela narzedzi
nie moze zosta¢ zmieniona.

Jezeli pole PUNKT ODNIESIENIA 0 nastawimy na ON, to punkt
odniesienia 0 nie moze zosta¢ zmieniony.

Nastawienia zabezpieczenia pozostajg zachowane po wytgczeniu
POSITIP880.

Nastawienie aplikaciji

Przy pomocy parametru NASTAWIENIE APLIKACJI okreslamy
aplikacje, dla ktorej chcemy wykorzystywaé wyswietlacz potozenia.
Mozna wybiera¢ pomiedzy FREZOWANIE i TOCZENIE. Patrz rys.
11.17.

Po wyborze parametru NASTAWIENIE APLIKACJI wyswietlacz
POSITIP 880 ukazuje m.in. softkey NASTAWIENIE WSTEPNE na
ekranie. Po nacisnieciu softkey NASTAWIENIE STANDARDOWE,
mozna wybrac albo softkey TAK, jesli chcemy nastawi¢ parametry z
powrotem na nastawienie wstepne, albo softkey NIE, jesli chcemy
przerwac i powrdci¢ do poprzedniego ekranu.

POSITIP 880
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Diagnoza

Przy pomocy parametrow menu DIAGNOZA mozna kontrolowac
klawiature, wskazanie LCD, przyrzagdy pomiarowe i zasilanie. Patrz
rys. 11.18.

Test klawiatury

Wyswietlona na ekranie POSITIP 880 klawiatura (z czujnikiem
krawedziowym) uwidacznia, jesli nacisnigeto klawisz i nastepnie go
zwolniono.

Prosze nacisng¢ klawisze i softkeys, ktére chcemy przetestowac.

Jezeli naciskamy klawisz, to na odpowiednim klawiszu pojawia si¢

punkt. Ten punkt potwierdza operatorowi prawidtowe
funkcjonowanie nacisnigtego klawisza.

Prosze nacisng¢ klawisz CE dwa razy, jesli chcemy zakonczy¢ test

klawiatury.
Test ekranu

Test ekranu obejmuje test trybu uspienia LCD i test koloréow.

Prosze nacisng¢ softkey TEST TRYBU USPIENIA. Ekran symuluje

tryb uépienia i staje sie czarny.
Prosze nacisng¢ dowolny klawisz, jesli chcemy zakonczyc test i
powrdci¢ do poprzedniego ekranu.

Prosze nacisng¢ softkey TEST KOLOROW 6 razy, jesli chcemy
sprawdzi¢ wszystkie znajdujgce sie w dyspozyciji kolory.

Prosze nacisngc¢ softkey KONIEC TESTU, jesli chcemy zakonczy¢

tryb testowania.
Kontrola zasilania

Przy pomocy tego parametru mozna nadzorowac napigcie
wyjsciowe do przyrzadéw pomiarowych. POSITIP 880 nie oferuje tu
jednakze zadnej mozliwosci regulacji. Ten parametr stuzy tylko dla
sprawdzenia. Jesli zakonczono sprawdzanie, prosze nacisngc
softkey KONIEC TESTU.

136

DIAGNOZA

TEST EKRANU

KONTROLA NAPIECIA ZASILANIA
GRAFIKA SYGNALU PRZYRZ. POM,
STATYSTYKA SYSTEHU

1 DANEGO S
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HENU EKSPORT
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rys. 11.18 Maska wprowdzenia DIAGNOZA
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Graficzne przedstawienie sygnatu przyrzadu pomiarowego R T Y

Przy pomocy tego parametru mozna przedstawia¢ graficznie %

sygnaty kazdego przyrzgdu pomiarowego. Patrz rys. 11.19. D ——

INGANG X4

temu

INGANG XS
INGANG XB

Ta funkcja diagnozy nie znajduje sie do dyspozycji dla
@ uktadéw pomiarowych z interfejsem EnDat.

Prosze wybrac przyrzad pomiarowy, ktéry chcemy sprawdzic.
Prosze wybrac¢ zgdane wejscie przyrzgdu pomiarowego i
potwierdzi¢ z ENT.

Jak tylko przyrzad pomiarowy zostanie przemieszczony, widoczne e
sg sygnaty kanatow A i B. -

Prosze nacisng¢ KONIEC TESTU, jesli chcemy zakonczy¢ tryb —
testowania. ’ | ’ | TEST HJALP

Statystyka systemu rys. 11.19 Przyktad graficznego przedstawiania
sygnatu.

ienie sys

W statystyce systemu operator widzi, jak dtugo byt wigczony
wyswietlacz i system.

Il - 2 Nastaw

Cata droga przemieszczenia kazdego przyrzgdu pomiarowego
zostaje rowniez wyswietlona.

Prosze nacisng¢ KONIEC TESTU, jesli chcemy zakonczy¢ tryb
testowania.
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AMI (angl. Auxiliary Machine Interface =
dodatkowy interfejs maszynowy), X51
(opcjonalnie)

Jezeli I0B 89 Option Box jest podtgczona do POSITIP 880,

v o | ko | ue /2 | ooooo | w | Lade

urzgdzenie POSITIP 880 wyswietla punkt menu WYJSCIA WYJSCIA LACZENDAE WASTAWIENE NYJSCIA
PRZEKACZENIA w menu NASTAWIENIE SYSTEMU. Dla hardware —_—  —
IOB 89 mozna skonfigurowac¢ osiem przekaznikéw wyjsciowych. 558 e e B
Patrz rys. 11-20. g EEE -5.000 L; PUNKT; ON; INPULSOHY 1.5000 SEKUNDY “YZNREZENIEDHSEBDEE
Jesli chcemy skonfigurowac pojedyncze wyjscie przekaznikowe, 8 OFF PUNKT/0BSZAR

nalezy wybraé¢ zgdany numer przekaznika przy pomocy klawiszy ze — {PHZEKRZMK — |
strzatka i potwierdzi¢ wprowadzenie z ENT. Jesli chcemy usung¢ [ o

PRACA PRZEKAZNIKA
STALY

ustawienie danego przekaznika, to wybieramy zadany przekaznik i
naciskamy klawisz CE.

[

W polu OS podajemy, ktorg pozycjg osi steruje przekaznik. O$
wybieramy przy pomocy softkey NASTEPNA 0S.

Przy pomocy softkey NASTAWIONY okreslamy, czy przeptyw sygnatu
jest nastawiony. Jesli wybrano ten softkey, to praca przekaznika r—

orientuje sie wedtug znaku liczby wartoéci potozenia. W w
przypadku, gdy wartos¢ ta nie jest negatywna, przekaznik zostaje  rys. 11.20 Maska wprowadzenia AMI-INTERFEJS
aktywowany. W przypadku, gdy wartos¢ ta jest negatywna,

przekaznik zostaje dezaktywowany. Jesli softkey NASTAWIONY jest

aktywowany, to mozna przy wyborze osi ustawi¢ na WSZYSTKIE [ AMIGonfiguration Examples |

OSIE. Przy tej konfiguracji wyjscie przekaznika zostaje ustawione,
jak tylko w trybie pracy DYSTANS DO POKONANIA zostanie

ustalona pozycja zadana na dowolnej osi. rectiona]

PRZERKANIE | PRZEJECIE | POHOC

W polu WARUNEK podajemy zalezno$¢ pomiedzy wysSwietlang, 0
wartoscig potozenia i punktem przetgczenia. W tym celu

wykorzystujemy odpowiednie softkeys. |_
W polu USTALENIE WARTOSCI definiujemy punkty przetaczenia i Poinl » 2

wybieramy, czy odpowiedni punkt jest pozycjg rzeczywistg czy tez ‘|_|_|‘
pozycjg dystansu do zadanego potozenia. Prosze wybrac rodzaj z o sz

pozycji (POZYCJA RZECZYWISTA lub DYSTANS DO POKONANIA)

przy pomocy softkey. —‘_
W polu PUNKT/OBSZAR definiujemy, czy stan ten odnosi sie do Point < 2

punktu na osi czy tez do obszaru wokot zera. Jesli podajemy | |
pewien obszar, to znak liczby wartosci potozenia nie zostaje 2 0 4z
uwzgledniony.

Przy pomocy softkeys OFF lub ON dokonujemy wymaganego zapisu | |
w polu PRZEKAZNIK ON/OFF. Jak tylko odpowiedni warunek Range ¢ 2
zostanie spetniony, przekaznik przetgcza na OFF lub ON. | |

—

1
Range 22

2 o +2

rys. 11.21 Maska wprowadzenia AMI-INTERFEJS
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W polu PRACA PRZEKAZNIKA podajemy doktadniej, jak
przekaznik ma dziatac, jesli warunek przetgczenia jest spetniony.
Mozna wybiera¢ pomiedzy KONSTANT, IMPULSOWO lub
JEDNORAZOWO. JEDNORAZOWO moze zosta¢ wybrana tylko
wowczas, jesli podano DYSTANS DO POKONANIA jako rodzaj
pozycji w polu USTALENIE WARTOSCI.

Jesli wybrano KONSTANT, to przekaznik pozostaje aktywnym (ON
lub OFF), tak dtugo jak spetniony jest warunek przetaczenia.

Jesli wybrano IMPULSOWO, to przekaznik zostaje aktywowany tylko
na okreslony okres czasu. Kiedy tylko czas ten bedzie przekroczony,
przekaznik zostaje dezaktywowany. Okres czasu podajemy w polu
PRACA PRZEKAZNIKA.

Jesli wybrano softkey IMPULSOWO, to nalezy przy pomocy klawiszy
numerycznych podac¢ warto$¢ opdznienia.

Jesli natomiast wybrano JEDNORAZOWO, to przekaznik przechodzi
do stanu aktywnego tylko jednorazowo po wyznaczeniu wartosci
osiowej. To ustawienie moze by¢ wykorzystywane tylko dla wartosci
potozenia w trybie pracy DYSTANS DO POKONANIA.

Ustawienia AMI-interfejsu pozostajg zachowane po wytgczeniu
POSITIP 880.

Druga jednostka obstugi (X61) (opcjonalnie)

2. jednostka obstugi pracuje tak samo jak POSITIP 880. Na obydwu
wyséwietlaczach potozenia zostaje wyswietlany ten sam ekran i
obydwie klawiatury moga by¢ uzywane dla wszystkich funkciji.

2. jednostka obstugi POSITIP 880 zostaje podtgczona poprzez
ztgcze X61. 2. jednostka obstugi posiada kabel interfejsu,
podtaczany do portu (X61) wyswietlacza POSITIP 880.

POSITIP 880

rys. 11.22
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Il - 3 Przyrzady pom

Il - 3 Przyrzady pomiarowe i
wskazanie wartosci pomiaru

W tych tabelach przedstawione sg wszystkie parametry robocze,
ktore nalezy nastawic dla przyrzadow pomiarowych i wskazania
wartosci pomiaru. Wigkszos¢ danych mozna zaczerpng¢ z instrukcji

obstugi danego przyrzadu pomiarowego.

Przyktady nastawienia dla dfugosciomierzy z 11-pAgg z
sygnatami firmy HEIDENHAIN

Przyrzad Znaczniki
pomiarowy Slhuzsey referencyjne
CT 2 Jedna

MT xx01

LS 303/303C 20 Jedna/

LS 603/LS 603C 1000

LS 106/106C 20 Jedna/1000
LS 406/406C

LB 302/302C 40 Jedna/2000
LIM 501 10 240 Jedna

Przyktady nastawienia dla dtugos$ciomierzy z 1-Vgg z
sygnatami firmy HEIDENHAIN

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

140
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Wybadr kroku wskazania dla przetwornikow
obrotowo-impulsowych

Krok wskazania zalezy w przypadku przetwornikow obrotowo-

impulsowych od

liczby kresek przyrzgdu pomiarowego i

podziatki kata

Obydwa parametry zostajg zapisane oddzielnie dla kazdej osi obrotu.

Przyktady nastawienia dla przetwornikéw obrotowo-
impulsowych firmy HEIDENHAIN

. Liczba Znaczniki
R Y kresek referencyjne
ROD 250, RON 255 9000/18 000 1
ROD 250C, RON 255C 9000 500
ROD 250C, ROD 255C 18 000 1000
ROD 700C, RON 705C
RON 706C
ROD 700C, ROD 800C 36 000 1000

POSITIP 880

$ci pomiaru

4
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Il — 4 Interfejs danych

Il — 4 Interfejs danych

Interfejs danych POSITIP 880 obejmuje szeregowy port V.24/RS-
232-C (X31) i rownolegty port (X32). Szeregowy port wspomaga
dwukierunkowg komunikacje danych, przy pomocy ktorej
eksportujemy dane lub importujemy je z zewnetrznego urzgdzenia.
Przy pomocy réwnolegtego portu mozliwy jest tylko eksport danych
do zewnetrznego urzadzenia.

Nastepujgce dane mogg by¢ przesytane od POSITIP 880 do
zewnetrznego urzadzenia z szeregowym lub rownolegtym
interfejsem danych:
programy obrobki
parametry konfiguracji obrobki i parametry konfiguracji systemu
tabele nieliniowej korekcji btedow
wydawanie wartosci pomiaru (wartosci wskazania lub funkcje
probkowania)

Nastepujgce dane mozna przesyta¢ z zewnetrznego urzgdzenia do
POSITIP 880:
programy obrobki
parametry konfiguracji obrobki i parametry konfiguracji systemu
tabele nieliniowej korekcji btedow
rozkazy klawiszy z zewnetrznego urzgdzenia
W tym rozdziale mozna dowiedzie¢ sie wszystkiego, co dotyczy
Nastawienia interfejsu danych:
obtozenie pindéw interfejsu danych w POSITIP 880
poziom sygnatu
odrutowanie kabla tgczeniowego i wtyczek fgczeniowych
szybkos¢ transmisji (w bodach)
format danych

142
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Szeregowy port
Szeregowy port V.24 /RS-232-C znajduje sie w tylnej czesci
obudowy. Obtozenie pindw: see rys. 11.24. Do tego portu mozna
podtgczy¢ nastepujgce urzgdzenia:

drukarke z szeregowym interfejsem danych

personal computer (PC) z szeregowym interfejsem danych
W przypadku funkcji, wspomagajgcych przesytanie danych, POSITIP
880 wyswietla softkeys IMPORT/EKSPORT na ekranie. Dalsze

informacje o tych funkcjach mozna znalez¢ w odpowiednim rozdziale
tej instrukciji.

Jesli chcemy przesta¢ dane na drukarke z szeregowym interfejsem
danych, naciskamy softkey EKSPORT. Dane zostajg przesytane w

formacie tekstowym ASCIl i moga zosta¢ natychmiast wydrukowane.

Dla przesytania danych (eksport i import) pomiedzy POSITIP 880 i
PC, musi by¢ zainstalowany na PC program komunikacyjny (np.
TNCremo). (TNCremo dostepny jest bezptatnie pod:
http://www.heidenhain.de/filebase. Jesli potrzebujg

Panstwo wiecej informacji, to prosze zwroécic¢ sie do przedstawiciela
firmy HEIDENHAIN.) Ten program zapewnia odpowiednie
przygotowanie danych, ktére zostajg wysytane lub przyjmowane
przez szeregowe tgcze kablowe. Wszystkie dane zostajg przesytane
w formacie tekstowym ASCII pomiedzy POSITIP 880 i PC.

Jesli chcemy eksportowa¢ dane od POSITIP 880 do PC, to nalezy
uprzednio przygotowac PC na przyjmowanie danych, aby mégt on
zapisywan dane do pamieci w pliku. W tym celu prosze tak nastawi¢
program komunikacyjny, aby mogt on przejg¢ dane tekstowe ASCII z
tagcza COM do pliku na PC. Jak tylko PC bedzie gotowy do
przyjmowania danych, uruchamiamy transmisje danych z softkey
EKSPORT na ekranie POSITIP 880.

Jezeli chcemy importowa¢ dane z PC do POSITIP 880, nalezy
przygotowa¢ wczesniej POSITIP 880 do przyjmowania danych.
Prosze nacisng¢ w tym celu softkey IMPORT na ekranie POSITIP
880. Jak tylko POSITIP 880 bedzie gotowy, prosze tak nastawi¢
program komunikacyjny na PC, aby zadany plik mogt by¢ przesytany
w formacie tekstowym ASCII.

Protokoty komunikacji, jak np. Kermit lub Xmodem, nie
@ sg wspomagane przez POSITIP 880.

POSITIP 880

Il — 4 Interfejs danych
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Il — 4 Interfejs danych

Odrutowanie kabla tgczeniowego

Odrutowanie kabla tagczeniowego zalezy od podtgczanego
urzgdzenia (patrz dokumentacja techniczna zewnetrznego
urzgdzenia).

Petne odrutowanie

Komunikacja pomiedzy POSITIP 880 i PC jest tylko mozliwa, jesli sg
one potgczone ze sobg szeregowym kablem. Patrz rys. I1.25 & rys.
11.26.

Obtozenie pinéw

POSITIP 880 D9
NC 1 o s 1 NC
RXD 2 2 RxD
DTR 4 4 DTR
GND 5 EE 5 GND
DSR 6 6 DSR
RTS 7 7 RTS
CTS 8 :><: 8 CTs
NC 9 o ° 9 NC

rys. 11.25 Obtozenie pindw szeregowego portu z

handshake

POSITIP 880 D9
NC 1 ©

RxD 2 2 RxD
TxD 3 Z:><:: 3 TxD
DTR 4

GND 5 5—6 5 GND
DSR 6

RTS 7

CTS 8 :I

NC 9 ©

Pin Obtozenie
1 Nie zajety
3 TXD — wysytane dane
2 RXD — przyjmowane dane
7 RTS — zgdanie wystania
8 CTS — gotowe do wystania
6 DSR — jednostka przekazu gotowa
5 SYGNAL GND — masa sygnatu
4 DTR —urzadzenie koncowe danych
gotowe
9 Nie zajety
Sygnat
poziom sygnatu poziom sygnatu
Sygnat » 1%= ,,aktywny* »0%“=,,nieaktywny*
TXD, RXD -3Vdo-15V +3Vdo+15V
RTS, CTS +3Vdo+15V -3Vdo-15V
DSR, DTR
144

rys. 11.26 Obtozenie pindw szeregowego portu bez

handshake
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Zewnetrzne operacje poprzez interfejs V.24/RS-232-C
Interfejs V.24/RS-232-C umozliwia zdalne sterowanie POSITIP 880
poprzez urzgdzenie zewnetrzne. Nastepujace rozkazy klawiszowe
znajdujg sie do dyspozyciji:

format
<ESC>TXXXX<CR> klawisz jest nacisniety
<ESC>AXXXX<CR> Wydawanie tresci zawartych na ekranie
<ESC>SXXXX<CR> Funkcje specjalne
Kolejnosé rozkazéw Funkcja
<ESC>T0000<CR> Klawisz ,,0”
<ESC>T0001<CR> Klawisz ,1”
<ESC>T0002<CR> Klawisz ,2”
<ESC>T0003<CR> Klawisz ,3”
<ESC>T0004<CR> Klawisz ,4”
<ESC>T0005<CR> Klawisz ,5”
<ESC>T0006<CR> Klawisz ,6”
<ESC>T0007<CR> Klawisz ,7”
<ESC>T0008<CR> Klawisz ,8”
<ESC>T0009<CR> Klawisz ,9”
<ESC>T0100<CR> Klawisz ,,CE” lub ,,CL”
<ESC>T0101<CR> Klawisz ,—”
<ESC>T0102<CR> Klawisz ,,.“
<ESC>T0104<CR> Klawisz ,ENT"
<ESC>T0109<CR> Klawisz ,X*
<ESC>T0110<CR> Klawisz ,Y”/, 2"/, Zy”
<ESC>T0111<CR> Klawisz ,Z”
<ESC>T0112<CR> Klawisz ,IV*
<ESC>T0114<CR> Klawisz ,Softkey 1”
<ESC>T0115<CR> Klawisz ,Softkey 2”
<ESC>T0116<CR> Klawisz ,Softkey 3”
<ESC>T0117<CR> Klawisz ,Softkey 4”
<ESC>T0118<CR> Klawisz ,Softkey 5”
<ESC>T0119<CR> Klawisz ,Softkey 6”
<ESC>T0131<CR> Klawisz ,warto$¢ zadana“
<ESC>T0132<CR> Klawisz ,pozostata droga*“
<ESC>T0133<CR> Klawisz ,wykonanie programu”
<ESC>T0134<CR> Klawisz ,edycja programu”
<ESC>T0137<CR> Klawisz ,W GORE”
<ESC>T0138<CR> Klawisz ,W DOL”

POSITIP 880

Il — 4 Interfejs danych
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Kolejnos$¢é rozkazéw Funkcja

<ESC>T0140<CR> Klawisz ,I” (przyrostowy)
<ESC>A0000<CR> Wysytanie oznaczenia urzadzenia
<ESC>A0200<CR> Wysytanie pozycji rzeczywistej
<ESC>S0000<CR> Reset urzgdzenia
<ESC>S0001<CR> Blokada klawiatury
<ESC>S0002<CR> Wiaczenie klawiatury

Réwnolegty port

Rownolegty port znajduje sie na tylnej stronie korpusu POSITIP 880
(seerys. 11.27 &rys. 11.28). Do tego portu mozna podtgczy¢
nastepujgce urzadzenia:

drukarke z rownolegtym interfejsem Centronics

drukarke ze zdolnos$cig do komunikacji w ,trybie kompatybilnosci®

(takze tryb centronics), np. Okidata 182 Dot Matrix, HP Laser Jet Il
W przypadku funkcji, wspomagajacych przesytanie danych,
POSITIP 880 wyswietla softkeys IMPORT/EKSPORT na ekranie.

Dalsze informacje o tych funkcjach mozna znalez¢ w odpowiednim
rozdziale tej instrukciji.

Jesli chcemy przesta¢ dane na drukarke z rownolegtym interfejsem
danych, naciskamy softkey EKSPORT. Dane zostajg przesytane w
formacie tekstowym ASCIl i mogg zosta¢ natychmiast wydrukowane.
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STROBE 1 — =
DATADD 2 — g
DATAD! 3 ———— -
DATADZ 4 ———— -
DATADS § — g
DATADS B — g
DATADS ¥ ——————— g
DATADE § ————— o=
DATADY 9 —— e 5 T
ACKMOWLEDGE 10 44— 10
BUSY 11 -——— 11

W m o W R

PAPEREMD 12 ~—8+— 12 ™
SELECTIM 13 a4——m— 13
AUTOFEED 14 ————— = 14
ERROR 15 #4———— 13

FRIMT IMITIALIZE 16

SELECTOUT 17 ——— = 17 =

—_— 16

GROUND 16 — 13
GROUMD 19 — 43
GROUND 20 — 20 =
GROUND 21 — 21
GROUND 22 — 23
GROUND 25 — 23
GROUND 24 — 24
GROUMD 25 — 25

rys. I1.27 Obtozenie pindbw réwnolegtego portu

@ '\O 00000000000
wolelelololelelelelelole

25 14

rys. 11.28 25-biegunowa wtyczka (gniazdo) X32
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Il - 5 Wydawanie wartosci pomiaru

Przyktady wydawania znakéw na interfejsie
danych

Przy pomocy PC mozna odpyta¢ dane z POSITIP 880 (patrz w tym
celu ,wydawanie wartosci pomiaru” w rozdziale I-8, ,Menu
NASTAWIENIE OBROBKI”). Dla trzech przyktadéw na tej stronie
obowigzuje: Wydawanie wartosci pomiaru zostaje uruchamiane z
Ctrl B (przy przesytaniu poprzez szeregowy port) lub przy pomocy
sygnatu przetaczenia na wejsciu EXT (zawarte w opcjonalnym
interfejsie AMI). Przy pomocy polecenia Ctrl B przekazujemy
wartosci, wyswietlane w POS 1-wskazaniu lub w POS 2-wskazaniu -
w zaleznoéci od tego, ktore z obydwu wskazan jest wtasnie aktywne.

Wydawanie danych z zewnetrznymi sygnatami

Przyktad 1: O$ linearna ze wskazaniem promienia
X=+41,29 mm

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

0O$ wspotrzednych

Znak rownosci

+/- znak liczby

2 do 7 miejsc do przecinka

Punkt dziesietny

1 do 6 miejsc po przecinku

Jednostka miary: Spacja przy mm, “ przy calach

Wskazanie wartosci rzeczywiste;j:
R przy promieniu, D $rednicy
Wskazanie pozostatej do zadanego punktu drogi:
r przy promieniu, d przy Srednicy

Powrot karetki (angl. Carriage Return)

Posuw wierszy (angl. Line Feed)

POSITIP 880

$ci pomiaru
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$ci pomiaru
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Il - 5 Wydawanie warto

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

Cl=|+]1260 | . 0000 W | <CR>

<LF>

Os$ wspotrzednych

Znak rownosci

+/- znak liczby

4 do 8 miejsc do przecinka

Punkt dziesietny

0 do 4 miejsc po przecinku

Spacja (puste migjsce)

W dla kata (przy wskazaniu pozostatej drogi: w)
Powro6t karetki (angl. Carriage Return)

Posuw wierszy (angl. Line Feed)

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

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

<LF>

0Os$ wspotrzednych

Znak réwnosci

+/- znak liczby

3 do 8 miejsc ,,stopni”

Dwukropek

0 do 2 miejsc ,minut®

Dwukropek

0 do 2 miejsc ,,sekund”

Spacja (puste miejsce)
W dla kgta (przy wskazaniu pozostatej drogi: w)
Powrot karetki (angl. Carriage Return)

Posuw wierszy (angl. Line Feed)
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Wydawanie danych z czujnikiem krawedziowym

Dla nastepnych trzech przyktadow obowigzuje: Wydawanie wartosci
pomiaru zostaje uruchomione przy pomocy sygnatu przetaczenia
czujnika krawedziowego. Za pomocg pola AKTYWOWANIE
WYDAWANIA WARTOSCI POMIARU (menu NASTAWIENIE OBROBKI
— WYDAWANIE WARTOSCI POMIARU) mozna aktywowac¢/
deaktywowac¢ wydawanie danych na drukarke. POSITIP 880 przesyta
odpowiednie informacje o wybranej osi.

Przyktad 4: Funkcja probkowania krawedz
=-3674,4498 mm

Y | -1 3674 |.| 4498 R| <CR> | <LF>
0$ wspotrzednych

2 spacje

Dwukropek

Znak liczby lub puste miejsce

2 do 7 miejsc do przecinka

Punkt dziesietny

1 do 6 miejsc po przecinku

Jednostka miary: Spacja przy mm, “ przy calach

R przy wskazaniu promienia, D przy wskazaniu $rednicy
Powrot karetki (angl. Carriage Return)

Posuw wierszy (angl. Line Feed)

POSITIP 880

$ci pomiaru
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$ci pomiaru
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Il - 5 Wydawanie warto

Przyktad 5: Funkcja prébkowania linia Srodkowa

Wspoirzedna linii Srodkowej na osi X CLX = + 3476,9963 mm (angl.

Center Line X axis)

Odste wyprébkowanych krawedzi DST = 2853,0012 mm (angl.

Distance)

CLX |: [+ 3476 |.]|]9963 R| <CR> | <LF>
DST | : 2853 |.]0012 R| <CR> | <LF>
Dwukropek

Znak liczby lub puste miejsce

2 do 7 miejsc do przecinka

Punkt dziesietny

1 do 6 miejsc po przecinku

Jednostka miary: Spacja przy mm, " przy calach

R przy wskazaniu promienia, D przy wskazaniu $rednicy
Powro6t karetki (angl. Carriage Return)

Posuw wierszy (angl. Line Feed)

Przyktad 6: Funkcja prébkowania srodek okregu

Pierwsza wspoétrzedna punktu srodkowego, np. CCX =-1616,3429

mm, druga wspotrzedna punktu srodkowego, np. B. CCY =

+4362,9876 mm, (angl. Circle C enter X axis, Circle C enterY axis;

wspotrzedne w zaleznosci od ptaszczyzny obrobki)
$rednica okregu (angl. diameter) DIA: 1250,0500 mm

cCC ([:|-|1616 |.|3429 R| <CR> | <LF>
X

CCYy |:|+| 4362 |.|9876 R| <CR> | <LF>
DIA | : 1250 |.10500 R| <CR> | <LF>
Dwukropek

Znak liczby lub puste miejsce

2 do 7 miejsc do przecinka

Punkt dziesietny

1 do 6 miejsc po przecinku

Jednostka miary: Spacja przy mm, " przy calach

R przy wskazaniu promienia, D przy wskazaniu $rednicy
Powr6t karetki (angl. Carriage Return)

Posuw wierszy (angl. Line Feed)
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Il - 6 Dane techniczne dla
frezowania

POSITIP 880 dane techniczne
Osie Do 6 osizA-Z

Wejscia przyrzagdu pomiarowego 6 x "\ 11 pAgs, 1 Vgg albo EnDat (przetaczalny), czgstotliwo$¢
wejsciowa max. 100 kHz
dla inkrementalnych lub absolutnych przyrzgdéw pomiarowych firmy
HEIDENHAIN

Okres sygnatu:
0,128 um, 2 um, 4 ym, 10 um, 20 um, 40 um, 100 um, 10240 um

Liczba kresek:

9000/18000/36000
Wspétczynnik podziatu Max. 1024-krotnie
Doktadnos$¢ wskazania Osie linearne: 1 mm do 0,005 ym

Osie obrotu: 1" do 0,0001° (00°00°01”)

Wyswietlacz Kolorowy monitor ptaski dla wartos$ci potozenia, wskazania dialogow i zapiséw,
funkciji graficznych, graficzne wspomaganie pozycjonowania

Interfejs uzytkownika wielojezyczny

Wskazanie statusu:

Tryb pracy, REF, cale, wspétczynnik wymiarowy, posuw
Numer punktu odniesienia

Numer narzedzia i 0$ narzedzia

Korekcja narzedzia (R-, R+, RO)

Il — 6 Dane techniczne dla frezowania

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

Praca na pozostatej do zadanego punktu drodze, pozycje zadane w
wymiarach absolutnych itancuchowych

Nadzorowanie konturu z funkcja lupy
Wspodtczynnik wymiarowy
POMOC: Zintegrowana instrukcja dla uzytkownika

INFORMACJA: Minikomputer, kalkulator danych skrawania, parametry
uzytkownika i parametry robocze

99 punktéw odniesienia i do 99 narzedzi

Funkcje probkowania dla wyznaczenia punktu odniesienia, przede wszystkim
przy pomocy czujnika KT: krawedz, linia Srodkowa i Srodek okregu

Korekcja promienia narzedzia
Obliczanie pozycji dla okregéw odwiertow i rzedow odwiertéw

Wspomaganie pozycjonowania dla frezowania i skrawania kieszeni
prostokgtnych
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Il - 6 Dane techniczne dla frezowania

POSITIP 880 dane techniczne

Programowanie

Do 999 wierszy programowych w jednym programie, technika podprogramow,
teach-in (programowanie z uczeniem)

Cykle:
prosta, tuk, fazka, okreg odwiertow, rzgd odwiertow i kieszen prostokagtna

Korekcja btedéw

Liniowo i nieliniowo, do 128 punktoéw pomiarowych

Interfejs danych

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

Dla wydawania programoéw, warto$ci pomiaru i parametrow;
Dla zapisu programow i parametrow

rownolegty:

Centronics dla wydawania warto$ci pomiarowych

Wejscia/wyjscia tgczeniowe

Na zyczenie (przez oddzielng skrzynke wejscia/wyjscia AMI)

Osprzet

Stopka obrotowa
Druga jednostka obstugi
Czujnik krawedziowy KT 130

Przytaczenie sieciowe

100 V do 240 V (-15% do +10%) 50 Hz do 60 Hz (+3 Hz); prad pobierany 35 W

Temperatura robocza

0°C do 45°C (32°Fdo 113 °F)

Stopien ochrony (EN 60529)

IP 40 (IP 54 panela frontu)

Waga

3,2kg
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Il - 7 Dane techniczne dla toczenia

POSITIP 880 dane techniczne

Osie Do 6 osiwtgczniezA -Z, Zy, Zg
Wejscia przyrzagdu pomiarowego 6 x "\~ 11 pAgs, 1 Vgg lub EnDat (przetaczalny); czestotliwose
wejsciowa max. 100 kHz dla inkrementalnych lub absolutnych enkoderow firmy
HEIDENHAIN
Okres sygnatu:

0,128 um, 2 um, 4 um, 10 um, 20 um, 40 um, 100 um, 10240 um

Liczba kresek:

9000/18000/36000
Wspo6tczynnik podziatu Max. 1024-krotnie
Doktadno$¢ wskazania Osie linearne: 1 mm do 0,005 um

Osie obrotu: 1°do 0,0001° (00°00°017)

Wyswietlacz Kolorowy monitor ptaski dla wartosci potozenia, wskazania dialogow i zapisow,
funkgcji graficznych, graficzne wspomaganie pozycjonowania

Interfejs uzytkownika wielojezyczny

Wskazanie statusu:
Numer narzedzia
Wskazanie urednicy
Wskazanie sum

Il - 7 Dane techniczne dla toczenia

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

Praca na pozostatej do zadanego punktu drodze, pozycje zadane w
wymiarach absolutnych itancuchowych

Nadzorowanie konturu z funkcja lupy
Wspo6tczynnik wymiarowy
POMOC: Zintegrowana instrukcja dla uzytkownika

INFORMACJA: Minikomputer, kalkulator form stozkowych, parametry
uzytkownika i parametry robocze

1 punkt odniesienia, do 99 narzedzi
Zamrozenie potozenia narzedzia przy wyjsciu z materiatu
Naddatek

Programowanie Do 999 wierszy programowych w jednym programie, technika podprogramow,
teach-in (programowanie z uczeniem)

Cykle:
Prosta, tuk, fazka, cykl skrawania, promien przejsciowy

Korekcja btedow Liniowo i nieliniowo, do 128 punktéw pomiarowych
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Il — 7 Dane techniczne dla toczenia

POSITIP 880 dane techniczne

Interfejs danych szeregowy:
V.24/RS-232-C 300 do 115 200 bodéw
Dla wydawania programoéw, wartos$ci pomiaru i parametréow;
Dla zapisu programoéw i parametrow
rownolegty:
Centronics dla wydawania warto$ci pomiarowych

Wejscia/wyjscia tgczeniowe Na zyczenie (przez oddzielng skrzynke wejscia/wyjscia AMI)
Osprzet Stopka obrotowa
Druga jednostka obstugi
Przytaczenie sieciowe 100V do 240V (-15% do +10%) 50 Hz do 60 Hz (+3 Hz); prad pobierany 35 W
Temperatura robocza 0°Cdo45°C (32°Fdo 113 °F)
Stopien ochrony (EN 60529) IP 40 (IP 54 panela frontu)
Waga 3,2kg
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Il - 8 Wymiary skojarzone

[287.05]
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Il - 8 Wymiary skojarzone

e 00O 0OO0OAO

Widok strony tylnej

Widok z przodu z wymiarami

ODCINEK A-A

Widok dolnej czesci z wymiarami

Widok z boku
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“ —
o I1—9 Osprzet
N
h ra -
% Numery czesci dla osprzetu
8 Numer czesci Osprzet
382891-01 POSITIP 880 przegub obrotowo-nachylny,
I opakowany
= 382929-01 POSITIP 880 uniwersalne ramie montazowe,
opakowane
382892-01 POSITIP 880, ptyta montazowa, opakowana
378039-01 Druga jednostka obstugi POSITIP 880,
opakowana
382930-01 Jednostka AMI
382898-05 Kabel 5 m dla 2. jednostki montazowej,
opakowany
382898-10 Kabel 10 m dla 2. jednostki montazowej,
opakowany
382898-20 Kabel 20 m dla 2. jednostki montazowej,
opakowany
382898-30 Kabel 30 m dla 2. jednostki montazowej,
opakowany
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POSITIP 880 instrukcja montazu
Uniwersalne rami¢ montazowe

Id.-Nr. 382 929-01

Wkret bez tba o gniezdzie szeciokgtnym
M6 x 12 mm (4)

Kat

Sruba o gniezdzie
szesciokgtnym M6 x 30 mm (2)

Nakretka zabezpieczajaca
(szesciokatna) M8

| [44.45] ]
175

¢ %
@ @
¢ @

Widoz z przodu katownika

Ptyta montazowa

Sruba szes$ciokgtna (4)
M8 x 70 mm

Sruba z tbem szes$ciokgtnym M16 x 75 mm
Sruba z tbem szesciokgtnym M14 x 75 mm

Il - 9 Osprzet

Wkret bez tba o
gniezdzie
szeciokgtnym

Przegub obrotowo-
nachylny

Id.-Nr. 382 891-01 Kotpak

zamykajacy (2)

Kotpak zamykajacy (2)

POSITIP 880
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Il - 9 Osprzet

POSITIP 880 instrukcja montazu
Ptyta montazowa
Id.-Nr. 382 892-01
POSITIP 880
4X M5
Ké
[158.75 ]
6.25TYP
AN
| ¢U
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POSITIP 880 instrukcja montazu
Przegub obrotowo-nachyiny
Id.-Nr. 382 891-01

Sruba o gniezdzie sze$ciokgtnym M8 x 30 mm
Katownik (2)

Podktadka M8 (4)

Zasuwka odchylna M8 x 55 mm

Sruba z tbem poétkulistym 4 mm (4)

Il - 9 Osprzet

POSITIP 880
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bazows. ... 34

L
kuk, frezowanie ... 66

M
Meldunek zwrotny o potozeniu ... 17

N

Naddatek ... 109

Nastawienie obrobki, menu ... 88
Numer etykiety O ... 62

Numer identyfikatora ... 62

(o)

Okno pozyciji ... 87

Okno z prezentacjg, catego
obrabianego przedmiotu ... 87

P
Pakietowanie ... 61
Podprogramy ... 61
Pojedynczy wiersz ... 83
Powtorzenie czesci programu ... 61
Pozycja rzeczywista ... 14
Pozycja zadana ... 14
Pozycjonowanie/wiercenie ... 64
Predkos¢ skrawania, tabela
dla... ... 102
Probkowanie, krawedz obrabianego
przedmiotu jako linia bazowa ... 30
Probkowanie, scianka wewnetrzna
odwiertu ... 32
Probkowanie, wyznaczenie linii
Srodkowej jako linii bazowej ... 31
Program, eksportowanie ... 77
Program, importowanie ... 76
Program, odpracowanie ... 82
Promien przejscia ... 68
Prosta, frezowanie ... 65
Przebieg cyklu ... 51

R

REF ... 17

REF zwolnienie ... 20
Reguta trzech palcow ... 12
Rzedy odwiertow ... 47

S

Sekwencja wierszy ... 84

Softkeys funkcji wiersza
(toczenie) ... 117

Stoper ... 97

T

Tabela narzedzi ... 89

Tabela punktow odniesienia ... 93

Toczenie, funkcje
programowania ... 114

Tryby pracy ... 21

U
Uktady wspoétrzednych ... 12

w
Wczytywanie programu, zapis do
pamiegci, wymazywanie lub usuwanie
z aktywnej pamigci
programowe; ... 73
Widok na kontur ... 86
Widok na kontur, widok gtoéwny ... 86
Widok na kontur, wskazania
graficzne ... 86
Widok na program ... 85
Wiersze programu, usuwanie/
kopiowanie/przesuwanie ... 80
Wiersze programu, zmiana ... 79
Wskazanie promien/srednica ... 109
Wspoétczynnik wymiarowy ... 94
Wspotrzedne absolutne ... 15
Wspotrzedne inkrementalne ... 15
Wydawanie wartosci
pomiarowych ... 96
Wywotanie etykiety ... 62
Wywotanie narzedzia ... 57
Wywotanie punktu odniesienia ... 59
Wyznaczanie punktu odniesienia przy
pomocy czujnika
krawedziowego ... 29
Wyznaczanie punktu odniesienia przy
pomocy narzedzia ... 34
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funkcji probkowania. ... 27
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DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
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< +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 32-1000
Measuring systems @& +49 (8669) 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de
TNC support = +49 (8669) 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de
NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming © +49 (8669) 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls = +49 (8669) 31-3105
E-mail: service.lathe-support@heidenhain.de
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