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Wstep

Wersja software

Wersja software sterowania zostaje wyswietlana po pierwszym
wigczeniu wyswietlacza na ekranie.

Niniejsza instrukcja objasnia funkcje ND 522/523 dla

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

ND 522/523
llo$¢ wyswietlanych osi

Wyswietlacz potozenia jest dostepny jako wersja dla

@ dwach osi (ND 522) lub trzech osi (ND 523). ND 523
zostaje wykorzystany w tej instrukcji na ilustracjach i dla
opisu klawiszy funkcyjnych.

Symbole we wskazéwkach

Kazda wskazowka jest oznaczona z lewej strony symbolem,
informujacym o rodzaju i/lub znaczeniu danej wskazowki.
@ Ogolna wskazéwka
np. dotyczaca zachowania ND 523.

2 Ostrzezenie — odsyta do zatgczonej dokumentac;ji

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

Niebezpieczenstwo — niebezpieczenstwo porazenia
pradem

np. przy otwarciu obudowy.

ND 522/523 — wyodrebnienie niektérych pojec

Ro6zne pojecia ( softkeys, klawisze funkcyjne, maski wprowadzania
danych i pola wprowadzenia) sg oznaczone w nastepujgcy sposob:
Softkeys — softkey NASTAWIC
Klawisze funkcyjne — klawisz ENTER
Maski wprowadzenia — maska wprowadzenia KAT
Pola zapisu — PROMIEN
Dane w polach — ON, OFF
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Punkty odniesienia

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

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

Pozycja rzeczywista, pozycja zadana i dystans
do zadanego punktu

Pozycja, na ktérej znajduje sie wtasnie narzedzie, okreslana jest
mianem pozycji rzeczywistej. Pozycja, na ktdrg nalezy przemiesci¢
narzedzie, nazywana jest pozycja zadana. Odlegto$¢ od pozyc;ji
zadanej do pozycji rzeczywistej zostaje oznaczana mianem dystansu
do zadanego punktu (inkrementalnie). Patrz llustr. 1.1

12

llustr. 1.1 Pozycja rzeczywista |, Pozycja zadana S i
dystans do zadanego punktu R
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Absolutne pozycje obrabianego przedmiotu

Kazda pozycja na obrabianym przedmiocie jest jednoznacznie
okreslona poprzez jej absolutne wspotrzedne. Patrz llustr. 1.2.

Przyktad: absolutne wspétrzedne pozycji

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

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

Inkrementalne pozycje obrabianego przedmiotu

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

Przyktad: wspétrzedne inkrementalne pozycji = w odniesieniu do
pozycji 2. Patrz llustr. .3

Wspotrzedne absolutne pozycji

X =10 mm

Y =5mm

Z=20mm

Inkrementalne wspotrzedne pozycji
IX=10 mm

IY =10 mm

IZ=-15mm

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

ND 522/523
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Os bazowa kata

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

Dla danych katowych obowigzuja nastepujace osie bazowe:

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

Dodatni kierunek obrotu to przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek
zegara, jesli rozpatrujemy ptaszczyzne obrébki w kierunku ujemnej osi
narzedzia. Patrz llustr. 1.4.

Przyktad: kat na ptaszczyznie obrobki XY

—\\K+ 45°

+‘I§00 l

] -
\ -180° X
/

Kat Odpowiada...

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

-270° ... dodatniej osi Y

Przyrzady pomiarowe potozenia

Przyrzady pomiarowe potozenia przeksztatcajg przemieszczenia osi
maszyny w sygnaty elektryczne. ND 522/523 analizuje te sygnaty,
ustala pozycje rzeczywistg osi maszyny i ukazuje pozycje w postaci
wartosci liczbowej na ekranie. Patrz llustr. I.5.

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

ND 522/523.
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llustr. 1.4 Kat i 0o$ bazowa kata, np. na
ptaszczyznie X/Y

llustr. 1.5 Przyrzad pomiarowy potozenia dla osi
linearnej, np. dla osi X
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Znaczniki referencyjne enkodera

Przyrzady pomiarowe posiadajg za zwyczaj jeden lub kilka
znacznikow referencyjnych (patrz llustr. 1.6), przy pomocy ktérych
funkcja analizy znacznikéw referencyjnych urzadzenia ND 522/523
odtwarza punkty odniesienia po przerwie w zasilaniu. Mozna dokonac¢
wyboru pomiedzy dwoma najczesciej stosowanymi typami
znacznikow referencyjnych: statymi lub kodowanymi.

W przypadku enkoderéw z zakodowanymi znacznikami
referencyjnymi znaczniki te znajduja sie w okreslonej zakodowanej
odlegtosci od siebie, co umozliwia ND 522/523 wykorzystywanie
dowolnej pary znacznikéw referencyjnych dla odtworzenia
poprzednich punktéw odniesienia. Oznacza to, iz po ponownym
wigczeniu ND 522/523 nalezy przemiesci¢ enkoder z dowolnej pozyciji
po tylko bardzo krotkim odcinku, aby odtworzy¢ punkty odniesienia.

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

Punkty odniesienia nie mogq zosta¢ odtworzone po

@ wytaczeniu wyswietlacza potozenia, jesli znaczniki
referencyjne nie zostaly przejechane, zanim okreslono
punkty odniesienia.

ND 522/523
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Rozplanowanie ekranu

Symbole paska statusu

Punkt Narzedzie Posuw  Stoper Jednostka Tryby pracy Wskazaniestron  Ustawi¢/
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Wyswietlacz potozenia ND522/523 oddaje do dyspozycji specyficzne
w uzyciu funkcje, ktére pozwalajg na uzyskanie maksymalne;j
produktywnosci na obstugiwanych manualnie obrabiarkach.

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

Obszar wyswietlania — na tym obszarze zostajg wyswietlane
aktualne warto$ci potozenia osi. Poza tym zostajg tam wyswietlane
maski wprowadzenia z ich poszczegdlnymi polami jak i okno z
instrukcjami dla operatora, komunikaty o btedach i teksty pomocy.

Oznaczenia osi — zostaje wyswietlona 0$ przyporzadkowana do
odpowiedniego klawisza osiowego.

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

Softkeys — Die Softkeys bezeichnen die verschiedenen Fras- oder
Drehfunktionen.

16 | Instrukcja dla operatora @



Przeglad zintegrowanych w pulpicie obstugi
klawiszy funkcyjnych

W pulpicie obstugi wyswietlacza potozenia znajdujg sie nastepujace
klawisze z opisanymi tutaj funkcjami:

(absolutny) i dystans do
pokonania (inkrementalny).
(Strona 18)4

Klawisz Funkcja Symbol
INKREMENTALNIE/ | Przetacza pomiedzy trybami
ABSOLUTNIE pracy warto$¢ rzeczywista

1/2 (TYLKOW
TRYBIE
FREZOWANIA)

Dzieli aktualng pozycje przez
dwa. (Strona 30)

KALKULATOR

Otwiera funkcje kalkulatora.
(Strona 31)

PUNKT BAZOWY

Otwiera maske wprowadzenia
PUNKT BAZOWY, w ktorej
mozna okresli¢ punkt bazowy dla
kazdej osi. (Strona 36)

Pozycje odwiertow zostajg
automatycznie obliczane dla
funkcji frezowania (Strona 47).

NARZEDZIE Otwiera TABELE NARZEDZI.

(Strona 32 w trybie frezowania.

Strona 60 w trybie toczenia)
OKREG Otwiera maske wprowadzania N
ODWIERTOW danych OKREG ODWIERTOW. 1

RZaD ODWIERTOW

Otwiera maske wprowadzania
danych RZAD ODWIERTOW.
Pozycje odwiertow zostajg
automatycznie obliczane dla
funkcji frezowania (Strona 50).

FREZOWANIE Otwiera maske wprowadzania
POW.UKOSNEJ danych FREZOWANIE POW. Lﬁ,/lj,
LUB UKOSNEJ (Strona 54) w trybie
KOMPONENTY- frezowania, albo maske
WEKTORA wprowadzania danych
KOMPONENTY WEKTORA
(Strona 68) w trybie toczenia.
FREZOWANIE Otwiera maske wprowadzania
LUKU LUB danych FREZOWANIE tUKU
KALKULATOR (Strona 57) w trybie frezowania,
STOZKA albo maske wprowadzania
danych KALKULATOR STOZKA
(Strona 66) w trybie toczenia.
ND 522/523

| - 2 Obstuga ND 522/523



| — 2 Obstuga ND 522/523

Wskazowki dotyczace wprowadzania danych

Za pomoca klawiszy numerycznych wprowadzamy liczby do pél.

Przy pomocy klawisza ENTER potwierdzamy dokonane w polu
zapisy danych i powracamy do poprzedniego ekranu.

Prosze nacisng¢ klawisz C, jesli chcemy wymazaé wpisy lub
komunikaty o btedach albo chcemy powréci¢ do poprzedniego
ekranu.

SOFTKEYS odznaczajg r6zne funkcje frezowania lub toczenia.
Wybieramy te funkcje, naciskajac klawisz znajdujacy sie
bezposrednio pod danym softkey. Funkcje softkey sa rozdzielone na
dwoch stronach ekranu, ktére to wywotuje sie klawiszem W LEWO/
W PRAWO.

Przy pomocy klawisza W LEWO/W PRAWO przechodzimy
pomiedzy tymi trzema stronami ekranu ze znajdujacymi sie do
dyspozycji funkcjami softkey. Strona, na ktérej sie aktualnie
znajdujemy, zostaje wyswietlana w pasku statusu u géry na ekranie.

Przy pomocy klawisza W GORE/W DOt przemieszczamy kursor
pomiedzy polami maski wprowadzenia i punktami danego menu.
Kiedy kursor osiggnie ostatni punkt menu, przeskakuje on
automatycznie do poczatku menu.

Tryby pracy

ND 522/523 dysponuje dwoma trybami pracy: dystans do zadanego
punktu (INKREMENTALNY) i wartos¢ rzeczywista (ABSOLUTNY).
Tryb pracy Dystans do zadanego punktu (w tej instrukcji oznaczony
jako inkrementalny) pozwala na najazd zadanych pozycji poprzez
"przejazd na zero". Nawet jesli pracujemy w trybie inkrementalnym, to
mozna zapisywac wspotrzedne z wartosciami absolutnymi lub
inkrementalnymi. W trybie pracy Wartos$¢ rzeczywista (w tej instrukgcji
oznaczony jako absolutny) aktualna warto$¢ pozycji narzedzia
zostaje wyswietlana w odniesieniu do aktywnego punktu bazowego. W
tym trybie pracy zostaje przemieszczana o$ az do momentu
wskazania wymaganej pozycji zadanej dla tej osi.

Jesli znajdujemy sie w absolutnym trybie pracy i aplikacja Frezowanie
jest aktywna, to dziata tylko przesuniecie dtugosci narzedzia. W trybie
pracy Dystans do pokonania zostajg wykorzystywane zaréwno
przesuniecie promienia jak i przesuniecie dtugosci dla obliczenia
dystansu do pokonania do wymaganej pozycji zadanej, w odniesieniu
do ostrza znajdujacego sie przy pracy narzedzia.

Jezeli ND 522/523 znajduje sie w trybie toczenia, to zostajg,
uwzglednione wszystkie rodzaje przesuniecia narzedzia zaréwno w
trybie wartosci rzeczywistej jak i w trybie dystansu do zadanego
punktu.

Przy pomocy zintegrowanego w pulpicie obstugi klawisza (Patrz llustr.
I.7) INK/ABS przetacza sie pomiedzy obydwoma trybami pracy. Przy
pomocy klawisza W LEWO/W PRAWO wywotujemy funkcje softkey w
trybie pracy warto$¢ rzeczywista lub dystans do pokonania.

W przypadku trzyosiowego modelu wyswietlacza potozenia funkcja
sprzegania osi daje mozliwo$¢ sprzezenia osi Z . Patrz ,Sprzezenie
osi Z” na stronie 69.
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llustr. 1.7 Klawisz dystansu do pokonania
(INKREMENTALNY) / warto$¢ rzeczywista

(ABSOLUTNY)
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Graficzne wspomaganie pozycjonowania

Przy ,przejezdzie na zero* ND 522/523 stuzy pomoca operatorowi,
wyswietlajgc graficzne wspomaganie pozycjonowania. Patrz llustr. 1.8.

ND 522/523 wyswietla graficzne wspomaganie pozycjonowania w
matej prostokatnej belce pod symbolem osi, ktérg wyzerowujemy. Dwa
tréjkatne znaczniki po srodku belki symbolizujg najezdzang pozycje
zadana.

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 znajda sie w poblizu zadanej
pozycji. Nastawienie graficznego wspomagania pozycjonowania:
Patrz ,Graficzne wspomaganie pozycjonowania” na stronie 26 w menu
NASTAWIENIE OBROBKI.

Pomoc online

Zintegrowana instrukcja obstugi pomaga operatorowi w kazdej sytuaciji
odpowiednimi informacjami. Patrz llustr. 1.9

Wywotanie zintegrowanej instrukcji obstugi:

Prosze nacisna¢ softkey POMOC.

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

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

Wyswietlanie informacji na inny temat:

Prosze nacisng¢ softkey LISTA TEMATOW.

Prosze uzywac klawisza W GORE/W DOL,, jezeli chcemy zapoznac¢
sie z zawartoscia listy.

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

Zakonczenie zintegrowanej instrukcji obstugi:

Naciskamy klawisz C.

ND 522/523

B:0| W:1 |V

,-20000~ X
,-15000~ Y
,-18000~ Z

O 0:001 MH | INK |, [NASTAMI

IHCH HASTAMIC
POMOC W ZERONAC

llustr. 1.8 Graficzne wspomaganie pozycjonowania
jest aktywne (patrz strzatki)

B:0l W:1 |V: 0| 0:001 HH | ABS ||

TEMATY POMOCY

2.1 Pierwsze wlaczenie po dostawie
2.2 Analiza znacznikéw referencyjnych
2.2.1 Znaczniki referencyjne
3.Tryby Martosé rzecz. i Dystans do zad. pun
31 Cale /mm
3.2 Resetowanie osi
3.3 Hastawienie wartosci
34 1/2

POKAZAC EKRAN EKRAN

TEMAT H_GORE W _DOL

llustr. 1.9 Lista tematéw pomocy online
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Maski wprowadzenia

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

Aby zmiany mogly zadziata¢, nalezy potwierdzi¢ ich wprowadzenie
klawiszem ENTER. Prosz nacisng¢ klawisz C, aby wréci¢ do
poprzedniego ekranu, bez zapisywania dokonanych zmian do
pamieci.

Okno z instrukcjami online:

Kiedy otwieramy menu lub maske wprowadzenia, pojawia sie po
prawej stronie od niego okno z instrukcjami dla operatora. W tym oknie
dialogowym operator otrzymuje informacje o wybranej funkcji i
instrukcje do znajdujacych sie w dyspozycji opcjach. Patrz llustr. .10

Komunikaty o btedach

Jesli przy pracy z ND 522/523 pojawi sie btad, to na ekranie pojawia
sie komunikat o btedach, w ktérym zostaje objasniona przyczyna
btedu.

Usunigcie komunikatu o btedach:

Naciskamy klawisz C.
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B:0l W:1 [V: Of 0:00 MH | THK |a=?l
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llustr. 1.10 Przyktad: maska wprowadzania danych i
okno z instrukcjami online
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Wiaczenie urzadzenia

Prosze wiaczy¢ urzadzenie przyciskiem na tylnej
stronie urzadzenia. Pojawia sie pierwszy ekran. Patrz
llustr. .11 (Ten ekran pojawia sie tylko przy
pierwszym wigczeniu po dostawie. Nastepujace kroki
zostaty ewentualnie juz wykonane przy instalowaniu
oprogramowania.)

Przy pomocy softkey JEZYK wybieramy zgdany
jezyk dialogowy.

Mozna wybrac¢ nastepnie albo aplikacje
FREZOWANIE lub TOCZENIE. Przy pomocy
softkey APLIKACJA [FREZOWANIE/TOCZENIE]
przetaczamy pomiedzy tymi obydwoma trybami.

Nastepnie wybieramy liczbe osi. Kiedy zakonczymy
to wpis, naciskamy klawisz ENTER.

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

ND 522/523 jest teraz gotowy do eksploatacji w trybie pracy Wartos$¢
rzeczywista. Za kazda aktywng osig pojawia si¢ migajacy “REF”. Jest
to znakiem, iz nalezy wykona¢ funkcje szukania znacznikow
referencyjnych.

ND 522/523

First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION X.%.X
ID XRXXRE-%4

Select language, application, and number of
axes. Press ENTER to continue.

LANGURGE |[ APPLIC. || A¥ES HELP
[ENGLISH] || [MILL] [2]

| - 2 Obstuga ND 522/523

llustr. 1.11 Ekran monitora po pierwszym wigczeniu po

dostawie
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Analiza znacznikéw referencyjnych

Przy pomocy REF-automatyki ND 522/523 ustala automatycznie . . .
ponownie przyporzadkowanie pomiedzy pozycjami suportu i B:0| WL [V: 0f D:00] MM | RBS |

wyswietlanymi wartosciami, okreslonymi przez operatora przed

wylgczeniem. 0 0 0 0 REF x
Jesli enkoder posiada znaczniki referencyjne, to miga wskazanie REF.

Patrz llustr. 1.12. Kiedy tylko znaczniki referencyjne zostang

przejechane, wskazanie REF przestaje migac. 0 0 0 0 REF Y
Praca bez wykorzystywania znacznikéw referencyjnych .

Mozna pracowaé z ND 522/523 bez uprzedniego przejezdzania

znacznikéw referencyjnych. Prosze nacisna¢ softkey BRAK REF, jesli 0 0 0 0 REF z
nie chcemy przejezdza¢ znacznikéw referencyjnych i zamierzamy

pracowac dale;.

Mozna dokona¢ przejechania znacznikéw referencyjnych nieco HE-II-:“H]E&EE B B&'}“ POMOC

pozniej, jesli chcemy pézniej zdefiniowac punkty bazowe, odtwarzalne
ponownie po przerwie w zasilaniu. Prosze nacisnaé¢ softkey REF llustr. 1.12 Wskazanie przy okreslaniu znacznikow
AKTYWOWAC, jesli chcemy aktywowac¢ analize znacznikow referencyjnych

referencyjnych.

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

@5 Jesli enkoder nie posiada znacznikéw referencyjnych, to

22 | Instrukcja dla operatora @



Funkcja REF AKTYWOWAC/DEZAKTYWOWAC

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

Kiedy tylko zostang okreslone znaczniki referencyjne dla wszystkich
wymaganych osi, koAczymy analize znacznikéw referencyjnych,
naciskajagc na softkey BRAK REF. Przejechanie znacznikow
referencyjnych nie musi zosta¢ przeprowadzone dla wszystkich, a
tylko dla koniecznych przy pracy przyrzadéw pomiarowych. Kiedy tylko
wszystkie znaczniki referencyjne zostang ustalone ND 522/523
powraca automatycznie do ekranu z warto$ciami pozycji osi.

ND 522/523 nie zapisuje do pamieci wyznaczonych
punktéw odniesienia. To oznacza, iz przyporzadkowania
pomiedzy pozycjami suportu i wyswietlanymi wartosciami
nie sg odtwarzalne po przerwie w doptywie pradu
(wytaczeniu).

@ Jesli znaczniki referencyjne nie zostaty przejechane, to

Prosze wigczy¢ urzadzenie i nacisng¢ dowolny
@ klawisz.

Prosze dokonaé przejechania znacznikéw
referencyjnych w dowolnej kolejnosci.

— ALTERNATYWA -

REF DEZAK-|  Prosze nacisna¢ softkey REF DEZAKTYWOWAC i
TYHOHAC przejechac znaczniki referencyjne.

REF Prosze przesung¢ enkoder na wymagany staty
ZHOLNIC znacznik referencyjny. Prosze nacisng¢ softkey REF
ZWOLNIC i przejecha¢ znaczniki referencyjne.

— ALTERNATYWA -
BRAE Znaczniki referencyjne niezostang przejechane, a
REF mianowicie jesli operator nacisnie softkey BRAK

REF. Wskazowka: przyporzadkowanie pomiedzy
pozycjami osi i wyswietlanymi wartoSciami zostaje
zatracone przy przerwie w doptywie pradu.

ND 522/523
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Nastawienie

ND 522/523 dysponuje dwoma nastepujgcymi menu dla nastawienia
parametréw obrébki: NASTAWIENIE OBROBKI i NASTAWIENIE
SYSTEMU. Przy pomocy parametréw menu NASTAWIENIE
OBROBKI dopasowujemy kazdy rodzaj obrébki do specyficznych
wymogow. W menu NASTAWIENIE SYSTEMU definiujemy parametry
dla enkodera, wskazania i komunikaciji.

| Menu NASTAWIENIE OBROBKI wywotuje sie przy pomocy softkey
NASTAWIENIE. Patrz llustr. 1.13. Kiedy tylko operator znajdzie sie w
menu NASTAWIENIE OBROBKI, dysponuje on nastepujacymi
softkeys:

NASTAWIENIE SYSTEMU

Dieser Softkey ermoglicht Ihnen den Zugriff auf die Einrichte-
Parameter. Patrz ,Parametry menu NASTAWIENIE SYSTEMU” na
stronie 75.

IMPORT/EXPORT
Mit diesem Softkey starten Sie den Import/Export der
Betriebsparameter. Patrz ,Import/eksport” na stronie 27.

POMOC
Przy pomocy tego softkey otwieramy zintegrowang pomoc dla
uzytkownika.

Parametry menu NASTAWIENIE OBROBKI

Przy pomocy klawisza W DOL/W GORE wybieramy wymagane

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

Jednostka miary

W masce wprowadzenia JEDNOSTKA MIARY okreslamy jednostke
miary i formaty, z ktérymi chcemy pracowac. Kiedy wtaczymy
wys$wietlacz potozenia, zadziatajg wszystkie te nastawienia.

Cale/MM — warto$ci pomiaru zostajg zapisywane i wyswietlane w tej
jednostce miary, ktéra zostata podana przez operatora w polu
DtUGOSC. Prosze nacisna¢ softkey CALE/MM, aby wybraé
pomiedzy calami i milimetrami. Mozna tego dokonac¢ zaréwno w
trybie inkrementalnym jak i absolutnym.

Wartos¢ dziesietna, miara tukowa albo stopnie/minuty/sekundy
(GMS) — w polu formatu kata zostaje zdefiniowane wskazanie i
wprowadzanie danych katow. Operator dokonuje wyboru przy
pomocy softkey pomiedzy WARTOSC DZIESIETNA, MIARA
LUKOWA lub GMS.
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HASTAKIENIE OBROBKI

HSPOLCZ. SKALDHANIA
SREDNICA-DSIE

GRAF .HSPOM.POZYCJON.
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JEZYK
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llustr. 1.13 Menu NASTAWIENIE OBROBKI w trybie

frezowania
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Wspoétczynnik skalowania

Przy pomocy wspodtczynnika skalowania mozna zmniejszy¢ lub
powigkszy¢ obrabiany przedmiot. Wszystkie przemieszczenia
enkodera zostajg mnozone przez ten wspotczynnik skalowania. Przy
wspotczynniku wymiarowym o wartosci 1,0 zostaje wytworzony
przedmiot, posiadajacy te sama wielkosc¢ jak na rysunku technicznym.
Patrz llustr. |.14.

Za pomoca klawiszy numerycznych zapisujemy liczbe. Liczba ta
moze leze¢ w przedziale od 0,1000 do 10,000. Zapis liczby ujemnej
jest rowniez dopuszczalny.

Nastawienia dla wspotczynnika skalowania pozostajg zachowane
po wytaczeniu wyswietlacza potozenia.

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

Przy pomocy softkey ON/OFF mozna dezaktywowaé aktywny
wspotczynnik skalowania.

ODBICIE LUSTRZANE

Wykorzystujac wspotczynnik skalowania —1,00

@5 otrzymujemy lustrzane odbicie przedmiotu. Mozna
jednoczesnie dokonywac¢ odbicia lustrzanego przedmiotu
oraz go powiekszac/pomniejszac¢ z odpowiednim
wyskalowaniem.

Srednica-osie

Przy pomocy funkcji SREDNICA-OSIE podajemy te osie, ktdrych
wartosci potozenia majg zosta¢ wyswietlone jako promien lub
srednica. Wybieramy ON, aby wyswietli¢ warto$¢ potozenia osi jako
srednica. Jezeli wybierzemy OFF , to zostaje dezaktywowana funkcja
promien/srednica. Patrz llustr. 1.15. Informacje odnosnie funkc;ji
promien/srednica w trybie toczenia, patrz ,Softkey RX (promien/
srednica)” na stronie 67.

Wybieramy SREDNICA-OSIE i potwierdzamy z ENTER.

Kursor znajduje sie teraz na polu osi X. Prosze nacisng¢ softkey ON/
OFF dla aktywowania lub dezaktywowania funkcji, w zaleznosci od
tego, ktory parametr chcemy zdefiniowa¢ dla tej osi.

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

ND 522/523

B:0l W:1 |V: Ol 0:001 WM | ABS | |
HSPOLCZ SKALOWANIA || Zdefiniowad
HSPOLCZ.SKALOHANIA— | (wspt.skalowania dla
¥ L | roviekszania/zmnie jsza
v oFF | |nia lub odbicia
7 OFF Iusir‘za!legn
przedmiotu.
Hspl.skalowania
aktywny (OH): symhbol
N
FF POHOC

llustr. 1.14 Wspdtczynnik skalowania

B:0| W:1 [V: 0

0:00| WM | ABS | |

SREDNICA-DSIE

SREDNICA-0SIE———
* T

Y OFF
Z OFF

OH wybrag, ahy
wyswietlié wartoié
polozenia jako
érednice.

OFF

FOHOC

llustr. .15 Maska wprowadzenia Srednica-osie
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Graficzne wspomaganie pozycjonowania

Maska wprowadzenia GRAFICZNE WSPOMAGANIE
POZYCJONOWANIA stuzy dla konfigurowania grafiki belkowej,
znajdujacej sie pod wskazaniem wartosci osiowych. Dla kazdej osi
istnieje wiasny zakres. Patrz llustr. 1.16.

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

Pasek stanu

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

Wybieramy przy pomocy softkey ON/OFF te nastawienia, ktére
chcemy wyswietli¢.

Stoper

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

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

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

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

Stoper mozna rowniez uruchomi¢ oraz zatrzymac,

@5 naciskajac klawisz ze znakiem dziesietnym (klawisz z
punktem). Przy pomocy klawisza 0 mozna zresetowac
stoper.
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llustr. .16 Graficzne wspomaganie pozycjonowania
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Dopasowanie ekranu

Mozna dopasowac jasnos¢ i kontrast ekranu LCD w obydwu trybach
pracy albo przy pomocy softkeys w tej masce wprowadzenia lub
klawiszem W GORE/W DOL.. R6zne warunki oswietlenia i preferencje
operatora wymagajg ewentualnie dopasowania nastawionej z gory
jasnosci i kontrastu. W masce wprowadzenia mozna takze poda¢, po
jakim czasie powinien aktywowac sie wygaszacz ekranu. W polu
WYGASZACZ EKRANU okreslamy, po jakim czasie braku aktywnosci
powinien wtagczy¢ sie wygaszacz ekranu. Dla czasu jalowego mozna
wybra¢ wartos$¢é pomiedzy 30 i 120 minut. Wygaszacz ekranu mozna
dezaktywowac, podczas gdy wyswietlacz potozenia jest wigczony.

Jezyk
ND 522/523 dysponuje kilkoma wersjami jezykowymi. Zmiana jezyka
dialogu:
prosze naciskac softkey JEZYK tak dtugo, az pojawi sie¢ zgdana
wersja jezykowa na softkey i w polu JEZYK.
Prosze potwierdzi¢ wprowadzenie z ENTER.

Import/eksport

Parametry eksploatacyjne mozna importowac¢ lub eksportowac,
uzywaijgc portu USB (Patrz ,Port USB (Typ “B”)” na stronie 84).

Prosze nacisng¢ softkey IMPORT/EKSPORT, ktory zostaje
wyswietlany, jesli wybrano menu NASTAWIENIE OBROBKI.
Z IMPORT zostajg przesytane parametry eksploatacyjne z PC.
Z EKSPORT dokonuje sie przesytania parametréw do PC.
Przy pomocy klawisza C operacja ta zostaje zakonczona.

ND 522/523
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Przeglad softkeys i ich funkcji

Funkcje softkey sg rozdzielone na dwéch stronach ekranu, ktére
mozna przegladac przy pomocy klawisza W LEWO/W PRAWO.
Wskazanie strony na pasku stanu ukazuje liczbe stron i te strone, na
ktorej wtasnie znajduje sie operator (zaznaczona strona). Do kazdego
softkey mozna wywota¢ doktadniejsze informacje. Patrz llustr. 1.17

| 4

SET

Wskazanie
strony

REF

-,
f

Softkeys na Funkcja softkey Symbol
stronie 1 softkey
POMOC Otwiera pomoc online. (Strona 19
P ( V11 pomac
CALE/MM Przetacza pomiedzy wskazaniem INCH
wartosci potozenia w calach lub w HH
milimetrach. (Strona 24)
PROMIEN/ Przetacza pomiedzy wskazaniem
SREDNICA wartosci potozenia jako promien Rx
lub $rednica (dostepne tylko w
trybie toczenia). (Strona 67)
NASTAWIC/ Przetacza pomiedzy funkcjami HRSTANIC
ZEROWAC Nastawi¢ i Zerowac. Zastosowanie ZEROMHAC
przy pomocy odpowiednich
klawiszy osiowych. (Strona 29)
Softkeys na Funkcja softkey Symbol
stronie 2 softkey
NASTAWIC Otwiera menu NASTAWIENIE KONFI-
OBROBKI i i oddaje do dyspozycji GUROMAC
softkey NASTAWIENIE
SYSTEMU. (Strona 24)
REF Nacisnag, jesli nalezy okresli¢ REF
ZWOLNIC potozenie znacznika ZHOLNIC
referencyjnego. (Strona 22)
28

llustr. 1.17 Wskazanie strony i Nastawic¢/zerowac¢
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Doktadniejszy opis softkeys dla ogdinych
funkcji

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

Softkey NASTAWIC/ZEROWAC

Przy pomocy softkey NASTAWIC/ZEROWAC okreslamy dziatanie
danego klawisza osiowego. Przy pomocy tego softkey mozna
przetacza¢ pomiedzy funkcjami NASTAWIC i ZEROWAC. Aktualny
status zostaje wyswietlony w pasku stanu. Patrz llustr. .18

Jesli w trybie absolutnym zostaje nacisniety klawisz osiowy i funkcja
NASTAWIC jest aktywna, to ND 522/523 otwiera maske
wprowadzenia PUNKT ODNIESIENIA dla wybranej osi. Jesli

ND 522/523 znajduje sie w trybie inkrementalnym, to pojawia si¢
maska wprowadzenia NASTAWIC WARTOSC.

Jesli w trybie absolutnym nacisniemy klawisz osiowy oraz funkcja
ZEROWAC jest aktywna, to punkt odniesienia tej osi zostanie
wyzerowany na pozycji, na ktorej os ta sie witasnie znajduje. Jesli
dokonuje sie tego w trybie inkrementalnym, to aktualna inkrementalna
wartos¢ pozycji zostaje zresetowana na zero.

Jesli w trybie absolutnym nacisniemy klawisz osiowy oraz

A funkcja ZEROWAC jest aktywna, to punkt odniesienia tej
osi zostanie wyzerowany na pozycji, na ktorej o$ ta sie
wiasnie znajduje.

ND 522/523

INC & | SET

‘s d
Nastawi¢/zerowac

. X

| - 2 Obstuga ND 522/523

llustr. 1.18 Wskazanie strony i Nastawi¢/zerowaé



1/2-klawisz

Przy pomocy zintegrowanego w pulpit obstugi klawisza 1/2 okreslamy
potowe odcinka (lub punkt srodkowy) pomiedzy dwoma pozycjami na
wybranej osi obrabianego przedmiotu. Mozna tego dokona¢ zaréwno
w trybie inkrementalnym jak i absolutnym. Patrz llustr. 1.19

W trybie absolutnym funkcja ta zmienia potozenia punktow
@5 odniesienia.

Przyktad: okreslanie srodka wybranej osi
Warto$¢ X: X =100 mm
Srodek: 50 mm

1. NAJAZD PUNKTU

| — 2 Obstuga ND 522/523

Przemieszczenie narzedzia do 1-go punktu.
@ Softkey NASTAWIC/ZEROWAC musi by¢
przetaczony na ZEROWAC.

WYZEROWAC 0S | NAJECHAC 2-GI PUNKT

Wybieramy 0$ Xi

i najezdzamy 2-gi punkt.

1/2 NACISNAC | PRZEJECHAC NA ZERO

Prosze nacisna¢ klawisz 1/2, a nastepnie klawisz osi
X i przejechaé na warto$¢ wskazania zero. Srodek

pomiedzy dwoma punktami zostat okreslony.

30

ZA

llustr. 1.19 Przyktad: okreslanie srodka pomigdzy

dwoma punktami
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Klawisz KALKULATOR

Kalkulator ND 522/523 upora sie z kazdym zadaniem obliczeniowym,
od prostych dziatan arytmetycznych do skomplikowanych
trygonometrycznych obliczen i obliczen predkosci obrotowych.

Przy pomocy klawisza KALKULATOR mozna wywota¢ softkeys
STANDARD/TRYG i OBR/MIN. Patrz llustr. 1.20 & llustr. |.21.

Jezeli zapisujemy wigcej niz jedng operacje obliczeniowg

@ w numerycznym polu, to minikomputer wykonuje
mnozenie i dzielenie przed dodawaniem i odejmowaniem.
Jesli na przyktad zapiszemy 3 + 1/ 8, to ND 522/523 dzieli
jeden przez osiem i dodaje do wyniku trzy. Wynikiem
koncowym jest 3,125.

Funkcje trygonometryczne obejmujg wszystkie obliczenia

trygonometryczne, tacznie z kwadratem i pierwiastkiem kwadratowym.

Jezeli chcemy obliczy¢ sinus, kosinus lub tangens kata, prosze
wprowdzi¢ najpierw kat i nastepnie nacisna¢ odpowiedni softkey.

Wartosci katowe zostajg podawane w formacie katowym
(wartos¢ dziesietna, GMS lub miara tukowa), ktory zostat
uprzednio nastawiony.

ND 522/523

B:0| W:1 |V

O 0:001 MH | INK INRSTAMI

-ZUUUUHFX

-15000~ Y

-18000~ Z
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=

DBR /MIN

llustr. 1.20 Softkeys dla funkcji kalkulatora

B:0 | W:1 |V

01 0:001 MH | IHK |l

| - 2 Obstuga ND 522/523

KALKULATOR Przy pomocy klawisza

HARTOSC H PRAHO lub H LEHD
I | vysvieliic dalsze

funkcje kalkulatora.

SIN

cos TAN KHADRAT

llustr. 1.21 Softkeys dla funkcji trygonometrycznych
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| - 3 Funkcje dla frezowania

Ten rozdziat opisuje funkcje, ktére dostepne sg wytacznie dla obrobki
frezowaniem. Funkcje softkey, ktére mogag zosta¢ wykorzystywane
zaréwno dla frezowania jak i dla toczenia, sg opisane od Strona 17 .

Szczegoétowy opis zintegrowanych w pulpicie
obstugi klawiszy

Klawisz Narzedzie

Przy pomocy tego softkey otwieramy tabele narzedzi i mozemy
nastepnie wywota¢ maske wprowadzenia NARZEDZIE, do ktérej
mozna wprowadzi¢ parametry narzedzia. ND 522/523 zapamietuje do
16 narzedzi wigcznie w tablicy narzedzi. Patrz llustr. 1.22

Korekcja promienia narzedzia

ND 522/523 dysponuje funkcjg korekcji promienia narzedzia,
umozliwiajgca bezposrednie wprowadzenie rozmiaréw z rysunku
technicznego. Wyswietlacz potozenia pokazuje przy obrébce
automatycznie droge przemieszczenia, ktéra jest wydtuzona (R+) lub
skrocona (R-) o promien narzedzia. Patrz llustr. 1.23. (Dalsze
informacje: patrz ,Nastawienie wartosci” na stronie 40)
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B:0l H:1 1V: 0 0:00] HH | THK | |

TRBELA HARZEDZI (SREDHICA/DLUGOSC)
2 5.000/  14.000 HH HAHIERTAK
3 75.000/  50.000 MM POGEL.CZO0E.
4 6.000/  12.000 HM FREZ ST.TH,
5  10.000/  25.000 MM ROZW.
6
7
8

2.000/ 0.000 MM FREZ PL.
2.500/ 0.000 MM FREZ PL.
3.000/ 5.000 MM

05 || NARZEDZIE |NARZ PRZE-
NARZ. [Z1 || USUNAC | JAC POMOL

llustr. 1.22 Tabela narzedzi dla obrébki frezowaniem
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llustr. .23 Korekcja promienia narzedzia
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Dlugos$¢ narzedzia

Zmiane diugosci mozna, o ile jest znana, zapisac lub wprowadzi¢
automatycznie przez ND 522/523. W ponizszym przykfadzie
wykorzystania tabeli narzedzi znajduja sie dalsze wskazowki
dotyczace softkey DLUGOSC NAUCZYC.

Nastepujace softkeys znajduja sie do dyspozycji w TABEL/
NARZEDZI lub w masce wprowadzenia dla pojedynczych narzedzi:

Funkcja Softkey

Przy pomocy tego softkey mozna wybra¢ os,
dla ktérej ma zadziata¢ przesuniecie dtugosci
narzedzia. Wartosci promienia narzedzia
zostajg wykorzystywane dla przesunigcia
pozostatych obydwu osi.

05
HARZ. [7]

Prosze nacisngc¢ ten softkey, jesli chcemy
automatycznie zapisywac przesuniecie
narzedzia. Ten softkey jest do dyspozyc;ji tylko
wtedy, jesli kursor znajduje sie na polu
DLUGOSC .

DLUGDSC
HAUCZYC

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

TYPY
HARZEDZI

Znak liczby dla réznicy diugosci AL
Narzedzie jest dluzsze od narzedzia referencyjnego: AL > 0 (+)
Narzedzie jest krétsze od narzedzia referencyjnego: AL <0 (=)

Jako dlugos¢ narzedzia prosze zapisac réznice dtugosci
AL pomiedzy narzedziem i narzedziem referencyjnym. W
llustr. 1.24 narzedzie T1 jest narzedziem referencyjnym.

Réznica dtugosci jest oznaczona symbolem “A“.

Wprowadzanie danych narzedzia (llustr. 1.25)
Prosze nacisna¢ klawisz NARZEDZIE.

Prosze wybra¢ zadane narzedzie i potwierdzi¢ z ENTER. Nastepnie
na ekranie pojawia sie¢ maska wprowadzania danych dla OPISU
NARZEDZIA.

Prosze zapisa¢ $rednice narzedzia.

Prosze zapisa¢ dtugos¢ narzedzia lub nacisng¢ DLUGOSC
NAUCZYC.

Prosze wprowadzi¢ jednostke miary dla narzedzia.

Prosze zapisac typ narzedzia i potwierdzi¢ zapis z ENTER dla
powrotu do tabeli narzedzi. Teraz nalezy zamkng¢ maske
wprowadzania danych klawiszem C.

ND 522/523

z
4
Tq T2 T3
= — =
D D D
1+—-¢ 2'—- - 3+<—+
[ /." Vi y
v I 4
L) [/ AL3<0
St | L
AL4=0 | TALp>0

llustr. .24 Dtugosc i $rednica narzedzia
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Zastosowanie tabeli narzedzi

Przyktad: okreslenie punktu odniesienia przedmiotu bez uzycia
funkcji probkowania Patrz llustr. 1.25

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

Typ narzedzia: frez ptaski

Mozna takze zleci¢ ND 522/523 obliczenie przesuniecia
@ narzedzia. Patrz "Alternatywa" w ponizszym przykfadzie.

Prosze nacisng¢ klawisz TOOL.

(-

Kursor przeskakuje automatycznie do maski
wprowadzania danych TABELA NARZEDZI.

TABELA NARZEDZI
= Wybra¢ narzedzie, ktére ma zostaé zdefiniowane,

albo bezposrednio zapisa¢ numer narzedzia. Prosze
potwierdzi¢ z ENTER.

SREDNICA NARZEDZIA:
Zapisac srednice narzedzia (2) i przesuna¢ kursor na
n pole DLUGOSC.
= Prosze nacisng¢ klawisz W DOL.
DIUGOSC NARZEDZIA

n n Zapisac¢ dtugos¢ narzedzia, (np. 20 mm) i przesunaé
kursor na pole JEDNOSTKA MIARY.

34

B:0l W1 1V: 0O 0:00 MM | THK | |
HARZEDZIE ¥ 0.000
—SREDKICA Y 0.000 x

| 2.000ffjE 0.000
—DLUGOSC Zapisaé
Z0.000 |||5rednice
—JEDNDSTKA MIARY——||narzedzia.
12
POMOC

llustr. .25 Zapis dtugosci i Srednicy narzedzia
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— ALTERNATYWA -

Mozna takze zleci¢ ND 522/523 obliczenie
przesuniecia narzedzia. Przy tej metodzie nalezy
wierzchotkiem kazdego pojedynczego narzedzia
dotkna¢ wspdinej powierzchni referencyjnej. To
umozliwia ND 522/523, okreslenie réznicy dtugosci
pomiedzy pojedynczymi narzedziami.

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

DLUGDSC
HAUCZYC

Prosze nacisna¢ softkey DLUGOSC NAUCZYC.
ND 522/523 oblicza przemieszczenie narzedzia w

odniesieniu do tej powierzchni.

Powtorzy¢ te operacje dla kazdego narzedzia przy tej
samej powierzchni referencyjne;.

Mozna zmienia¢ dane narzedzi, dla ktérych uzywano tej
samej powierzchni referencyjnej. W innym przypadku
nalezy wyznaczy¢ nowe punkty odniesienia.

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

JEDNOSTKA MIARY NARZEDZIA

IHCH

Prosze zapisa¢ JEDNOSTKE MIARY (cale/mm) i

przesung¢ kursor na pole TYP NARZEDZIA.

TYP NARZEDZIA

Nacisna¢ softkey TYPY NARZEDZI. Prosze wybrac

TYPY zadany typ z listy i potwierdzi¢ z ENTER. (Patrz
HARZEDZI , llustr. 1.26)
ND 522/523

B:0| W:1 |V: 0

0:001 WM | INK

| |
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TYPY NARZEDZI

HRZECIENNIK WIERTAR.
PRZECIAGACZ

FREZ ZE STOPOW THAR
POGLEBIACZ CZOLOHY

POGLEBIACZ STOZKOWY
KIERTLD

OSTRZE GRAWERSKIE

FREZ KULKOWY

Hybraé wymagany typ
narzedzia i nacishaé
EMTER.

POMOC

llustr. 1.26 Pole TYP NARZEDZIA
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Wywotanie tabeli narzedzi

Zanim rozpoczniemy obrébke, nalezy wybra¢ w tablicy narzedzi to
narzedzie, przy pomocy ktérego chcemy dokonywac zabiegu
obrébkowego. ND 522/523 uwzglednia wtedy przy pracy z korekcja
narzedzia zapisane w pamieci dane narzedzia.

Wywotanie narzedzia

Prosze nacisng¢ klawisz NARZEDZIE.
Y

NUMER NARZEDZIA

Przy pomocy klawisza W GORE/W DOt
= przemieszczamy kursor po liscie narzedzi (1-16).
Prosze zaznaczy¢ wymagane narzedzie kursorem.

Prosze upewni¢ sig, iz zostato wywotane wtasciwe
C narzedzie i zamkna¢ tabele narzedzi klawiszem C.

Klawisz PUNKT BAZOWY

Punkty bazowe okreslajg przyporzadkowanie pomiedzy pozycjami osi
i wySwietlanymi wartosciami.

Punkty odniesienia (bazowe) wyznaczamy w najbardziej prosty
sposo6b, uzywajac funkcji prébkowania ND 522/523, dotykajac
przedmiotu narzedziem.

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

W tabeli punktow odniesienia mozna zapisa¢ do 10 takich punktow
bazowych. W ten sposéb pomija sie wiekszos$¢ obliczen drogi
przemieszczenia, jesli pracujemy ze skomplikowanymi rysunkami
technicznymi przedmiotu i kilkkoma punktami odniesienia.

36
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Przyktad: okreslenie punktu odniesienia przedmiotu bez funkcji
probkowania Patrz llustr. 1.27 & llustr. 1.28.

Srednica narzedzia D = 3 mm

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

Nacisnag klawisz PUNKT BAZOWY.

Kursor znajduje sie obecnie w polu NUMER PUNKTU
BAZOWEGO.

= Prosze zapisa¢ numer punktu bazowego i przesungé
kursor klawiszem W DOkna pole OS X.

@ Prosze dotknaé przedmiotu na krawedzi

WYZNACZYC PUNKT ODNIESIENIA NA X

=n.ﬂ Prosze zapisa¢ pozycje punktu srodkowego

narzedzia (X =-1,5mm) i
= przesungc¢ kursor klawiszem W DOtna pole OS Y.

@ Prosze dotkng¢ przedmiotu na krawedzi

WYZNACZYC PUNKT ODNIESIENIA NA Y

Prosze zapisa¢ pozycje punktu srodkowego
EH.E narzedzia (Y = —1,5mm) i

nacisng¢ klawisz W DOL.
Prosze dotknaé¢ powierzchni obrabianego
@ przedmiotu.

WYZNACZENIE PUNKTU ODNIESIENIA Z = + 0

n Zapisa¢ pozycje wierzchotka narzedzia (Z = 0 mm)
dla wspotrzednej Z punktu odniesienia. Prosze
potwierdzi¢ z ENTER.

ND 522/523

B:1l H:1 |V Ol 0:001 HH | ABS |  INASTAMI
USTALIC PUNKT BAZOHY ||% 0.000
—HUMER PUNKTU BAZOMWEGO! 0.000 x
1| i 0.000
—PUNKT BRZOWY Zapisac nowa
- -1.500 poz. rzecz.
¥ -1.500 narz. lub
nacishac
PROBKOHAHIE POMOC
llustr. 1.27 Maska wprowadzenia USTALIC PUNKT
BAZOWY
ZA
/

|
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llustr. 1.28
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Prébkowanie przy pomocy narzedzia

Dla okre$lenia punktu bazowego przy pomocy narzedzia mozna
wykorzystac funkcje probkowania ND522/523. Patrz llustr. 1.29 &
llustr. 1.30.

Przygotowanie: okresli¢ aktywne narzedzie jako narzedzie,
wykorzystawane dla ustalenia punktu odniesienia.
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llustr. .29 Wyznaczenie krawedzi jako linii bazowej
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Przyktad: probkowanie krawedzi przedmiotu i ustalenie krawedzi
jako linii bazowej

Os$ punktu bazowego: X =0 mm

4

PROBKOHANIE

KRAKEDZ

Nacisng¢ PUNKT BAZOWY.

Prosze przemiescic¢ kursor klawiszem W DOLtna pole
osi X.

Prosze nacisna¢ softkecy PROBKOWANIE.

Nacisna¢ softkey KRAWEDz.

PROBKOWANIE NA 0SI X

2

HOTOHAC

Prosze dotknaé¢ krawedzi obrabianego przedmiotu.

Nalezy zapisa¢ do pamieci pozycje krawedzi,
naciskajgc softkey NOTOWAC . Softkey NOTOWAC
jest korzystny, jesli okreslamy dane narzedzia
poprzez zarysowanie obrabianego przedmiotu i nie
mamy do dyspozycji czujnika krawedziowego. Aby
warto$¢ pozycji nie zostata zatracona przy
przemieszczeniu narzedzia, nalezy zapisac te
wartos¢ przy pomocy softkey NOTOWAC, podczas
gdy narzedzie dotyka krawedzi obrabianego
przedmiotu. Promien uzywanego narzedzia (T:1, 2...)
jak i kierunek przemieszczenia narzedzia przed
nacisnieciem softkey NOTOWAC zostajg
uwzglednione dla pozycji dotykanej krawedzi
obrabianego przedmiotu.

Odsuna¢ narzedzie od krawedzi obrabianego
przedmiotu.

WARTOSC DLA X ZAPISAC

0

ND 522/523

Prosze zapisa¢ wspotrzedng krawedzi
i

potwierdzi¢ z ENTER.

Ig

c

©

3

o

B:0 WL [V: 01 0:001 MM | ABS |  INASTAMI N

USTALIC PUNKT BAZOHY ||% 0.000 =

—NUMER PUNKTU BAZOWEGDY 0.000 x ©

[E 0.000 5

—PUNKT BAZOWY— |[Hybra¢ funkeje Q

x I probkowania. 3
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z z =

L

™

LINIA SRODEK

KRANEDZ || cponkoka || okecu || POMOC Jd

llustr. 1.30
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Nastawienie wartosci

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

Przy pomocy funkcji WARTOSC NASTAWIC mozna takze podac,
ktora strona narzedzia wykona obrébke na pozycji zadanej. Softkey
R+/-w masce wprowadzania danych WARTOSC NASTAWIC okresla
dziatajgce podczas przemieszczenia przesuniecie. Jesli
wykorzystujemy R+ , to linia Srodkowa aktywnego narzedzia zostaje
przesunieta w stosunku do ostrza narzedzia w kierunku dodatnim.
Jesli wykorzystujemy R—, to linia Srodkowa aktywnego narzedzia
zostaje przesunieta w stosunku do ostrza narzedzia w kierunku
ujemnym. Funkcja R+/— uwzglednia przy wartosci dla dystansu do
pokonania automatycznie Srednice narzedzia. Patrz llustr. 1.31

Wyznaczenie wartosci absolutnej

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

Wspétrzedne zostajg zapisane w postaci wymiaréw absolutnych,
punktem odniesienia jest punkt zerowy obrabianego przedmiotu. Patrz
llustr. 1.32 & llustr. 1.33.

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

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

Jesli chcemy wywotaé ponownie wartos¢, wyznaczong
@ ostatnio dla okreslonej osi, to naciskamy po prostu
odpowiedni klawisz osiowy.

40

Y A

%}

xV

llustr. 1.31 Korekcja promienia narzedzia
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llustr. 1.32 Pojedynczy cykl
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Przygotowanie:

prosze wybra¢ wymagane narzedzie.

Prosze wypozycjonowaé wiasciwie narzedzie (np. X =Y =-20 mm).

Przejazd narzedzia na gtebokos$¢ frezowania.

HASTAKIC

ZEROHAC

]

Aktywowac¢ softkey NASTAWIC/ZEROWAC na tryb
NASTAWIC.

Prosze nacisng¢ klawisz osi Y.

WARTOSC ZADANA POZYCJI

R +/-

®

]

ND 522/523

Zapisa¢ zadang wartos$¢ pozycji dla punktu
naroznego 1:Y =20 mm i

wybra¢ korekcje promienia narzedzia R+ przy
pomocy softkey R+/—. Naciskac ten softkey tak
czesto, az R+ pojawi sie za warto$ciami osi.

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

Os Y przejecha¢ na wartos¢ wskazania zero.
Kwadracik graficznego wspomagania
pozycjonowania znajduje sie pomiedzy znacznikami.

Prosze nacisng¢ klawisz osi X.

B:0l W:1 |V: Ol 0:001 MM | INK |  INASTAMI
HARTOSC HASTAWIC  ||¥ 0.000
HARTOSC HASTAMWIC Y 0.000 x

¥ Z 0.000

Y D] R+ ||| zapisac poz.,

Fi wybraé typ

wspilirzednych
i
komp.promienia
| R +/- POHOC
llustr. 1.33
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WARTOSC ZADANA POZYCJI

Zapisa¢ zadang wartos¢ potozenia dla punktu
n naroznego 2: X = +30 mm,
wybrac korekcje promienia narzedzia R— przy

R +/- pomocy softkey R+/—. Nacisna¢ softkey dwa razy, az
R— pojawi sie za wartosciami osi.

ENTER Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

@ 0s$ X przejechac na warto$¢ wskazania zero.

Kwadracik graficznego wspomagania
pozycjonowania znajduje sie pomiedzy znacznikami.

| — 3 Funkcje dla frezowania

Prosze nacisng¢ klawisz osi Y.
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WARTOSC ZADANA POZYCJI

R +/-

®

]

Zapisa¢ zadang wartos¢ potozenia dla punktu
naroznego 3: Y = +50 mm,

wybraé korekcje promienia narzedzia R+ przy
pomocy softkey R+/- (tak czesto naciska¢ az R+
pojawi sie za wartosciami osi).

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

OS$ Y przejecha¢ na warto$¢ wskazania zero.
Kwadracik graficznego wspomagania
pozycjonowania znajduje sie pomiedzy znacznikami.

Prosze nacisng¢ klawisz osi X.

WARTOSC ZADANA POZYCJI

R +/-

@

ND 522/523

Zapisa¢ zadang wartos¢ potozenia dla punktu
naroznego 4 : X = +60 mm,

wybra¢ korekcje promienia narzedzia R+ i potwierdzic¢
z ENTER.

0Os X przejecha¢ na warto$¢ wskazania zero.
Kwadracik graficznego wspomagania
pozycjonowania znajduje sie pomiedzy znacznikami.

| — 3 Funkcje dla frezowania
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Nastawienie wartosci inkrementalnej

Przyktad: wiercenie poprzez ,,przejazd na zero” z pozycjami
inkrementalnymi

Prosze zapisac wspotrzedne jako wartosci przyrostowe. Sg one tu i na
ekranie oznaczone przy pomocy | . Punktem odniesienia jest punkt
zerowy obrabianego przedmiotu. Patrz llustr. 1.34 & llustr. 1.35.

Odwiert Tw X=20mm/Y =20 mm

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

Tryb pracy: INKREMENTALNY

HASTAMIC | Aktywowaé softkey NASTAWIC/ZEROWAC na tryb

ZEROWAC | NASTAWIC.

Prosze nacisng¢ klawisz osi X.

- WARTOSC ZADANA POZYCJI -

E n Zapisa¢ wartos$¢ zadang pozycji dla odwiertu

X =20 mm i upewni¢ sie, iz korekcja promienia
narzedzia jest aktywna.
= Prosze nacisng¢ klawisz W DOL.

WARTOSC ZADANA POZYCJI

Zapisa¢ wartos¢ zadang pozyciji dla odwiertu 1 :
n n X =20 mm i upewni¢ sie, iz korekcja promienia
narzedzia jest aktywna.

= Prosze nacisng¢ klawisz W DOL.

WARTOSC ZADANA POZYCJI

Zapisa¢ wartos$¢ zadang potozenia dla gtebokosci
Hn wiercenia: Z = -12 mm. Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

warto$¢ wskazania zero. Kwadracik graficznego
wspomagania pozycjonowania znajduje sie pomiedzy
znacznikami.

@ Wykonac¢ odwiert 1: 0$ X, Y i Z przemie$ci¢ na

Prosze odsung¢ wiertto od materiatu.

Prosze nacisng¢ klawisz osi X.
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llustr. 1.34 Przyktad wiercenia
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WARTOSC ZADANA POZYCJI

Zapisa¢ zadang wartos¢ potozenia dla odwiertu
X =30 mm,

Oznaczy¢ wprowadzenie z softkey | jako wymiar
przyrostowy.

ENTER Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

WARTOSC ZADANA POZYCJI

Hn Zapisa¢ zadang wartos¢ potozenia dla odwiertu

X =30 mm,

Prosze nacisng¢ klawisz osi Y.

Oznaczy¢ zapis przy pomocy softkey | jako wymiar
inkrementalny.

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.
ENTER ©P

0s$ X iY przejecha¢ na wartos¢ wskazania zero.
Kwadracik graficznego wspomagania
pozycjonowania znajduje sie pomiedzy znacznikami.

D Prosze nacisng¢ klawisz osi Z.
WARTOSC ZADANA POZYCJI

Potwierdzi¢ z ENTER (zostaje wykorzystywana
ENTER ostatnio nastawiona wartosc¢).

@

Wykonac¢ odwiert 2: 0§ Z przemiesci¢ na warto$c
wskazania zero. Kwadracik graficznego
wspomagania pozycjonowania znajduje sie pomiedzy
znacznikami. Prosze odsunaé wiertto od materiatu.

ND 522/523

B:0

INRSTAKI

al
Yl
Z

X

| W:1 [V: 0l 0:00] HH | INK |
HARTOSC HASTAWIC  ||% 0.000
HARTOSC HASTAHIC Y 0.000
20.000 z 0.000
30 Zapisat poz.,
wybraé typ
wspiirzednych
i

komp promienia

Y
Z

I R +/-

POMOC

llustr. 1.35 Przyktad wiercenia
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Obr/min-kalkulator

Kalkulatora Obr/min uzywamy, jesli chcemy wyznaczy¢ predkos¢
obrotowg wrzeciona (lub predkos¢ skrawania) w odniesieniu do
podanej srednicy narzedzia (przy obrdbce toczeniem: srednica
przedmiotu). Patrz llustr. 1.36. Wykorzystywane w ilustracji wartosci sg
tylko danymi przyktadowymi. Prosze sprawdzi¢ na podstawie instrukc;ji
obstugi producenta maszyn, czy nastawiona predkos¢ obrotowa
wrzeciona dla danego narzedzia jest wtasciwa.

Nacisnag¢ klawisz KALKULATOR.

Otworzy¢ przy pomocy softkey OBR/MIN maske wprowadzania
danych KALKULATOR OBR/MIN.

Dla operaciji obliczeniowych z kalkulatorem obr/min nalezy zapisaé
wartosé srednicy. Wartos¢é srednicy zapisujemy przy pomocy
klawiszy numerycznych. Automatycznie zostaje podawana $rednica
aktywnego narzedzia. Jezeli po wtgczeniu wyswietlacza nie zostata
zapisana zadna wartos¢, to zostaje zadawana wartos¢ 0.

Wartos¢ dla predkosci skrawania (jesli to konieczne) zapisujemy
réwniez klawiszami numerycznymi. Jesli podamy warto$¢ dla
predkosci skrawania, to zostaje obliczona odpowiednia predkos¢
obrotowa wrzeciona.

Jesli kursor znajduje sie w polu PREDKOSC SKRAWANIA | to
wyswietlacz potozenia pokazuje softkey dla otwarcia pomocy online.
W tabeli operator znajdzie zalecane predkosci skrawania dla
materiatu, ktory zostaje wiasnie obrabiany.

Nacisna¢ softkey JEDNOSTKA MIARY, dla wyswietlenia wymiarow
w calach lub milimetrach.

Maske wprowadzania danych KALKULATOR OBR/MIN zamykamy
klawiszem C.
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B:0l W:1 |V: D

0:00/ HH | INK | |

OER /HIN-KALKULATOR

—SREDNICA

5.0000

—PREDKOSC SKRAMANIA—
47.1239 H/HIN

—PREDK.0BR.HRZECIONA—

3000.0 DB/HIN

Zapisaé Srednice
obracajacego sie
narzedzia lub
przedmiotu. Predkosé
obrotowa wrzeciona
zostaje obliczona.

JEDH.MIARY

POMOC

llustr. 1.36 Maska wprowadzenia Kalkulator Obr/min
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Okreg odwiertow i rzad odwiertow (frezowanie)

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

Nalezy wybra¢ zadang funkcje, naciskajac klawisz OKREG
ODWIERTOW lub RZAD ODWIERTOW i zapisa¢ odpowiednie dane.
Dane te moga zosta¢ zaczerpniete z reguty bez problemu z rysunku
technicznego obrabianego przedmiotu (np. gtebokos¢ wiercenia, ilos¢
odwiertow itd.).

ND 522/523 oblicza pozycje wszystkich odwiertow i ukazuje to
rozmieszczenie odwiertéw graficznie na ekranie.

Przy pomocy grafiki mozna skontrolowa¢ przed obrébka, czy wzor
odwiertow zostat prawidtowo obliczony. Grafika jest poza tym
pomocna, jesli wybieramy odwierty bezposrednio, pojedynczo je
wykonujemy lub chcemy niektére pominggc.

Funkcje dla wzorcoéw frezowania

Funkcja Softkey
Wywotanie widoku grafiki dla sprawdzenia
aktywnego wzorca odwiertow HIDOK
Powrét do poprzedniego odwiertu POPRZEDNI
ODKIERT
Manualny najazd do nastepnego odwiertu NASTEPHY
ODKIERT
Zakonczenie wiercenia
KOHIEC

Okreg odwiertéw
Konieczne dane:

Typ (koto petne lub wycinek kota)
Liczba otworow

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

Promien (promien okregu odwiertow)

Kat startu (kat 1. odwiertu okregu odwiertéw) — zmierzony od osi
bazowej kata do pierwszego odwiertu (doktadniejsze informacje
patrz ,0$ bazowa kata” na stronie 14).

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

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

ND 522/523 oblicza wspoirzedne odwiertéw, pozycjonowanych przez
operatora ,przejazdem na zero”.

ND 522/523
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Przyktad: zapis okregu odwiertéow i wykonanie (Patrz llustr. 1.37,
llustr. 1.38 & llustr. 1.39.)

Liczba odwiertow: 4

Wspotrzedne $rodka: X =10 mm /Y =15 mm

Promien okregu odwiertéw: 5 mm

Kat startu: (kat pomiedzy osiag X i pierwszym odwiertem): 25°
Gtebokos¢ wiercenia: Z = -5 mm

1. etap: wprowadzenie danych

' Nacisng¢ klawisz OKREG ODWIERTOW.

k—)
TYP WZORCA

Prosze zapisac¢ typ okregu odwiertéw (koto petne).
Prosze przesung¢ kursor na nastepne pole.

HYC. KDLA

LICZBA OTWOROW

SRODEK OKREGU

PROMIEN

KaT STARTU

Zapis liczby odwiertow (4).

Zapisa¢ wspbétrzedng X i Y punktu srodkowego
okregu odwiertéw.

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

Prosze zapisa¢ promien okregu odwiertow (5).

E B Nastepnie zostaje zapisywany kat startu (25°).

KROK KATA

Prosze zapisac krok kata (90°, tylko edytowalny przy
wprowadzeniu wycinka kota).
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B:0l W:1 [V: Of 0:00 MH | THK |a=?l
OKREG ODHIERTOM

Zapisaé wspiirzedne

—TYP srodka okregu.
KOLO PELHE
—LICZBA DDHIERTOH—
4 e
—SRODEKk——— K I
S 10.000

v I R

POMOC

llustr. 1.37 1. ekran maski wprowadzenia OKREG
ODWIERTOW

B:Ol W:1 [V: Of 0:00 MH | INK |5
OKREG ODWIERTOM

Podaé kierunek okregu

—PROMIEN odwiertéw klawiszem
5.000 |||¢-).
—KAT STARTU——
25.0000° \:
—KROK KATR———

POMOC

llustr. 1.38 2. ekran maski wprowadzenia OKREG
ODWIERTOW

B:0l W:1 [V: O 0:00/ HH | INK [ODWIERT1/4

X -14.530
(+) ¥ -17.115
Z 0.000

Ha jpierw (3.Y)
prze jechaé na

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

llustr. 1.39 Okreg otworéw w grafice
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GIEBOKOSC

=15

HIDOK

Prosze zapisa¢ w razie potrzeby gtebokos¢é wiercenia.
Zapis gtebokosci wiercenia jest opcjonalny i nie musi
by¢ dokonywany.

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

Przy pomocy softkey WIDOK przetaczamy pomiedzy
trzema r6znymi widokami odwiertéw (grafika, dystans
do pokonania i abolutnie).

2, etap: wiercenie

®
@

2

HASTEPHY
ODHIERT

KOHIEC

ND 522/523

Najazd odwiertu:

przemieszczenie osi X i Y na wartos¢ wskazania zero.

Wiercenie:
przemieszczenie osi narzedzia na zero.

Prosze przemiesci¢ narzedzie z materiatu po
wierceniu na osi narzedzia.

Nacisna¢ softkey NASTEPNY ODWIERT.

Wszystkie pozostate odwierty wykonaé jak tu
opisano.

Kiedy wzorzec odwiertdow zostanie wykonany, proszg
nacisng¢ softkey KONIEC.

| — 3 Funkcje dla frezowania
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Rzad odwiertow
Konieczne dane:

Wybra¢ rzad odwiertéw (matryca odwiertow lub ramka odwiertow).
Pierwszy odwiert (1. odwiert wzorca odwiertéw)

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

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

Kat (kat obrotu wzorca odwiertéw)
Gtebokos¢ (gtebokos¢ koncowa dla wiercenia na osi narzedzia)

Liczba rzedow odwiertow (liczba rzedéw odwiertéw we wzorcu
odwiertow)

Odstep pomiedzy rzedami odwiertéw (odstep pomiedzy
pojedynczymi rzedami odwiertow)
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Przyktad: zapis rzedu odwiertéw i wykonanie (Patrz llustr. 1.40,
llustr. 1.41 & llustr. 1.42).

Typ: matryca

Pierwsza wspotrzedna na osi X odwiertu: X =20 mm
Pierwsza wspoitrzedna na osi Y odwiertu: Y = 15 mm
Liczba odwiertéw w rzedzie: 4

Odstep pomiedzy odwiertami: 10 mm

Kat nachylenia: 18°

Gtebokos¢ wiercenia: —2

Liczba rzeddow: 3

Odstep pomigdzy rzedami: 12 mm

1. etap: wprowadzenie danych

Nacisna¢ klawisz RZAD ODWIERTOW.

YA

15

L 8
k
L?
Fﬁ

3 |

llustr. 1.40 Przyktad rzedu odwiertow

B:0| W:1 [V: 0| 0:001 HH | INK

RZAD DDHIERTOM
—TYP

| |

Hybraé rzad
odwiertéw (MATRYCA
lub RAMKI).

TYP WZORCA
MATRYCA Prosze zapisac¢ typ rzedu odwiertéw (matryca).
"RAHKI Prosze przesung¢ kursor na nastgpne pole.

MATRYCA ODKIERTOH

—1. ODHIERT——

PIERWSZY ODWIERT X | Y

ODWIERTY NA JEDEN RZ3aD

ODSTEP POMIEDZY ODWIERTAMI

KaT

Zapisac¢ wspotrzedne XiY (X = 20), (Y = 15). Prosze
przesung¢ kursor na nastepne pole.

Nastepnie zapisujemy liczbe odwiertéw w jednym
rzedzie (4). Prosze przesuna¢ kursor na nastepne
pole.

Prosze zapisa¢ odlegto$¢ miedzy odwiertami w
rzedzie (10).

n H Nastepnie zostaje zapisywany kat nachylenia (18°).

ND 522/523
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llustr. .41 Maska wprowadzenia RZAD

B:0| W:1 |V: 0

ODWIERTOW

0:001 WM | INK

| ODWIERT1

]
Y
Z

-20.000
-15.000
2.000

& Ha jpierw (3.Y)

& prze jechaé na

& e (/0,0 . potem Z
& na 0,0.

KIDOK

POPRZEDKI
ODHIERT

HASTEPHY
DDHIERT

KOHIEC

llustr. 1.42 Rzad otwordéw w grafice
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GIEBOKOSC
= H Prosze zapisac w razie potrzeby gtebokos$¢ wiercenia

(-2). Zapis gtebokosci wiercenia jest opcjonalny i nie
musi by¢ dokonywany.

LICZBA RZEDOW

Zapisac liczbe rzedow (3).
ODSTEP POMIEDZY RZEDAMI

n H Zapisa¢ odstep pomiedzy rzedami,
potwierdzi¢ z ENTER.
ENTER

Przy pomocy softkey WIDOK mozna wyswietli¢
grafike.

HIDOK

2. etap: wiercenie

Najazd odwiertu:
@ przemieszczenie osi X i Y na warto$¢ wskazania zero.
Wiercenie:
@ przemieszczenie osi narzedzia na zero.
Prosze przemiesci¢ narzedzie z materiatu po
wierceniu na osi narzedzia.
Nacisna¢ softkey NASTEPNY ODWIERT.
NASTEPHY ac sorey
ODHIERT
Wszystkie pozostate odwierty wykonac jak tu
KONIEL opisano.
Kiedy wzorzec odwiertéw zostanie wykonany, proszg
nacisngc¢ softkey KONIEC.
52
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Frezowanie powierzchni ukosnej i tuku

W tym rozdziale opisano funkcje dla frezowania powierzchni ukosnej
lub tuku.

Mozna otworzy¢ odpowiednig maske wprowadzania danych,
naciskajac klawisz FREZOWANIE POW. UKOSNEJ lub klawisz
FREZOWANIE £UKU. Ta funkcja pozwala na frezowanie uko$nego
konturu (frezowanie powierzchni ukosnej) lub tuku kotowego
(frezowanie tuku) na obstugiwanej recznie maszynie.

Funkcje dla frezowania powierzchni ukosnej/tuku

| - 3 Funkcje dla frezowania

Funkcja Softkey
Wybér ptaszczyzny PLASZCZ
Wykonanie frezowania HYKONAC
Przejac pozycje aktualng

HOTOWAC
Powrét do poprzedniego etapu POPRZEDHIE

PRZEJSCIE
Najecha¢ nastepne przejscie NASTEPHE

PRZEJSCIE

ND 522/523
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Frezowanie powierzchni ukosnej
Maska wprowadzania danych: Patrz llustr. 1.43 i llustr. 1.44.

W masce FREZOWANIE POW. UKOSNEJ okreslam powierzchnig,
ktéra ma by¢ frezowana. Przy pomocy klawisza FREZOWANIE POW.
UKOSNEJ otwieramy formularz zapisu danych.

Ptaszczyzna - Przy pomocy softkey PLASZCZYZNA wybieramy
zgdang ptaszczyzne. Aktywna ptaszczyzna zostaje ukazywana na
softkey i w polu PLASZCZYZNA. Grafika w oknie wskazéwek
pomaga przy wyborze wtasciwej ptaszczyzny.

Punkt startu: zapisa¢ wspotrzedne punktu startu lub nacisngé
NOTOWAC, aby przeja¢ aktywng pozycje jako wspotrzedna.

Punkt kohcowy: zapisa¢ wspodtrzedne punktu koncowego lub
nacisng¢é NOTOWAC, aby przeja¢ aktywna pozycje jako
wspotrzedna.

Krok: prosze zapisa¢ wielkos¢ kroku. Przy frezowaniu wielko$¢
kroku zadaje odlegto$¢ pomiedzy pojedyriczymi przejsciami lub
pojedynczymi etapami na jednej linii.

Wielkos¢ kroku jest opcjonalna. Jesli wielkosé kroku = 0

@ decyduje operator w czasie przebiegu programu, na jakg
odlegtos¢ chce on przejecha¢ pomiedzy pojedynczymi
etapami.

Prosze nacisna¢é ENTER lub WYKONAC, aby dokonac¢ obrobki.
Naciskajac klawisz C mozna zakonczy¢ funkcje, bez jej wykonania.
Nastawienie to pozostaje zachowane do wytgczenia wyswietlacza
potozenia.
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Wykonanie

Wykonanie obrébki frezowaniem: otworzy¢ maske wprowadzenia i
nacisngc¢ softkey WYKONAC lub klawisz ENTER. Wskazanie
przechodzi na tryb inkrementalny.

Najpierw zostaje wyswietlona w tym widoku aktualna inkrementalna
odlegtos¢ od punktu startu. Prosze przejecha¢ do punktu startu i
wykonac przeciecie lub pierwsze skrawanie. Prosze nacisng¢
softkey NASTEPNY KROK, aby wykona¢ nastepny etap obrébki
wzdtuz konturu.

Po nacisnieciu NASTEPNY KROK , wskazanie inkrementalne
pokazuje odlegtosé do nstepnego kroku obrébki konturu.

Jesli nie podano wielkosci kroku, to wskazanie inkrementalne
wyswietla odlegto$¢ do lezacego najblizej punktu konturu. Prosze
przejs¢ po konturze, a mianowicie przemieszczajgc obydwie osie

matymi krokami a takze utrzymujac pozycje (X, Y) mozliwie blisko 0.

Dla frezowania powierzchni znajduja sie trzy widoki do dyspozycji:
kontur, inkrementalne lub absolutne wskazanie POS. Przy pomocy
softkey WIDOK dokonuje sie przetaczenia pomigdzy znajdujacymi
sie w dyspozycji widokami.

Widok konturu wskazuje na pozycje narzedzia w odniesieniu do
powierzchni obrébki. Jesli kursor krzyzowy, przedstawiajacy
narzedzie, znajduje sie na tej linii, ktéra przedstawia powierzchnie,
to narzedzie jest wtasciwie pozycjonowane. Kursor krzyzowy,
symbolizujacy narzedzie, pozostaje zawsze po srodku grafiki. Jesli
stét maszyny zostanie przesuniety, to linia przedstawiajaca
powierzchnig, porusza sie.

Przy pomocy softkey KONIEC zostaje zakorniczona obrobka
frezowaniem.

Korekcja promienia narzedzia jest aktywna i uwzglednia

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

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

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

ND 522/523
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Przyktad: przy pomocy klawisza FREZOWANIE POW. UKOSNEJ

otwiera si¢ formularz wprowadzania danych: (Patrz ,, llustr. 1.43%).

Ptaszczyzna: XY (trzy mozliwosci: XY, YZ, & XZ). Prosze wybra¢
odpowiednig ptaszczyzne.

Punkt startu: zapisa¢ dane lub nacisng¢ softkey NOTOWAC.

1. etap: wprowadzenie danych

PLASZCZ.
[xY]

Przy pomocy softkey PLASZCZYZNA wybiera sie
ptaszczyzne obrobki.

Prosze nacisng¢ klawisz W DOL.

PUNKT STARTU

Zapisa¢ wspotrzedne punktu startu na pierwszej osi
lub przeja¢ aktualng pozycje z NOTOWAC.

Prosze nacisng¢ klawisz W DOL.

Zapisa¢ wspotrzedne punktu startu na drugiej osilub
przejac¢ aktualng pozycje z NOTOWAC.

WPROWADZIC NASTEPNE DANE

Prosze nacisng¢ klawisz W DOL.

PUNKT KONCOWY

56

ZapisaC wspotrzedne punktu koncowego na
pierwszej osi lub przeja¢ aktualng pozycje z
NOTOWAC.

Prosze nacisng¢ klawisz W DOL.

Zapisa¢ wspotrzedne punktu koncowego na drugiej
osi lub przeja¢ aktualng pozycje z NOTOWAC.

B:0| W:1 |V: 0

0:00| WM | ABS | |

FREZOKANHIE POH.UKDSHEJ

PLASZCZ————
I 7]

PUNKT STARTU————

Przy pomocy
PLASZCZYZNA wybrac
plaszczyzne.

S 0.000
Y 0.000
PLASZCZ.
[XY] HYKONAC POMOC

llustr. 1.43 Maska wprowadzania danych: ptaszczyzna

B:0| W:1 |V: 0

0:00| WM | ABS |c=n |

FREZOKANHIE POH.UKDSHEJ

—PUNKT KONCOHY———

S 0.000

Y 0.000
—ETAP

Zapisaé punkt
koficowy.

HOTOWAC

HYKONAC POMOC

llustr. 1.44 Maska wprowadzenia: punkt korcowy
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WPROWADZIC NASTEPNE DANE

= Prosze nacisng¢ klawisz W DOL.

WIELKOSC KROKU

Zapisac wielkos¢ kroku. Wielkos$¢ kroku jest
opcjonalna. Jesli wielkos¢ kroku = 0 decyduje
operator w czasie przebiegu programu, na jakg
odlegtos¢ chce on przejecha¢ pomiedzy
pojedynczymi przejsciami.

ENTER Prosze nacisng¢ klawisz ENTER, jesli chcemy

wykonac¢ program lub softkey KONIEC, jesli chcemy
zakonczy¢ program.

Frezowanie tuku
Maska wprowadzania danych: Patrz llustr. 1.45, llustr. 1.46 i llustr. .47

W masce FREZOWANIE LUKU okreslamy tuk kotowy, ktéry ma by¢
frezowany. Przy pomocy klawisza FREZOWANIE £UKU otwieramy
formularz zapisu danych.
Wybor plaszczyzny: - Przy pomocy softkey PLASZCZYZNA
wybieramy zadang ptaszczyzne. Aktywna ptaszczyzna zostaje
ukazywana na softkey i w polu PLASZCZYZNA. Grafika w oknie
wskazéwek pomaga przy wyborze wiasciwej ptaszczyzny.
Punkt sSrodkowy: prosze zapisa¢ wspotrzedne punktu srodkowego
tuku kotowego.
Punkt startu: zapisa¢ wspotrzedne punktu startu.
Punkt koncowy: zapisa¢ wspotrzedne punktu koncowego.

Krok: prosze zapisa¢ wielko$¢ kroku. Przy frezowaniu wielko$é
kroku zadaje odlegto$¢ pomiedzy pojedynczymi przejsciami lub
pojedynczymi etapami wzdtuz konturu tuku.

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

@ Wielkos¢ kroku jest opcjonalna. Jesli wielko$¢ kroku = 0

Nacisng¢ ENTER lub WYKONAC, dla wykonania obrébki. Naciskajac
klawisz C zamyka sie funkcje, bez jej wykonania. Nastawienie to
pozostaje zachowane do wylgczenia wyswietlacza potozenia.

Wykonanie

Wykonanie obrdbki frezowaniem: otworzy¢ maske wprowadzenia i
nacisng¢ softkey WYKONAC lub klawisz ENTER. Wskazanie
przechodzi na tryb inkrementalny.

ND 522/523
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Najpierw zostaje wyswietlona w tym widoku aktualna inkrementalna
odlegtos¢ od punktu startu. Prosze przejecha¢ do punktu startu i
wykonac przeciecie lub pierwsze skrawanie. Nacisng¢ softkey
NASTEPNY KROK, aby wykona¢ nastepne przejscie wzdtuz
konturu.

Po nacisnieciu NASTEPNY KROK, wskazanie inkrementalne
pokazuje odlegtos¢ do nstepnego kroku obrébki konturu.

Jesli nie podano wielkosci kroku, to wskazanie inkrementalne
wyswietla odlegto$¢ do lezacego najblizej punktu konturu. Prosze
przejs¢ po konturze, a mianowicie przemieszczajac obydwie osie

matymi krokami a takze utrzymujac pozycje (X, Y) mozliwie blisko 0.

Dla frezowania powierzchni znajdujg sie trzy widoki do dyspozyc;ji:
kontur, inkrementalne lub absolutne wskazanie POS. Przy pomocy
softkey WIDOK dokonuje sie przetaczenia pomigdzy znajdujacymi
sie w dyspozycji widokami.

Widok konturu wskazuje na pozycje narzedzia w odniesieniu do
powierzchni obrébki. Jesli kursor krzyzowy, przedstawiajacy
narzedzie, znajduje sie na tej linii, ktéra przedstawia powierzchnie,
to narzedzie jest wiasciwie pozycjonowane. Kursor krzyzowy,
symbolizujacy narzedzie, pozostaje zawsze po srodku grafiki. Jesli
stét maszyny zostanie przesuniety, to linia przedstawiajgca
powierzchnig, porusza sig.

Przy pomocy softkey KONIEC zostaje zakonczona obrébka
frezowaniem.

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

@5 Korekcja promienia narzedzia jest aktywna i uwzglednia

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

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

58
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Przyktad: przy pomocy klawisza FREZOWANIE tUKU otwieramy
formularz zapisu danych: (Patrz ,, llustr. 1.45%), (llustr. 1.46) i
(Nustr. 1.47).

Ptaszczyzna: XY (trzy mozliwosci: XY, YZ, & XZ). Prosze wybra¢
odpowiednig ptaszczyzne.

Punkt srodkowy: zapisa¢ dane lub nacisng¢ softkey NOTOWAC.

1. etap: wprowadzenie danych

PLASZCZ. Przy pomocy softkey PLASZCZYZNA wybiera sie
[¥Y] ptaszczyzne obrobki.

= Prosze nacisnaé klawisz W DOL..

PUNKT SRODKOWY

Zapisa¢ wspotrzedne punktu srodkowego lub
przeja¢ aktualng pozycje z NOTOWAC.
Prosze nacisnag¢ klawisz W DOL..

WPROWADZIC NASTEPNE DANE

= Prosze nacisna¢ klawisz W DOL..

PUNKT STARTU | PUNKT KONCOWY

Zapisa¢ wspotrzedne XY punktu startu na osi lub
przejac¢ aktualng pozycje z NOTOWAC. Zapisac
wspoirzedne punktu koncowego na osilub nacisna¢
NOTOWAC.

Prosze nacisng¢ klawisz W DOL.

WPROWADZIC NASTEPNE DANE

= Prosze nacisng¢ klawisz W DOL.

WIELKOSC KROKU

Zapisac wielkos¢ kroku. Wielkos¢ kroku jest
opcjonalna. Jesli wielkos¢ kroku = 0 decyduje
operator w czasie przebiegu programu, na jakg
odlegtos¢ chce on przejecha¢ pomiedzy
pojedynczymi przejsciami.

ENTER Prosze nacisng¢ klawisz ENTER, jesli chcemy
wykonac program lub softkey KONIEC, jesli chcemy

zakonhczy¢ program.

ND 522/523

B:0l W:1 |V: 0| 0:001 HH | ABS |w=r|

FREZOKANIE £UKU

PLASICZ ——

PUNKT SRODKOHY——

Przy pomocy
PLASZCZYZHA wybraé
plaszczyzne.

S 0.000
Y 0.000
PLASICZ.
[2¥] HYKOHAC POMOC

llustr. 1.45 Maska wprowadzania danych: tuk

B:0| W:1 |V: 0| 0:001 HH | ABS | =]

| — 3 Funkcje dla frezowania

FREZOKANIE {UKU

—PUNKT STARTU————

HS 0.000
Y 0.000

—PUHKT KOHCOHY———
] 0.000
Y 0.000

Zapisaé punkt startu.

HOTOWAC

HYKONAC POMOC

llustr. 1.46 Maska wprowadzenia: punkt startu

B:0l H:1 IV: 0f 0:00] HH | ABS |7

FREZOKANIE L£UKU

KROK
0.000

Zapisat wielkosé
kroku.

HYKONAC POMOC

llustr. 1.47 Maska wprowadzenia: punkt koncowy
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| — 4 Funkcje dla obrébki toczeniem

Ten rozdziat opisuje funkcje, ktére dostepne sg wytacznie dla obrobki
toczeniem. Funkcje klawiszy, ktére moga by¢ wykorzystywane
zarowno dla frezowania jak i toczenia, sg opisane doktadnie od
Strona 17.

Szczegoétowy opis zintegrowanych w pulpicie
obstugi klawiszy

Symbole dla obroébki toczeniem

Funkcja Symbol

Symbol wskazuje na to, iz wyswietlana warto$¢ z
jest wartoscig $rednicy. Jesli wskazanie

przedstawia wartos$¢ promienia, to nie zostaje
wyswietlany zaden symbol.

Klawisz Narzedzie

ND 522/523 zapisuje do pamieci przesuniecia do 16 narzedzi
wiacznie. 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) w wyswietlaczu potozenia. Dla wprowadzenia
przesuniecia narzedzia znajdujg sie do dyspozycji funkcje
NARZEDZIE/USTALIC lub NOTOWAC/USTALIC.

Jezeli dokonujemy pomiaru narzedzi za pomocg nastawnika
narzedzia, to mozna zapisac przesuniecia bezposrednio. Patrz llustr.
1.48.

Wywotanie menu TABELA NARZEDZI:

Prosze nacisng¢ klawisz NARZEDZIE.

Kursor przeskakuje automatycznie na pole TABELA
NARZEDZI.

TABELA NARZEDZI

Wybrac¢ narzedzie, ktére ma zosta¢ zdefiniowane.
Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

60

B:0l HW:1 [V: OI 0:00] MM | ABS | |

TABELA MWARZEDZI {%/Z)
1 19.0822

2
3
4
5 19.451#
b
7
8

RARZEDZIE | [NARZ PREE-
USUNAC JAC POMOC

llustr. 1.48 Tabela narzedzi dla obrébki toczeniem
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Zastosowanie tabeli narzedzi
Przyktad: zapis przesuniecia narzedzia do tabeli narzedzi

Wprowadzenie przesuniecia narzedzia z NARZEDZIE/USTALIC

Przy pomocy funkcji NARZEDZIE/USTALIC okreslamy przesuniecie
narzedzia, jesli Srednica przedmiotu jest znana. Patrz llustr. 1.49

ENTER

EDI“

ND 522/523

Obtoczy¢ przedmiot o znanej Srednicy na osi X.

Prosze nacisna¢ klawisz NARZEDZIE. Prosze
przesungc¢ kursor na zadane narzedzie.

Prosze potwierdzi¢ wprowadzenie klawiszem
ENTER.

Prosze nacisng¢ klawisz osi X.

Zapisac pozycje wierzchotka narzedzia, np.
X=20 mm.

Prosze sie upewni¢, iz ND 522/523 znajduje sie w
trybie wyswietlania srednicy (), kiedy zostaje
wprowadzona wartos¢ srednicy.

Prosze dotknaé¢ powierzchni czotowej obrabianego
przedmiotu.

Prosze przesung¢ kursor na os Z.

Ustawi¢ wskazanie pozycji dla wierzchotka narzedzia
na zero, Z = 0. Potwierdzi¢ z ENTER.

llustr. 1.49

| — 4 Funkcje dla obrébki toczeniem
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Okresli¢ przesuniecie narzedzia z NOTOWAC/USTALIC

Przy pomocy funkcji NOTOWAC/USTALIC okreslamy przesuniecie
narzedzia przy obcigzeniu, jesli Srednica obrabianego przedmiotu nie
jest znana. Patrz llustr. 1.50.

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

Zastosowanie funkcji NOTOWAC/USTALIC:

Prosze nacisna¢ klawisz NARZEDZIE. Wybra¢
zgdane narzedzie i potwierdzi¢ klawiszem ENTER.

(NN

llustr. 1.50 Okreslenie przesuniecia narzedzia

B:0l W:1 [V: O 0:00/ HH | ABS |  INASTAKI

Prosze nacisna¢ klawisz osi X.

]

Obloczvé brzedmiot na osi X HARZEDZIE FHASTAKIC ||% 0.0002
yep ' NARZEDZE—— | 0.000
.l 15.000[
NOToWAC | Nacisnac softkey NOTOWAC, podczas gdy Z Przedmiot w X
narzedzie znajduje sie jeszcze przy pracy. obtoczyé i
hacishac
HOTOWAC lub
Prosze odsuna¢ narzedzie od materiatu. zapisac poz.
Teraz nalezy wytgczy¢ wrzeciono i zmierzy¢ srednice HOTOWAC POHOC

obrabianego przedmiotu.
llustr. .51 Maska wprowadzenia NARZEDZIE/
USTALIC

nH Zapisa¢ zmierzong $rednice, np. 15 mm i potwierdzi¢
z ENTER.

Prosze sie upewni¢, iz ND 522/523 znajduje sie w
trybie wyswietlania srednicy (), kiedy zostaje
wprowadzona wartos¢ srednicy.
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Klawisz PUNKT BAZOWY

Podstawowe informacje: Patrz ,Klawisz PUNKT BAZOWY” na stronie
36. Punkty bazowe okreslajg przyporzadkowanie pomiedzy pozycjami
osi i wyswietlanymi wartosciami. W przypadku wiekszosci operaciji
tokarskich istnieje tylko jeden punkt odniesienia w osi X (punkt
srodkowy zamocowania), jednakze definicja dodatkowych punktow
odniesienia dla osi Z moze okazac sie korzystna. W tabeli punktow
odniesienia mozna zapisa¢ do 10 takich punktéw bazowych. Punkty
bazowe mozna okresli¢ najprosciej, dotykajac przedmiotu o znanej

Srednicy lub na znanej pozycji a nastepnie zapisujac ustalong wartos¢.

Przyktad: ustalanie punktu odniesienia przedmiotu. Patrz llustr. 1.52 &
llustr. 1.53.

Kolejnosc¢ przy ustalaniu w tym przyktadzie: X - Z

Przygotowanie:

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

Nacisna¢ klawisz PUNKT BAZOWY.

Kursor znajduje sie teraz na polu NUMER PUNKTU

BAZOWEGDO.
Prosze zapisa¢ numer punktu bazowego i przesunaé
kursor klawiszem W DOkna pole OS X.
@ Prosze dotknaé przedmiotu na pozycji
ND 522/523

llustr. 1.52 Wyznaczenie punktu odniesienia
obrabianego przedmiotu

| — 4 Funkcje dla obrébki toczeniem

B:2 W:1 IV: Ol 0:001 MM | ABS |  INASTAMI
USTALIC PUNKT BAZOWY || 0.000%
(HI.IHEH PUHKTU BHEI]HE|G|[E 0.000
Z
PUNKT BAZOMY Pow.czol.
X 20.000 # | |dotknac w 2 i
0.0 nac.HOTOKAC lub
zapis poz.
NARZ.
HOTOWAC POMOC
llustr. 1.53



| — 4 Funkcje dla obrébki toczeniem

WYZNACZYC PUNKT ODNIESIENIA NA X

nn Prosze zapisa¢ zmierzona na tej pozycji Srednice.

= Prosze sie upewni¢, iz ND 522/523 znajduje sie w
trybie wyswietlania srednicy (), kiedy zostaje
wprowadzona wartos¢ srednicy.

Przemiesci¢ kursor klawiszem W DOL na pole OS Z.

@ Prosze dotkna¢ przedmiotu na pozyciji
WYZNACZYC PUNKT ODNIESIENIA NA Z

Zapisac¢ pozycje wierzchotka narzedzia (Z = 0 mm)
n dla wspétrzednej Z-punktu odniesienia.

SNBIS2E Prosze potwierdzi¢ z ENTER.
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Ustalenie punktéw odniesienia przy pomocy funkcji NOTOWAC/

USTALIC

Jesli narzedzie znajduje sie w stanie obcigzenia i operatorowi i nie jest
znana $rednica obrabianego przedmiotu, to nalezy uzywac funkgciji
NOTOWAC/USTALIC dla okreslania punktu bazowego. Patrz llustr.
1.54 & llustr. 1.55

Zastosowanie funkcji NOTOWAC/USTALIC :

HOTOHAC

ND 522/523

Nacisna¢ klawisz PUNKT BAZOWY.

Kursor znajduje sie obecnie w polu NUMER PUNKTU
BAZOWEGO.

Prosze zapisa¢ numer punktu bazowego i przesungé
kursor klawiszem W DOL na pole OS X.

Obtoczy¢ przedmiot na osi X.

Nacisna¢ softkey NOTOWAC, podczas gdy
narzedzie znajduje sie jeszcze przy pracy.

Prosze odsuna¢ narzedzie od materiatu.

Teraz nalezy wytgczy¢ wrzeciono i zmierzy¢ srednice
obrabianego przedmiotu.

Zapisa¢ zmierzong Srednice, np. 15 mm i potwierdzi¢
z ENTER.

Prosze sie upewni¢, iz ND 522/523 znajduje sie w
trybie wyswietlania srednicy (), kiedy zostaje
wprowadzona wartos¢ $rednicy.

| — 4 Funkcje dla obrébki toczeniem

llustr. 1.54
B:2/ H:1 |V: OI 0:001 MM | ABS |  IHASTAMI
USTALIC PUNKT BAZOWY |[x 0.0002
—HUMER PUNKTU BFIZI]HE|E[IZ 0.000
2

—PUNKT BRAZOMY Zapisaé nows

% Y] - ||| pozycje

7 rzeczywista

narzedzia.
POMOC

llustr. 1.55 Ustalenie punktéw odniesienia przy

pomocy funkcji NOTOWAC/USTALIC
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Klawisz KALKULATOR STOZKA

Mozna oblicza¢ formy stozkowe, zapisujac bezposrednio wymiary z . . . .
rysunku technicznego lub dotykajac przedmiotu w formie stozka B:0 W:1 [Y: Of 0:00] MM | ABS | |

narzedziem lub enkoderem. KALKULATOR STOZKA Zapisaé druga
Kalkulator stozka wykorzystujemy dla obliczania kata stozka. Patrz —SREDRICA—— || $rednice.
llustr. 1.56 i llustr. 1.57. 01 10.0000

Warto$ci wprowadzenia: 02

Obliczenie na podstawie proporcji stozka: —DLUGDSC

Zmiana promienia stozka 25.0000 _
Diugosé stozka kAT - _TF
5.7106°

Obliczenie na podstawie dwoch $rednic (D1 i D2) i dtugosci:

Srednica poczatkowa
ca pocza NOTOHAC POMOC
Srednica koncowa
Dtugos¢ stozka llustr. 1.56 Maska wprowadzenia Kalkulator stozka —
Srednica 1
Nacisna¢ klawisz KALKULATOR.

Wyswietlony teraz na ekranie pasek z softkeys
zawiera m.in. funkcje kalkulator stozka. B:0l H1 |V: Ol 0:001 HM | ABS | |

D1/D2 DIUGO$E KALKULATOR STOZKR ||Zapisac pierwsza

—SREDHICA———— | | ér-ednice.
STOZER: Dla obliczenia kata na podstawie dwéch $rednic i 01 10.0000
D1/D2/L | gugosci, naciskamy softkey STOZEK: D1/D2/L. 14 5.0000

Pierwszy punkt stozka, SREDNICA 1: zapisujemy —DEUGOSC
wartos¢ albo klawiszami numerycznymi i 25 0000 —
potwierdzamy z ENTER lub dotykamy punktu przy -
pomocy narzedzia i przejmujemy te warto$é z —KAT i '_
NOTOWAC. 5.7106° —
Powtdrzy¢ te metode dla pola SREDNICA 2.
Jesli wykorzystujemy klawisz NOTOWAC , to kat HOTDHAC POMOC
stozka zostaje obliczany automatycznie.
Jezeli uzywamy klawiszy numerycznych, to llustr. 1.57 Maska wprowadzenia Kalkulator stozka —
zapisujemy warto$¢ w polu DLUGOSC i Srednica 2

potwierdzamy z ENTER. Obliczony kat stozka
pojawia sie w polu KAT.

PROPORCJE STOzKA

STOZEE: Dla obliczenia kata ze stosunku $rednicy do dtugo$ci
PROPOR. naciskamy softkcy PROPORCJE STOZKA.
Klawiszami numerycznymi zapisujemy wartosci do
pdl ZAPIS 1i ZAPIS 2. Potwierdzamy kazdy zapis
klawiszem ENTER.

Obliczony stosunek i obliczony kat pojawiaja sie w
odpowiednich polach.
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Nastawienie wartosci

Funkcja WARTOSC USTALIC zostata juz opisana w tej instrukcji
(Patrz ,Nastawienie wartosci” na stronie 40). Informacje i przyktady na
odpowiednim rozdziale odnosza sie do obrébki frezowaniem. Opisane
tam podstawowe zagadnienia obowigzuja takze dla obrébki toczeniem
za wyjatkiem dwadch funkcji: przesuniecie $rednicy narzedzia (R+/R-)
i zapis wartosci promienia i Srednicy.

Przesuniecie promienia narzedzia nie dotyczy narzedzi tokarskich i
dlatego tez funkcja ta nie znajduje sie do dyspozyciji dla toczenia, jesli
zostaje wykorzystywana funkcja WARTOSC NASTAWIC.

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

Softkey Rx (promien/srednica)

Na rysunku technicznym czesci toczone sg z reguty wymiarowane ze
Srednicg. ND 522/523 moze ukaza¢ zaréwno wartosci srednicy jak i
promienia. Jedli dla danej osi zostaje ukazana srednica, to za
wartoscig pozycji pojawia sie symbol (). Patrz llustr. 1.58.

Przyktad: wskazanie promienia pozycja 1 X =20 mm

wskazanie $rednicy, pozycja 1 X = 40 mm

Przy pomocy softkey Ry mozna przetacza¢ pomiedzy
wskazaniem $rednicy i promienia.

R

ND 522/523

llustr. 1.58 Przedmiot do przyktadu ,wskazanie
$rednicy/promienia”
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Klawisz KOMPONENTY WEKTORA

Funkcja komponenty wektora dzieli przemieszczenie na jego
sktadowe osi wzdtuznej i poprzecznej. Patrz llustr. 1.59. Przy nacinaniu
gwintu na przyktad, mozna za pomocag komponentéw wektora na osi X
wyswietli¢ Srednice gwintu, chociaz obracamy kétkiem osi
komponentéw (sanie narzgdziowe). Za pomocag komponentow
wektora mozna wyznaczy¢ warto$¢ dla wymaganej srednicy lub
promienia na osi X oraz "przejechac¢ na zero"..

Jesli uzywamy funkcji komponentow wektora, to enkoder

@5 osi komponentéw (sanie narzedziowe) musi zostaé
przyporzadkowany dolnemu wskazaniu osi. Komponent
odpowiedzialny za dosuw poprzeczny zostaje wéwczas
ukazany jako gérna o$. Komponent wykonujacy
przemieszczenie wzdtuzne, zostaje wyswietlany jako
Srodkowa 0s.

Prosze nacisng¢ klawisz KOMPONENTY WEKTORA.

Nacisna¢ softkey ON, jesli chcemy aktywowac funkcje
KOMPONENTY WEKTORA.

Prosze przemiesci¢ kursor na pole KAT i zapisa¢ 0° dla kata pomiedzy
osig wzdiuzng (sanie wdtuzne) i osig komponentéw (sanie
narzedziowe). Tym samym podajemy, czy sanie narzedziowe majg
przemieszczac sie rownolegle do san wzdtuznych. Prosze potwierdzi¢
z ENTER.
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llustr. 1.59 Komponenty wektora
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Sprzezenie osi Z (tylko dla obrobki toczeniem)

W przypadku trzyosiowego modelu ND 522/523 funkcja sprzegania
osi daje mozliwos¢ sprzezenia osi Z,z osig Z. Suma drog
przemieszczenia moze zostaé wyswietlona zaréwno we wskazaniu osi
Zijak i we wskazaniu osi Z. Patrz llustr. 1.60.

Sprzezenie osi Z

Nacisna¢ i trzymac nacisnietym klawisz Z, przez ok. 2 sekundy, jesli
0$ Zi 0$ Z zostajg sprzegane a suma drdg przemieszczenia ma zostaé
wyswietlona we wskazaniu osi Z,. Suma drég przemieszczenia
obydwu osi Z zostaje wyswietlona we wskazaniu osi Zgnatomiast
wskazanie osi Z wygasa. Patrz llustr. 1.61.

Nacisna¢ i trzymac nacisnietym klawisz Z przez ok. 2 sekundy, jesli
sprzegamy 08 Z,i 0$ Z a suma drog przemieszczenia ma zostaé
wyswietlona we wskazaniu osi Z. Suma drég przemieszczenia obydwu
osi Z zostaje wyswietlona we wskazaniu osi Z natomiast wskazanie
osi Zowygasa. Sprzeganie osi pozostaje zachowane po wytgczeniu
wyswietlacza potozenia.

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

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

Dezaktywowanie sprzezenia osi

Sprzeganie osi mozna anulowac¢, naciskajac klawisz osi z
wygaszonym wskazaniem. Wartosci dla osi Zoi Z sg woéwczas
wyswietlane osobno.

ND 522/523
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llustr. 1.60 Standardowe wskazanie osi
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llustr. 1.61 Z-sprzezenie osi aktywne
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Il -1 Montaz i podiaczenie do

instalacji elektrycznej

Zakres dostawy

Wyswietlacz potozenia ND 522/523
tacznik sieciowy

Krotka instrukcja

Przegub obrotowo-nachylny

Osprzet

Ptyta montazowa
Ramie montazowe z kompletem czesci

Wyswietlacz potozenia ND 522/523

Miejsce ustawienia

Prosze tak ustawi¢ wyswietlacz potozenia w miejscu z dobrg
wentylacjg, aby byt dobrze osiggalny podczas normailnej pracy.

Ustawienie i zamocowanie wyswietlacza potozenia

Przy pomocy uchwytu mocujgcego ND 522/523 zostaje zamocowany
od dotu na ramieniu montazowym. W osprzecie montazowym
wyswietlacza znajduje sie komplet czesci dla przegubu obrotowo-
nachylnego: Patrz ,ND 522/523 uchwyt ID 618025-01” na stronie 92.

Podtaczenie do instalacji elektrycznej

Zawarte w wyswietlaczu elementy konstrukcyjne nie
wymagaja konserwaciji. Dlatego tez nie nalezy otwiera¢
korpusu ND 522/523.

Kabel sieciowy moze mie¢ dtugos¢ do 3 m.

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

wytgczonym urzadzeniu! Wewnetrzne elementy

C Dokonywanie potaczen i roztaczen wtykowych tylko przy
konstrukcji mogg w przeciwnym razie zosta¢ uszkodzone.

Uzywac tylko oryginalnych bezpiecznikéw przy zmianie!

72
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Wymagania dotyczace instalacji elektrycznej
Napiecie 100 - 240 V~

Moc maks. 25 VA

Czestotliwos¢ 50/60 Hz

Bezpiecznik 500 mA/250 V~, 5 mm x 20 mm, Slo-Blo (bezpiecznik
sieciowy i bezpiecznik neutralny)

Wymogi dotyczace otoczenia

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

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

Temperatura magazynowania —20° do 70°C (—4° do 158°F)

Waga mechaniczna 2,6 kg (5,81b.)

Okablowanie tacznika sieciowego (patrz llustr. 11.1)

Podtaczenie do sieci w kontaktach L i N

Uziemienie ochronne do kontaktu: @

Minimalny przekréj poprzeczny kabla sieciowego: 0,75 mm?

Uziemienie

by¢ potaczone z centralnym punktem uziemienia
maszyny! Minimalny przekréj poprzeczny kabla
sieciowego: 6 mm~, patrz llustr. I1.2.

2 Podtaczenie uziemienia na tylnej stronie obudowy musi

Konserwacja zapobiegawcza

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

ND 522/523

llustr. 11.1  tacznik sieciowy
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llustr. 1.2 Podtgczenie uziemienia na tylnej stronie

obudowy
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Podtaczenie przyrzadéw pomiarowych

ND 522/523 moze by¢ uzywany z enkoderami liniowymi i katowymi

firmy HEIDENHAIN, wysytajgcymi cyfrowe sygnaty TTL.

| Kable taczeniowe mogg mie¢ dtugos¢ do 30 m.

2 Dokonywanie potaczen i roztaczen wtykowych tylko przy

wytaczonym urzadzeniu!

Oblozenie pindw wejs¢ przyrzadéw pomiarowych

Sub-D wtyk
9-biegunowy

Sygnat

1

N/C

Uat

Ua1

Ua2

Ua2

0V (Un)

+V (Up)

Uao

O || N[Ol | N~ ODN

Uao

Przyporzadkowanie wejscia przyrzadu pomiarowego i osi mozna

dowolnie okreslié.

Nastawiona z gory konfiguracja:

Wejé_cie przyrzadu Frezowanie Toczenie
pomiarowego
X1 X
X2 Zy
X3 z
74

llustr. 1.3 9-biegunowe ztacze (trzpien) X1 — X3 dla
wejscia enkodera w tylnej czesci korpusu

ND 522/523

llustr. 1.4  Wejscia enkoderéw na tylnej stronie

obudowy ND 522/523
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Il - 2 Nastawienie systemu

Parametry menu NASTAWIENIE SYSTEMU

Menu NASTAWIENIE SYSTEMU wywotujemy, naciskajac na softkey
NASTAWIENIE a nastepnie softkey NASTAWIENIE SYSTEMU.
Patrz llustr. I1.5

Parametry menu NASTAWIENIE SYSTEMU zostajg zdefiniowane po
pierwszej instalacji i nie muszg by¢ z reguty zbyt czgsto zmieniane.
Dlatego tez parametry menu NASTAWIENIE SYSTEMU sg
zabezpieczone hastem: (95148). Prosze zapisa¢ wtasciwe hasto
klawiszami numerycznymi i potwierdzi¢ z ENTER.

Definiowanie enkodera

Przy pomocy parametru ENKODER DEF. okreslamy rozdzielczo$¢ i
typ enkodera (przetwornik liniowy lub obrotowo-impulsowy), kierunek
zliczania i typ znacznikéw referencyjnych. Patrz llustr. 11.6.

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

Wybieramy ten enkoder, ktéry chcemy zmieni¢ i potwierdzamy z
ENT.

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

W przypadku enkoderéw liniowych wybieramy w polu
ROZDZIELCZOSC z softkey ZGRUBNIEJ lub DOKLADNIEJ
rozdzielczo$¢ enkodera w um (10, 5, 2, 1, 0,5). Mozna zapisa¢
zadang rozdzielczos¢ takze po prostu przy pomocy klawiszy
numerycznych. W przypadku przetwornikéw obrotowo-impulsowych
podajemy liczbe kresek przyrzadu na jeden obrét.

W polu ZNACZNIK REFERENCYJNY wybieramy przy pomocy
softkey REF-ZNACZNIK, czy enkoder nie posiada znacznikow
referencyjnych [BRAK], jeden znacznik referencyjny [JEDEN] lub
kodowane znaczniki referencyjne [KODOWANE] .

W polu KIERUNEK ZLICZ. wybieramy przy pomocy softkeys
DODATNI lub UJEMNY kierunek zliczania. Jesli stét maszynowy
przemieszczamy w tym samym kierunku jak i kierunek zliczania
enkodera, to wybieramy kierunek zliczania DODATNI. Jezeli te
kierunki nie sg analogiczne, to wybieramy UJEMNY.

W polu KONTROLA BLEDOW wybieramy z softkey ON lub OFF,
czy btedy sygnatu nalezy kontrolowac. Jesli pojawi sie komunikat o
btedach, to mozna go usung¢ klawiszem C .

ND 522/523
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llustr. 1.5 Menu NASTAWIENIE SYSTEMU
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5.0 pm
—ZHACZHIK REFERENC.—
KODDHAKE
DLUGOSC
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llustr. 1.6 Maska wprowadzenia Definiowanie

enkodera



Konfigurowanie wskazania

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

temu

> Prosze wybra¢ zadane wskazanie i potwierdzi¢ z ENTER.

wskazanie. Przy pomocy klawisza W PRAWO lub W
LEWOwybieramy o0s.

Prosze przesung¢ kursor na pole WEJSCIE.

ienie sys

wskazania.

dla wskazania kata.

Il — 2 Nastaw

Sprzeganie wejs¢

Naciskamy numeryczny klawisz, przyporzagdkowany wejsciu
enkodera w tylnej czesci korpusu wyswietlacza. Przy pomocy
softkeys + lub — fgczymy pierwsze wejscie z drugim. Numery wejs¢
zostajg wysSwietlane obok osi i wskazuja, iz chodzi o sprzezong

pozycje (np. 2 + 3). Patrz llustr. 11.8.

Korekcja bledow

Ustalona przez przyrzad pomiarowy droga przemieszczenia narzedzia
skrawajacego nie zawsze odpowiada rzeczywistej drodze pokonane;j
przez narzedzie. Btad skoku wrzeciona albo ugiecie i przechylenie osi
moga 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 lub przy
pomocy wymiaréw koncowych. Przy pomocy analizy btedéw mozna
okresli¢ konieczng kompensacje btedéw (liniowo lub nieliniowo).

ND 522/523 moze te btedy skorygowacé. Dla kazdego przyrzadu
pomiarowego (na kazdej osi) mozna zaprogramowac wtasng korekcje

bteddw.

Ta korekcja btedéw znajduje sie do dyspozycji tylko, jesli

@ uzywamy enkoderow liniowych.

76

Przy pomocy softkey ON/OFF aktywujemy lub dezaktywujemy

Z 1, 2 lub 3 wybieramy numer wejscia enkodera (X1, X2 lub X3).

Prosze przesuna¢ kursor na pole ROZDZIELCZOSC. Przy pomocy
softkeys ZGRUBNIEJ lub DOKELADNIEJ wybieramy rozdzielczosé

W przypadku enkoderéw katowych przemieszczamy kursor na pole
WSKAZANIE KATA. Przy pomocy softkey KAT wybieramy format
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Liniowa korekcja bledow

Liniowa korekcja btedéw moze byé wykorzystywana, jesli pomiar
poréwnawczy przyrzadem referencyjnym wykazuje, iz istnieje liniowe
odchylenie na catej dlugosci pomiarowej. To odchylenie moze by¢
skompensowane poprzez wspotczynnik korekcji arytmetycznie. Patrz
llustr. 1.7 & llustr. 11.8

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

Prosze podac¢ wspotczynnik kompensacji w ppm (odpowiada pm na
m lub pcal na cal) i potwierdzi¢ z ENTER.

Nieliniowa korekcja btedow

Jesli pomiar poréwnawczy wykazuje alternujacy lub fluktuacyjny btad
nalezy uzywac nieliniowej korekcji btedéw. Niezbedne wartosci
korekciji zostajg obliczane i zapisane w tabeli. ND 522/523 wspomaga
do 200 punktow korekcji na jedng 0s. Okreslenie btedu pomiedzy
dwoma sasiednimi punktami korekcji nastepuje poprzez liniowg
interpolacje.

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

@ Nieliniowa korekcja btedéw znajduje sie do dyspozyciji

Utworzenie tabeli dla nieliniowej kompensaciji btedéw

Prosze wybra¢ NIELINIOWO przy pomocy softkey TYP.

Jesli chcemy utworzy¢ nowg tabele kompensacji btedéw, nalezy
najpierw nacisnac¢ softkey EDYCJA TABELI Prosze potwierdzi¢ z
ENTER.

Wszystkie punkty korekcji (maks. 200) leza w tej samej odlegtosci od
siebie. Prosze ustawi¢ kursor na ODSTEP, nacisng¢ ENTER i
zapisac¢ odlegtos¢ pomiedzy pojedynczymi punktami korekcji.
Prosze nacisna¢ klawisz W DOL.

ND 522/523

Dla obliczania liniowej korekcji btedow uzywac
nastepujacego wzoru:

Wspétczynnik korekciji

LEC = (—S,\_AM ) x 106 ppm

przy czym S = zmierzona dtugosé¢ przyrzadem
referencyjnym
M = zmierzona diugosc¢ przyrzadem
pomiarowym na osi

Przyktad

Jeslizmierzona przyrzadem referencyjnym dtugosc
wynosi 500 mm i enkoder liniowy osi X-mierzy
tylko 499,95, to otrzymujemy wspotczynnik
korekcji LEC wynoszacy 100 ppm dla osi X-:

= ( 500 —499.95
LEC = (W) X 106 ppm
LEC =100 ppm
(zakraglony na nastepna liczbe
catkowita)

llustr. 1.7 Wzér dla obliczania liniowej korekc;ji
btedow

B:0 W:1 |V: 0| 0:001 WH | ABS | |
KOREKCJA BLEDOH

Korekcja bledow jest

—HEJSCIE ¥1——— | |wylaczona dla tego
0 PPH |||wejécia (OFF).
—HEJSCIE X2———
Przy pomocy softkey
OFF TYP wybraé liniowa lub
—HEJSCIE X3 nieliniowa korekcje
| OFF] biedsuw.
TYP
[0FF] POHOC
llustr. 11.8  Maska wprowadzenia dla liniowej korekcji
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"
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= Prosze zapisa¢ punkt startu. Punkt startu odnosi sie do punktu
E odniesienia (bazy) enkodera. Jezeli nie znamy tej odlegtosci, to
Q mozna przejecha¢ na punkt startu i POZYCJA UCZYC nacisna¢.
1‘;; Prosze potwierdzi¢ z ENTER.
>
(7))
2
c
2
©
whd
(7))
©
Z
N
I
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Konfigurowanie tabeli kompensacji btedow

Prosze nacisna¢ softkey EDYCJA TABELLI, jesli chcemy wyswietli¢
zapisy w tabeli.

Przy pomocy klawisza W GORE lub W DOtalbo klawiszy
numerycznych przemieszczamy kursor na punkt korekcji, ktory
chcemy wstawi¢ lub zmieni¢. Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

Prosze zapisa¢ zmierzony na tej pozycji blad. Prosze potwierdzi¢ z
ENTER.

Kiedy zakoniczymy wprowadzenie, zamykamy tabele klawiszem C i
powracamy do maski wprowadzenia KOREKCJA BLEDOW .

Odczytywanie grafiki

Tabela korekcji btedéw moze zosta¢ wyswietlona jako tabela lub jako
grafika. W grafice zostaje przedstawiony btgd konwersowania w
poréownaniu do wartosci pomiaru. Grafika posiada state odlegtosci
punktéw. Jesli przemieszczamy kursor po tabeli, to ten zapis w tabeli,
na ktérym on wiasnie sie znajduje, odpowiada zaznaczonemu
niebieskg, pionowa kreska punktowi na grafice.

Wyswietlanie tabeli kompensacji bledéw
Prosze nacisng¢ softkey EDYCJA TABELI

Przy pomocy softkey WIDOK przetgczamy pomiedzy trybem tabeli i
trybem grafiki.

Przy pomocy klawisza W GORE lub W DOLIub klawiszy
numerycznych przemieszczamy kursor w tabeli.

Dane tabeli kompensaciji btedéw mozna zapisa¢ do pamieci poprzez
port USB w PC lub zatadowac¢ z PC.

Eksport aktualnej tabeli kompensacji bledéw
Prosze nacisng¢ softkey EDYCJA TABELI
Prosze nacisng¢ softkey IMPORT/EKSPORT.
Prosze nacisng¢ softkey EKSPORT TABELL.

Importowanie nowej tabeli kompensacji btedéw
Prosze nacisna¢ softkey EDYCJA TABELI
Prosze nacisnag¢ softkey IMPORT/EKSPORT.
Prosze nacisng¢ softkey IMPORT TABELI.

ND 522/523
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Kompensacja luzu

Jezeli uzywamy enkodera ze $rubg napdowa, to zmiana kierunku stotu
moze spowodowac btedng wartosé pozycji ze wzgledu na konstrukcje
$ruby napedowe;j. Ten biad zostaje oznaczany mianem btedu
rewersyjnego. Moze on zosta¢ skorygowany, a mianowicie poprzez
wprowadzenie wielkosci btedu wprowadzenia, wystepujacego w
Srubie napedowej, w funkcji KOMPENSACJA LUZU. Patrz llustr. I1.9.

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

Jesli kompensacja luzu nie ma by¢ wykonywana, to nalezy
wprowadzi¢ wartos¢ 0,000.
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B:0l H:1 [V: Of 0:00 HH | ABS | |

KOMPENSACJA LUZU  ||Podac biad
—HEJSCIE ¥1—— | |rewersyjny pomiedzy
I ¥ | (cnkoderem i maszyna.
—HEJSCIE ¥2———
OFF
—HEJSCIE ¥3———
OFF
. POMOC

llustr. 1.9 Maska wprowadzenia kompensac;ji luzu

Il Informacja techniczna @



Nastawienie aplikacji

Przy pomocy parametru ANWENDUNG EINSTELLEN okreslamy
aplikacje, dla ktorej chcemy wykorzystywaé wyswietlacz potozenia.
Mozna wybiera¢ pomiedzy FREZOWANIE i TOCZENIE. Patrz llustr.
11.110

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

W polu LICZBA OSI wybieramy liczbe koniecznych osi. Zostaje
wyswietlany softkey, przy pomocy ktérego mozna wybieraé albo 2 albo
3 osie.

Diagnoza

Przy pomocy parametréw menu DIAGNOZA mozna sprawdzac
klawiature i wyswietlacz. Patrz llustr. 11.11

Test klawiatury

Na wyswietlonej na ekranie klawiaturze widoczne jest, jesli nacisnieto
klawisz i nastepnie go zwolniono.

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

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

Test ekranu

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

ND 522/523

B:0l H:1 [V: O

0:001 MM | ABS | |

temu

NASTAKIENIE APLIKACJI ||Hybraé aplikac je g
—APLIKACJA FREZOHAHIE lub (7))
[ FRECONANIE (MU o
—LICZBA 0SI——— C
3 Z USTAMIENIE HWSTEPHE 9
zresetowaé wszystkie
P05 ODTHORZYC parametry na stan c%
OFF | |przy dostawie "J;
urzadzenia. ©
4
FREZDHAHIE | | USTAHIEHIE
TOCZENIE || HSTEPHE POMOC “I'
llustr. 11.10 Maska wprowadzenia NASTAWIENIE —
APLIKACJI -
B:0l W:1 |V: Ol 0:001 WM | ABS | |
Przy pomocy grafiki
[I 5%%% sprawdzic, czy
0000 naciskanie i zwalnianie
[I 0000 klawiszy funkc jonuje.
[I 0t Dla zakoficzenia testu
O CIC[]  ||nacisnac dwa razy
O= 00O |[klawisz C.
U™~ 0oo

llustr. 11.11 Maska wprowadzenia DIAGNOZA
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Il - 3 Parametry enkodera

W ponizszych tabelach zostaty przedstawione r6zne enkodery. W tych
tabelach przedstawione sg wszystkie parametry robocze, ktére nalezy

nastawi¢ dla enkoderow. Wiekszo$¢ danych mozna zaczerpna¢ z
instrukcji obstugi danego przyrzadu pomiarowego.

Przyktady nastawienia dla enkoderow liniowych firmy

HEIDENHAIN
Enkoder Rozdzielczos¢ Znaczniki
referencyjne
LS 328C 5 um Jeden/1000
LS 628C
LB 382z 1 Mm Jedna
IBV 101
LB 382C z 1 um Jeden/2000
IBV 101
LS 378C 1 um Jeden/1000
LS 678C
Przyktady nastawienia dla enkoderow katowych firmy
HEIDENHAIN
Enkoder Liczba Rozdzielczos¢ Znacznik
katowy dziatek referencyjny
ROD 420 50 bis 5000 1,8° do 64,8 sek. | Jedna
katowych
ROD 426 50 bis 10000 1,8°do 32.4 sek. | Jedna
katowych
ROD 1020 | 250 bis 3600 0,36° do 90 sek. Jedna
katowych
ROD 1070 | 1000 bis 3600 32,4 do 9 sek. Jedna
katowych
ERN 120 1000 bis 5000 | 324 do 64.8 sek. Jedna
katowych
ERN 420 250 bis 5000 0,36°do64,8sek. | Jedna
katowych
ERN 1020 | 250 bis 3600 0,36° do 90 sek. Jedna
katowych
ERN 1070 | 1000 bis 3600 | 32,4 do 9 sek. Jedna
katowych
82
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Przyktady nastawienia dla enkoderow katowych firmy

HEIDENHAIN
Przetworni Liczba Rozdzielczos¢ Znacznik
ki katowe dziatek referency
iny
ROD 225 9000 oder 36 do 18 sek. Jedna
10000 katowych
ROD 275 18000 3.6 do 1.8 sek. Jedna
katowych
ND 522/523
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Il - 4 Interfejs danych

ND 522/523 posiada port USB. Port USB obstuguje dwukierunkowg
komunikacje danych, pozwalajgcg na eksport danych lub import
danych z zewnetrznego urzgdzenia jak i zdalng obstuge poprzez
interfejs danych.

Nastepujace dane mogg by¢ przesytane od ND 522/523 do
zewnetrznego szeregowego urzadzenia:

parametry konfiguracji obrébki i parametry konfiguracji systemu
tabele nieliniowej korekcji bledow

Nastepujace dane mozna przesyta¢ z zewnetrznego urzadzenia do
ND 522/523:

rozkazy klawiszy z zewnetrznego urzgdzenia
parametry konfiguracji obrébki i parametry konfiguracji systemu
tabele nieliniowej korekcji bledow

W tym rozdziale mozna dowiedzie¢ sie wszystkiego, co dotyczy
Nastawienia interfejsu danych:

Port USB (Typ “B’)

Port USB znajduje sie na tylnej stronie korpusu wyswietlacza. Do tego
portu mozna podtaczy¢ nastepujgce urzadzenia:

personal computer (PC) z szeregowym interfejsem danych

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

Dla przesytania danych (eksport i import) pomiedzy ND 522/523 i PC,
musi by¢ zainstalowany na PC program komunikacyjny (np.
TNCremoNT). (TNCremoNT dostepny jest bezptatnie pod http://
filebase.heidenhain.de/doku/dt/serv_0.htm. Jesli potrzebujg Panstwo
wiecej informaciji, to prosze zwrdci¢ sie do przedstawiciela firmy
HEIDENHAIN.) Ten program zapewnia odpowiednie przygotowanie
danych, ktére zostajg wysytane lub przyjmowane przez szeregowe
tacze kablowe. Wszystkie dane zostajg przesytane w formacie
tekstowym ASCII pomiedzy ND 522/523 i PC.

Jesli chcemy eksportowaé dane od ND 522/523 do PC, to nalezy
uprzednio przygotowac¢ PC na przyjmowanie danych, aby mogt on
zapisywac¢ dane do pamieci w pliku. W tym celu prosze tak nastawic
program komunikacyjny, aby mégt on przeja¢ dane tekstowe ASCII z
tacza COM do pliku na PC. Jak tylko PC bedzie gotowy do
przyjmowania danych, to mozna rozpoczaé przesytanie danych z
softkey IMPORT/EKSPORT na ekranie ND 522/523. Nacisng¢ softkey
EXPORT.

Jezeli chcemy importowa¢ dane z PC do ND 522/523, nalezy
przygotowac wczesniej ND 522/523 do przyjmowania danych.
Nacisna¢ softkey IMPORT/EKSPORT. Wybra¢ IMPORT. Jak tylko
ND 522/523 bedzie gotowy, prosze tak nastawi¢ program
komunikacyjny na PC, aby zadany plik mogt by¢ przesytany w
formacie tekstowym ASCII.
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Format danych

Dane zostajg przesytane w nastgpujacej kolejnosci:

Protokoty komunikacji, jak np. Kermit lub Xmodem, nie sg
QI_% obstugiwane przez ND 522/523.

Obstuga z zewnetrznego urzadzenia poprzez port USB

Poprzez port USB mozna obstugiwa¢ wyswietlacz potozenia z
zewnetrznego urzadzenia. Nastepujgce rozkazy klawiszowe znajdujg

sie do dyspozycji:
format
<ESC>TXXXX<CR> klawisz jest nacisniety
Sekwencja rozkazéow Funkcja
<ESC>T9000<CR> Klawisz ‘0’
<ESC>T9001<CR> Klawisz ‘1’
<ESC>T9002<CR> Klawisz 2’
<ESC>T9003<CR> Klawisz ‘3’
<ESC>T9004<CR> Klawisz ‘4’
<ESC>T9005<CR> Klawisz ‘5’
<ESC>T9006<CR> Klawisz ‘6’
<ESC>T9007<CR> Klawisz ‘7’
<ESC>T9008<CR> Klawisz ‘8’
<ESC>T9009<CR> Klawisz ‘9’
<ESC>T9010<CR> Klawisz ‘CE’ lub ‘CL’
<ESC>T9011<CR> Klawisz ‘.’
<ESC>T9012<CR> Klawisz ‘ENTER’
<ESC>T9013<CR> Klawisz ‘X’
<ESC>T9014<CR> Klawisz 'Y'/'Z’I'Zy
<ESC>T9015<CR> Klawisz ‘Z’
<ESC>T9016<CR> Klawisz ‘Softkey 1’
<ESC>T9017<CR> Klawisz ‘Softkey 2’
<ESC>T9018<CR> Klawisz ‘Softkey 3’
<ESC>T9019<CR> Klawisz ‘Softkey 4’
<ESC>T9020<CR> Klawisz ‘W LEWO’
<ESC>T9021<CR> Klawisz ‘W PRAWOQO’
<ESC>T9022<CR> Klawisz ‘W GORFE’
<ESC>T9023<CR> Klawisz ‘W DOL’
<ESC>T9024<CR> Klawisz ‘+’
<ESC>T9025<CR> Klawisz *~’

ND 522/523
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Il — 4 Interfejs danych

Sekwencja rozkazéow Funkcja

<ESC>T9026<CR> Klawisz ‘X’

<ESC>T9027<CR> Klawisz ‘/

<ESC>T9028<CR> Klawisz ‘Pierwiastek kwadratowy’

<ESC>T9029<CR> Klawisz ‘P’

<ESC>T9030<CR> Klawisz ‘INK/ABS’

<ESC>T9031<CR> Klawisz ‘1/2’

<ESC>T9032<CR> Klawisz ‘KALKULATOR’

<ESC>T9033<CR> Klawisz ‘PUNKT BAZOWY’

<ESC>T9034<CR> Klawisz ‘NARZEDZIE’

<ESC>T9035<CR> Klawisz ‘OKREG ODWIERTOW’

<ESC>T9036<CR> Klawisz ‘RZAD ODWIERTOW’

<ESC>T9037<CR> Klawisz ‘FREZOWANIE POW.
UKOSNEJ/’KOMPONENTY
WEKTOROW’

<ESC>T9038<CR> Klawisz ‘FREZOWANIE £UKU/
KALKULATOR STOZKA'
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Il - 5 Wydawanie wartosci
pomiarowych

Przyktady wydawania znakéw na interfejsie danych

Przy pomocy PC mozna takze odbiera¢ wartosci z ND 522/523. Dla
tych trzech przyktadow na tej stronie obowigzuje: wydawanie wartosci
pomiaru zostaje uruchomione z Ctrl B (przy przesytaniu poprzez port
USB). Przy pomocy polecenia Ctrl B przesytamy aktualne warto$ci
wskazania trybu pracy warto$¢ rzeczywista lub dystans do pokonania
— w zalezno$ci od tego, ktéry z obydwu trybow jest wiasnie aktywny.

Przyktad 1: os$ linearna ze wskazaniem promienia X = + 41,29 mm

Xl =1]+ 41 . 29 R

<CR>

<LF>

0$ wspotrzednych

znak rownosci

znak liczby

2 do 7 miejsc do przecinka

punkt dziesietny

1 do 6 miejsc po przecinku

jednostka miary: spacja przy mm, " przy calach

wskazanie warto$ci rzeczywistej:
R przy promieniu, D przy Srednicy

Wskazanie pozostatej do zadanego punktu drogi:

r przy promieniu, d przy $rednicy
powrét wézka (angl. Carriage Return)

posuw wierszowy (angl. Line Feed)

ND 522/523
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Przyktad 2: o$ obrotu ze wskazaniem stopni C = + 1260,0000°

Cl=]+ 1260

0000

W

<CR>

<LF>

0$ wspotrzednych
znak rownosci

znak liczby

4 do 8 miejsc do przecinka

punkt dziesietny

0 do 4 miejsc po przecinku

spacja

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

powr6t wozka (angl. Carriage Return)

posuw wierszowy (angl. Line Feed)

Przyktad 3: os obrotu ze wskazaniem stopni-minut-sekund

C = +360° 23" 45" "

Cl=|+] 360

23

45

W

<CR>

<LF>

08 wspotrzednych
znak réwnosci

znak liczby

3 do 8 miejsc ,stopni*
dwukropek

0 do 2 miejsc ,minut®
dwukropek

0 do 2 miejsc ,,sekund”

spacja

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

powrét wozka (angl. Carriage Return)

posuw wierszowy (angl. Line Feed)
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Il - 6 Dane techniczne dla obroébki

frezowaniem

ND 522/523 dane techniczne

Osie

2lub3o0siezA-Z 0-9

Wejscia enkoderéow

Cyfrowe sygnaty TTL; czestotliwos¢ wejsciowa max. 100 kHz
dla inkrementalnych enkoderow firmy HEIDENHAIN

Krok wskazania

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

Wyswietlacz

Monochromatyczny monitor dla wartosci potozenia, wskazania dialogéw i
zapisow, funkgciji graficznych, graficznego wspomagania pozycjonowania

Wskazanie statusu:

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

Numer narzedzia

Korekcja narzedzia R—, R+

Funkcje

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

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

Wspotczynnik skalowania
POMOC: zintegrowana instrukcja dla operatora

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

10 punktéw odniesienia i 16 narzedzi
Korekcja promienia narzedzia
Obliczanie pozyciji dla okregdéw odwiertéw i rzedéw odwiertéw

Korekcja btedow

Liniowo i nieliniowo, do 200 punktéw pomiarowych

Kompensacja luzu

Aplikacje z enkoderem obrotowo-impulsowym i Srubg napedowg

Interfejs danych

USB (typ portu B) 115 200 Baud
Dla wydawania wartosci pomiarowych i parametréw;
Dla zapisu parametréw i zewnetrznych rozkazow klawiszy

Osprzet

Plyta montazowa
Komplet czesci dla ramienia nachylnego

Przylaczenie sieciowe

100 V do 240 V; 50 Hz do 60 Hz; pobdr zasilania max. 25 VA

Temperatura robocza

0°C do 45°C (32 °F do 113 °F)

Temperatura magazynowania

-20°C do 70°C (-4°F do 158°F)

Stopien ochrony (EN 60 529)

IP 40 (IP 54 panel frontu)

Masa

2,6 kg

ND 522/523
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Il - 7 Dane techniczne dla obrébki toczeniem

Il = 7 Dane techniczne dla obrébki

toczeniem

ND 522/523 dane techniczne

Osie

2lub 3 osiezAdoZ Zg 0-9

Wejscia enkoderéow

Cyfrowe sygnaty TTL; czestotliwos¢ wejsciowa max. 100 kHz inkrementalnych
enkoderow HEIDENHAIN

Krok wskazania

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

Wyswietlacz

Monochromatyczny monitor dla wartosci potozenia, wskazania dialogow i
zapisow, funkcji graficznych, graficznego wspomagania pozycjonowania

Wskazanie statusu:

Numer narzedzia, tryb pracy REF, cale/milimetry, wspoéiczynnik skalowania,
posuw,

Wskazanie srednicy , stoper, punkt odniesienia

Funkcje

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

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

Wspétczynnik skalowania
POMOC: zintegrowana instrukcja dla operatora

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

10 punktéw odniesienia i 16 narzedzi
Zamrozenie pozycji narzedzia przy wyjsciu z materiatu

Kompensacja luzu

Aplikacje z enkoderem obrotowo-impulsowym i $rubg napedowag,

Korekcja btedow

Liniowo i nieliniowo, do 200 punktéw pomiarowych

Interfejs danych

USB (typ portu B) 115 200 Baud
Dla wydawania warto$ci pomiarowych i parametréw;
Dla zapisu parametrow i zewnetrznych rozkazow klawiszy

Osprzet

Ptyta montazowa
Komplet czesci dla ramienia nachylnego

Przylaczenie sieciowe

100 V do 240 V; 50 Hz do 60 Hz; pobdr zasilania max. 25 VA

Temperatura robocza

0°C do 45°C (32 °F do 113 °F)

Temperatura magazynowania

-20°C do 70°C (-4°F do 158°F)

Stopien ochrony (EN 60529)

IP 40 (IP 54 panel frontu)

Masa

2,6 kg
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Il - 8 Wymiary montazowe

Wymiary (mm, cale)
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Il - 9 Osprzet

Il — 9 Osprzet

Numery czesci Osprzet

Numer czesci Osprzet

532522-01 ND 522, w opakowaniu

532523-01 ND 523, w opakowaniu

625491-01 ND 522/523 ptyta montazowa, zapakowana

ND 522/523 uchwyt
ID 618025-01

Montaz wyswietlacza potozenia z ramieniem montazowym (informacja

referencyjna)

cooo0 |
So0095 f

JJ:/

- = Nakretka
= / zabezpieczajaca

Zacisk dla przegubu

Opcja ramie montazowe (nie
zawarte w dostawie)
‘;7 Uchwyt

Sworzen montazowy —

obotowego/nachylnego

Ptyta montazowa posiada rowek wpustowy,

@5 zapobiegajacy obracaniu sie nakretki zabezpieczajace;j
Nalezy zamontowa¢ wszystkie elementy na ramieniu.
Nastepnie nalezy dosung¢ wyswietlacz na zacisk.
Wypozycjonowac i zamocowac wyswietlacz, dokrecajac
uchwyt.
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Montaz wyswietlacza potozenia z ramieniem montazowym (informacja
referencyjna)

oo o
(/]

i o

oo/

[]

o
Lo
]

Plyta montazowa Nakretka
Opcja (nie zawarta w dostawie) zabezpieczajaca

(w komplecie
— P
= dostarczanych czesci)

. ) ) Zacisk dla przegubu
Sworzen zabezpieczajac / i obotowego/nachylnego

(w komplecie
dostarczanych czesci)

Il - 9 Osprzet

powierzchni maszyny. Zamontowanie elementow
montazowych na wyswietlaczu potozenia jest identyczne z
zamontowaniem kompletu czesci uchwytu, ktéry jest
dostarczany przez producenta.

RH_% Ptyta montazowa zostaje umocowana na pfaskiej

ND 522/523
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