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Grundlegendes | Uberblick

Uberblick

Dieses Kapitel beinhaltet Informationen Uber das vorliegende Produkt und die
vorliegende Anleitung.

Informationen zum Produkt

Produktbezeichnung ID Firmware-Version Index
POSITIP 8000 1089176-xx, 1252216.1.0.x
1089177-xx

Das Typenschild befindet sich auf der Geraterlckseite.
Beispiel:

POSITIP 80xx xxxxxx

ID 1234567-xx xx E
SN 12 345678 x

www.heidenhain.de ® e
2

1 Produktbezeichnung
2 Index
3 Identnummer (ID)

Ha

w e

500

Demo-Software zum Produkt

POSITIP 8000 Demo ist eine Software, die Sie unabhdngig vom Gerat auf einem
Computer installieren konnen. Mithilfe von POSITIP 8000 Demo konnen Sie die
Funktionen des Gerats kennenlernen, testen oder vorfiihren.

Die aktuelle Version der Software konnen Sie hier herunterladen:
www.portal.heidenhain.de

o Um die Installationsdatei aus dem HEIDENHAIN-Portal herunterladen zu
kdnnen, bendtigen Sie Zugriffsrechte auf den Portalordner Software im
Verzeichnis des entsprechenden Produkts.
Wenn Sie keine Zugriffsrechte auf den Portalordner Software besitzen,
kdénnen Sie die Zugriffsrechte bei Ihrem HEIDENHAIN-Ansprechpartner
beantragen.
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1.4

1.4.1

Dokumentation zum Produkt

Gultigkeit der Dokumentation
Vor Gebrauch der Dokumentation und des Gerats missen Sie tberprifen, ob
Dokumentation und Geréat Ubereinstimmen.

» Die in der Dokumentation angegebene ldentnummer und den Index mit den
Angaben auf dem Typenschild des Gerats vergleichen

» Die in der Dokumentation angegebene Firmware-Version mit der Firmware-
Version des Geréats vergleichen

Weitere Informationen: "Gerate-Informationen”, Seite 312

> Wenn die ldentnummern und Indizes sowie die Firmware-Versionen
Ubereinstimmen, ist die Dokumentation gultig

Wenn die ldentnummern und Indizes nicht Gbereinstimmen und
die Dokumentation somit nicht gultig ist, finden Sie die aktuelle
Dokumentation zum Gerat unter www.heidenhain.de.

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018
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1.4.2 Hinweise zum Lesen der Dokumentation

A WARNUNG

Unfalle mit tédlichem Ausgang, Verletzungen oder Sachschaden bei
Nichtbeachtung der Dokumentation!

Wenn Sie die Dokumentation nicht beachten, kénnen Unfélle mit todlichem
Ausgang, Verletzungen von Personen oder Sachschaden entstehen.

» Dokumentation sorgfaltig und vollstandig lesen
» Dokumentation aufbewahren zum Nachschlagen

Die folgende Tabelle enthalt die Bestandteile der Dokumentation in der
Reihenfolge ihrer Prioritat beim Lesen.

Dokumentation Beschreibung

Addendum Ein Addendum erganzt oder ersetzt die entspre-
chenden Inhalte der Betriebsanleitung und ggf.
auch der Installationsanleitung.

Ist ein Addendum in der Lieferung enthalten, hat es
die hochste Prioritat beim Lesen. Alle Gbrigen Inhal-
te der Dokumentation behalten ihre Gultigkeit.

Installationsanleitung Die Installationsanleitung enthélt alle Informationen
und Sicherheitshinweise, um das Gerat sachge-
recht zu montieren und zu installieren. Als Auszug
aus der Betriebsanleitung ist die Installationsanlei-
tung in jeder Lieferung enthalten.

Die Installationsanleitung hat die zweithdchste
Prioritédt beim Lesen.

Betriebsanleitung Die Betriebsanleitung enthélt alle Informationen
und Sicherheitshinweise, um das Gerat sachge-
recht und bestimmungsgemal zu betreiben.

Die Betriebsanleitung ist auf dem mitgeliefer-

ten Speichermedium enthalten und kann auch

im Downloadbereich von www.heidenhain.de
heruntergeladen werden. Vor der Inbetriebnahme
des Gerats muss die Betriebsanleitung gelesen
werden.

Die Betriebsanleitung hat die dritthdchste Prioritat
beim Lesen.

Benutzerhandbuch Das Benutzerhandbuch enthalt alle Informationen,
um die Demo-Software auf einem PC zu installie-
ren und bestimmungsgemalR zu verwenden. Das
Benutzerhandbuch ist im Installationsordner der
Demo-Software enthalten und kann im Download-
bereich von www.heidenhain.de heruntergeladen
werden.

Anderungen gewiinscht oder den Fehlerteufel entdeckt?

Wir sind sténdig bemuht, unsere Dokumentation flr Sie zu verbessern. Helfen
Sie uns dabei und teilen uns bitte |hre Anderungswilinsche unter folgender E-Mail-
Adresse mit:

userdoc@heidenhain.de
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14.3 Aufbewahrung und Weitergabe der Dokumentation

Die Anleitung muss in unmittelbarer Nahe des Arbeitsplatzes aufbewahrt werden
und dem gesamten Personal jederzeit zur Verfigung stehen. Der Betreiber muss
das Personal Uber den Aufbewahrungsort dieser Anleitung informieren. Wenn die
Anleitung unleserlich geworden ist, dann muss durch den Betreiber Ersatz beim
Hersteller beschafft werden.

Bei Ubergabe oder Weiterverkauf des Gerats an Dritte miissen die folgenden
Dokumente an den neuen Besitzer weitergegeben werden:

B Addendum (falls mitgeliefert)
= Betriebsanleitung

1.5 Zu dieser Anleitung

Diese Anleitung enthalt alle Informationen und Sicherheitshinweise, um das Gerat
sachgerecht zu betreiben.

1.5.1 Dokumententyp

Betriebsanleitung

Die vorliegende Anleitung ist die Betriebsanleitung des Produkts.
Die Betriebsanleitung

= jst am Produktlebenszyklus orientiert

B enthalt alle notwendigen Informationen und Sicherheitshinweise, um das
Produkt sachgerecht und bestimmungsgemald zu betreiben

1.5.2 Zielgruppen der Anleitung
Die vorliegende Anleitung muss von jeder Person gelesen und beachtet werden,
die mit einer der folgenden Arbeiten betraut ist:
= Montage
B |nstallation
= |nbetriebnahme und Konfiguration
= Bedienung
B Programmierung
m Service, Reinigung und Wartung
® Stdrungsbehebung
B Demontage und Entsorgung

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018

23



1.5.3

24

Grundlegendes | Zu dieser Anleitung

Zielgruppen nach Benutzertypen

Die Zielgruppen dieser Anleitung beziehen sich auf die unterschiedlichen
Benutzertypen des Gerats und die Berechtigungen der Benutzertypen.
Das Gerat verflgt Uber folgende Benutzertypen:

Benutzer OEM

Der Benutzer OEM (Original Equipment Manufacturer) besitzt die hochste
Berechtigungsstufe. Er darf die Hardware-Konfiguration des Gerats (z. B. Anschluss
von Messgeraten und Sensoren) vornehmen. Er kann Benutzer vom Typ Setup

und Operator anlegen und den Benutzer Setup und Operator konfigurieren.

Der Benutzer OEM kann nicht dupliziert oder geldscht werden. Er kann nicht
automatisch angemeldet werden.

Benutzer Setup
Der Benutzer Setup konfiguriert das Gerat fur die Verwendung am Einsatzort.

Er kann Benutzer vom Typ Operator anlegen. Der Benutzer Setup kann nicht
dupliziert oder geldscht werden. Er kann nicht automatisch angemeldet werden.

Benutzer Operator

Der Benutzer Operator verfligt Uber die Berechtigung, die Grundfunktionen des
Gerats auszufihren.

Ein Benutzer vom Typ Operator kann keine weiteren Benutzer anlegen und darf
z. B. seinen Namen oder seine Sprache andern. Ein Benutzer aus der Gruppe
Operator kann automatisch angemeldet werden, sobald das Gerat eingeschaltet
wird.
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154

Inhalte der Kapitel

Die nachfolgende Tabelle zeigt:

® aus welchen Kapiteln die vorliegende Anleitung besteht

= welche Informationen die Kapitel der Anleitung beinhalten

m auf welche Zielgruppen die Kapitel der Anleitung vorwiegend zutreffen

Kapitel Inhalt Zielgruppe
Dieses Kapitel beinhaltet Informationen tiber... §
s 5 3
S & &
1 "Grundlegendes” L I d.as vor!iegende Proo.lukt VA,
m . die vorliegende Anleitung
... Sicherheitsvorschriften und Sicherheitsmafnahmen
2 "Sicherheit" = zur Montagg des Produkts VA
® zur Installation des Produkts
B zum Betrieb des Produkts
® ... den Transport des Produkts
3 "Transport und m .. die Lagerung des Produkts e,
Lagerung” = . den Lieferumfang des Produkts
B .. Zubehor fur das Produkt
4 "Montage" ... die bestimmungsgemalRe Montage des Produkts v
5 "Installation” ... die bestimmungsgemale Installation des Produkts v
m . die Bedienelemente der Benutzeroberflache des
6 "Allgemeine Bedie- Produkts s s
nung" ® . die Benutzeroberflache des Produkts
® ... Grundfunktionen des Produkts
7 "Inbetriebnahme" ... die Inbetriebnahme des Produkts v
8 "Einrichten” ... das bestimmungsgemalfe Einrichten des Produkts v
9 "Frasen Schnellstart” .B.éiesl;ieervvf/yép;Lss(f[Eirk]sFerUgungsabIauf anhand eines v
10 "Drehen Schnell- ... einen typischen Fertigungsablauf anhand eines
start” Beispielwerkstlcks v
11 "Frasen Handbe- ® . die Betriebsart "Handbetrieb" s v
trieb" = . die Anwendung der Betriebsart "Handbetrieb"
12 "Drehen Handbe- ® .. die Betriebsart "Handbetrieb" /v
trieb" ® . die Anwendung der Betriebsart "Handbetrieb"
m . die Betriebsart "MDI-Betrieb"
13 "Frasen MDI-Betrieb" = ... die Anwendung der Betriebsart "MDI-Betrieb" v
m .. die Abarbeitung von Einzelsatzen
. ® . die Betriebsart "MDI-Betrieb"
I;ttrli)erlf'l"'en MDI- .. die Anwendung der Betriebsart "MDI-Betrieb" v
® . die Abarbeitung von Einzelsatzen
25
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Kapitel Inhalt Zielgruppe
Dieses Kapitel beinhaltet Informationen (iber... o g
O w O
e = .. die Betriebsart "Programmlauf”
I‘Ia5uflll=rasen Programm- = . die Anwendung der Betriebsart "Programmlauf" v
m . die Ausfihrung zuvor erstellter Programme
. ® . die Betriebsart "Programmlauf"
;Ia6uf|l?rehen Programm- ®m . die Anwendung der Betriebsart "Programmlauf" v
m .. die Ausflhrung zuvor erstellter Programme
e . ® . die Betriebsart "Programmlauf"
I“I:nglilrasen Programmie- = . die Anwendung der Betriebsart "Programmlauf" v
® . die Ausfihrung zuvor erstellter Programme
. . m .. die Betriebsart "Programmierung"
;I:ngl?'rehen Programmie- ®m . die Anwendung der Betriebsart "Programmierung" v
m .. die Erstellung und Bearbeitung von Programmen
19 "Dateiverwaltung” ... die Funktionen des Menus "Dateiverwaltung' v v

20 "Einstellungen”

... Einstellungsoptionen und zugehorige Einstellparameter
. v v Y
fr das Produkt

21 "Service und
Wartung"

... allgemeine Wartungsarbeiten am Produkt v v v

22 "Was tun, wenn ..."

... Ursachen von Funktionsstdérungen des Produkts

... MaRnahmen zur Behebung von Funktionsstérungen v vV
des Produkts

23 "Demontage und m .. die Demontage und Entsorgung des Produkts /S ov

Entsorgung” ® .. Vorgaben zum Umweltschutz

24 "Technische Daten” ® . die Technischen Daten des Produkts S v
® ... Produktmalfde und Anschlussmalfie (Zeichnungen)

25 "Index" Dieses Kapitel ermdglicht einen themenorientierten VAR,

Zugriff auf die Inhalte dieser Anleitung.
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1.5.5

Verwendete Hinweise

Sicherheitshinweise
Sicherheitshinweise warnen vor Gefahren im Umgang mit dem Geréat und geben

Hinweise zu deren Vermeidung. Sicherheitshinweise sind nach der Schwere der
Gefahr klassifiziert und in die folgenden Gruppen unterteilt:

A GEFAHR

Gefahr signalisiert Gefahrdungen fiir Personen. Wenn Sie die Anleitung zum
Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen, dann fihrt die Gefahrdung sicher
zum Tod oder schweren Korperverletzungen.

A WARNUNG

Warnung signalisiert Gefahrdungen fir Personen. Wenn Sie die Anleitung
zum Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen, dann fihrt die Gefahrdung
voraussichtlich zum Tod oder schweren Kérperverletzungen.

A VORSICHT

Vorsicht signalisiert Gefahrdungen fiir Personen. \Wenn Sie die Anleitung
zum Vermeiden der Gefahrdung nicht befolgen, dann flhrt die Gefahrdung
voraussichtlich zu leichten Kérperverletzungen.

Hinweis signalisiert Gefahrdungen fir Gegenstédnde oder Daten. Wenn Sie
die Anleitung zum Vermeiden der Gefdhrdung nicht befolgen, dann flhrt die
Gefahrdung voraussichtlich zu einem Sachschaden.

Informationshinweise

Informationshinweise gewahrleisten einen fehlerfreien und effizienten Einsatz des
Gerats. Informationshinweise sind in die folgenden Gruppen unterteilt:

o Das Informationssymbol steht fiir einen Tipp.
Ein Tipp gibt wichtige zusatzliche oder ergdnzende Informationen.

@ Das Zahnradsymbol zeigt an, dass die beschriebene Funktion
maschinenabhéangig ist, z. B.:

®  |hre Maschine muss Uber eine notwendige Software- oder Hard-
wareoption verfligen

m Das Verhalten der Funktionen hangt von konfigurierbaren
Einstellungen der Maschine ab

@ Das Buchsymbol steht fiir einen Querverweis zu externen
Dokumentationen, z. B. der Dokumentation lhres Maschinenherstellers
oder eines Drittanbieters.
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Textauszeichnungen

In dieser Anleitung werden folgende Textauszeichnungen verwendet:

Darstellung

|
> ..

Bedeutung

kennzeichnet einen Handlungsschritt und das Ergebnis
einer Handlung

Beispiel:

» Auf OK tippen

> Die Meldung wird geschlossen

kennzeichnet eine Aufzahlung
Beispiel:
m Schnittstelle TTL

m  Schnittstelle EnDat
| |

fett

kennzeichnet MenUs, Anzeigen und Schaltflachen
Beispiel:

» Auf Herunterfahren tippen

> Das Betriebssystem fahrt herunter

» Gerat am Netzschalter ausschalten
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Sicherheit | Uberblick

Uberblick

Dieses Kapitel beinhaltet wichtige Informationen zur Sicherheit, um das Geréat
ordnungsgemaf’ zu betreiben.

Allgemeine Sicherheitsvorkehrungen

FUr den Betrieb des Systems gelten die allgemein anerkannten
Sicherheitsvorkehrungen wie sie insbesondere beim Umgang mit stromflhrenden
Geraten erforderlich sind. Nichtbeachtung dieser Sicherheitsvorkehrungen kann
Schaden am Gerat oder Verletzungen zur Folge haben.

Die Sicherheitsvorschriften kdnnen je nach Unternehmen variieren. Im Falle eines
Konflikts zwischen dem Inhalt dieser Anleitung und den internen Regelungen
eines Unternehmens, in dem dieses Gerat verwendet wird, gelten die strengeren
Regelungen.

Bestimmungsgemale Verwendung

Die Gerate der Baureihe POSITIP 8000 sind hochwertige digitale Positionsanzeigen
fir den Betrieb an handbedienten Werkzeugmaschinen. In Kombination mit
Langenmessgeraten und Winkelmessgeraten liefern Gerate der Baureihe

POSITIP 8000 die Position des Werkzeugs in mehreren Achsen und bieten weitere
Funktionen zur Bedienung der Werkzeugmaschine.

Mit der Software-Option POSITIP 8000 NC1 kann die Herstellung eines

Werkstlicks automatisiert werden.

Die Gerate dieser Baureihe

B ddrfen nur in gewerblichen Anwendungen und im industriellen Umfeld
eingesetzt werden

B missen fr eine bestimmungsgemale Verwendung auf einen geeigneten
Standfufd oder Halter montiert sein

® sind fur die Verwendung in Innenrdumen und in einer Umgebung vorgesehen,
in der die Belastung durch Feuchtigkeit, Schmutz, Ol und Schmiermitteln den
Vorgaben in den technischen Daten entspricht

@ Die Gerate unterstltzen die Verwendung von Peripheriegeraten
verschiedener Hersteller. HEIDENHAIN kann keine Aussagen zur
bestimmungsgemalen Verwendung dieser Gerate treffen. Die
Informationen zur bestimmungsgemaf3en Verwendung in den
zugehorigen Dokumentationen mussen beachtet werden.
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2.5

Bestimmungswidrige Verwendung

Unzulassig fur alle Gerate der Baureihe POSITIP 8000 sind insbesondere folgende
Anwendungen:

B Einsatz und Lagerung auRerhalb der Betriebsbedingungen gemaf "Technische
Daten'

B FEinsatz im Freien
® Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen

® Einsatz der Gerate der Baureihe POSITIP 8000 als Bestandteil einer Sicherheits-
funktion

Qualifikation des Personals

Das Personal fiir Montage, Installation, Bedienung, Service, Wartung und
Demontage muss die entsprechende Qualifikation flr diese Arbeiten aufweisen
und sich mit Hilfe der Dokumentation des Geréats und der angeschlossenen
Peripherie ausreichend informiert haben.

Die Personalanforderungen, die fir die einzelnen Tatigkeiten am Gerat notwendig
sind, sind in den entsprechenden Kapiteln dieser Anleitung angegeben.

Nachfolgend sind die Personengruppen hinsichtlich ihrer Qualifikationen und
Aufgaben naher spezifiziert.

Bediener

Der Bediener nutzt und bedient das Gerdt im Rahmen der bestimmungsgemaRien
Verwendung. Er wird vom Betreiber Uber die speziellen Aufgaben und die daraus
moglichen Gefahren bei unsachgemafiem Verhalten unterrichtet.

Fachpersonal

Das Fachpersonal wird vom Betreiber in der erweiterten Bedienung und
Parametrierung ausgebildet. Das Fachpersonal ist aufgrund seiner fachlichen
Ausbildung, Kenntnisse und Erfahrung sowie Kenntnis der einschlagigen
Bestimmungen in der Lage, die ihm Ubertragenen Arbeiten hinsichtlich der
jeweiligen Applikation auszufihren und maogliche Gefahren selbststandig zu
erkennen und zu vermeiden.

Elektrofachkraft

Die Elektrofachkraft ist aufgrund ihrer fachlichen Ausbildung, Kenntnisse und
Erfahrungen sowie Kenntnis der einschldgigen Normen und Bestimmungen in
der Lage, Arbeiten an elektrischen Anlagen auszufiihren und magliche Gefahren
selbststandig zu erkennen und zu vermeiden. Die Elektrofachkraft ist speziell fir
das Arbeitsumfeld ausgebildet, in dem sie tatig ist.

Die Elektrofachkraft muss die Bestimmungen der geltenden gesetzlichen
Vorschriften zur Unfallverhitung erflllen.
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2.6 Betreiberpflichten

Der Betreiber besitzt das Gerat und die Peripherie oder hat beides gemietet. Er ist
jederzeit fir die bestimmungsgemaRle Verwendung verantwortlich.

Der Betreiber muss:

® die verschiedenen Aufgaben am Gerat qualifiziertem, geeignetem und auto-
risiertem Personal zuweisen

® das Personal nachweisbar in die Befugnisse und Aufgaben unterweisen

B samtliche Mittel zur Verfligung stellen, die das Personal bendtigt, um die ihm
zugewiesenen Aufgaben zu erflllen

m sicherstellen, dass das Gerat ausschlieRlich in technisch einwandfreiem Zustand
betrieben wird

® sicherstellen, dass das Gerat gegen unbefugte Benutzung geschiitzt wird

2.7 Allgemeine Sicherheitshinweise

o Die Verantwortung fir jedes System, in dem dieses Produkt verwendet
wird, liegt bei dem Monteur oder Installateur dieses Systems.

@ Das Gerat unterstlitzt die Verwendung einer Vielzahl von
Peripheriegeraten verschiedener Hersteller. HEIDENHAIN kann
keine Aussagen zu den spezifischen Sicherheitshinweisen dieser
Gerate treffen. Die Sicherheitshinweise aus den entsprechenden
Dokumentationen mussen beachtet werden. Falls die Dokumentationen
nicht vorliegen, missen sie bei den Herstellern angefordert werden.

Die spezifischen Sicherheitshinweise, die fir die einzelnen Tatigkeiten am Gerat zu
beachten sind, sind in den entsprechenden Kapiteln dieser Anleitung angegeben.

2.71 Symbole am Gerat
Das Gerét ist mit den folgenden Symbolen gekennzeichnet:

Symbol Bedeutung

Beachten Sie die Sicherheitshinweise zur Elektrik und zum
Netzanschluss, bevor Sie das Gerat anschliel3en.

Funktionserde-Anschluss gemaf’ IEC/EN 60204-1. Beachten Sie
die Hinweise zur Installation.

Produktsiegel. Wenn das Produktsiegel gebrochen oder
entfernt wird, erldschen die Gewahrleistung und die Garantie.
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2.72 Sicherheitshinweise zur Elektrik

A WARNUNG

Gefahrlicher Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen beim Offnen des
Gerats.

Elektrischer Schock, Verbrennungen oder der Tod kénnen die Folge sein.

> Auf keinen Fall das Gehause 6ffnen
» Eingriffe nur vom Hersteller vornehmen lassen

AWARNUNG

Gefahr von gefahrlicher Korperdurchstromung bei direktem oder
indirektem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen.

Elektrischer Schock, Verbrennungen oder der Tod kénnen die Folge sein.
> Arbeiten an der Elektrik und an stromfihrenden Bauteilen nur durch eine
ausgebildete Fachkraft durchfiihren lassen

» Fir Netzanschluss und alle Schnittstellenanschlisse ausschlief3lich
normgerecht gefertigte Kabel und Stecker verwenden

» Defekte elektrische Bauteile sofort Uber den Hersteller austauschen lassen

» Alle angeschlossenen Kabel und Anschlussbuchsen des Geréats regelmaliig
prifen. Mangel, z. B. lose Verbindungen bzw. angeschmorte Kabel, sofort
beseitigen

HINWEIS

Beschadigung innerer Geratebauteile!
Wenn Sie das Gerat 6ffnen, erldschen die Gewahrleistung und die Garantie.

» Auf keinen Fall das Gehaduse 6ffnen
» Eingriffe nur vom Geratehersteller vornehmen lassen
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Uberblick

Transport und Lagerung | Uberblick

Dieses Kapitel beinhaltet Informationen zu Transport und Lagerung sowie zu
Lieferumfang und Zubehor des Gerats.

werden.

o Die nachfolgenden Schritte dirfen nur von Fachpersonal durchgefihrt

Weitere Informationen: "Qualifikation des Personals”, Seite 31

Gerat auspacken

» Verpackungskarton oben 6ffnen

Inhalt enthnehmen

vvyvwvyy

Verpackungsmaterial entfernen

Lieferung auf Vollstandigkeit prifen
Lieferung auf Transportschaden kontrollieren

Lieferumfang und Zubehor

Lieferumfang

In der Lieferung sind die folgenden Artikel enthalten:

Bezeichnung

Addendum (optional)

Beschreibung

Erganzt oder ersetzt Inhalte der Betriebsanlei-
tung und ggf. der Installationsanleitung

Betriebsanleitung

PDF-Ausgabe der Betriebsanleitung auf einem
Speichermedium in den aktuell verfliigbaren
Sprachen

Gerat

Positionsanzeige POSITIP 8000

Installationsanleitung

Gedruckte Ausgabe der Installationsanleitung
in den aktuell verfliigbaren Sprachen

Standfuf’ Single-Pos

Standfufd zur starren Montage, Neigung 20°,
Befestigungslochmuster 100 mm x 100 mm

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018



Transport und Lagerung | Lieferumfang und Zubehoér

3.3.2 Zubehor

o Software-Optionen missen am Gerat Uber einen Lizenzschlissel
freigeschaltet werden. Zugehoérige Hardware-Komponenten kénnen erst
nach Freischaltung der jeweiligen Software-Option verwendet werden.

Weitere Informationen: "Software-Optionen aktivieren’, Seite 111

Das nachfolgend aufgeflihrte Zubehor kann optional bei HEIDENHAIN bestellt

werden:
Zubehor Bezeichnung Beschreibung ID
zum Betrieb
Software-Option Freischaltung eines zuséatzli- 1089228-02
POSITIP 8000 AEI1 chen Messgerate-Eingangs
Software-Option Freischaltung eines zuséatzli- 1089228-52
POSITIP 8000 AEI1 chen Messgerate-Eingangs,
Trial zeitlich begrenzte Testversi-
on (60 Tage)
Software-Option Regelung einer Achse 1089228-03
POSITIP 8000 NC1 (Servo- und Schrittmotor)
der Werkzeugmaschine
Software-Option Regelung einer Achse 1089228-53
POSITIP 8000 NC1 (Servo- und Schrittmotor)
Trial der Werkzeugmaschine,
zeitlich begrenzte Testversi-
on (60 Tage)

zur Installation

Adapterstecker 1 Vss Belegungsumsetzung der 1 1089214-01
Vss-Schnittstelle von Einbau
Sub-D Stecker, 2-reihig,
Stift, 15-polig auf Sub-D
Stecker, 2-reihig, mit Verrie-
gelungsschrauben, Stift, 15-
polig

Anschlusskabel Anschlusskabel siehe -—
Prospekt "Kabel und Steck-
verbinder fir HEIDENHAIN-
Produkte"

Kantentaster KT 130 Tastsystem zum Antasten 283273-xx
eines Werkstlicks (Erstellen
von Bezugspunkten)

Netzkabel Netzkabel mit Euro-Netzste- 223775-01
cker (Typ F), Lange 3 m
Tastystem TS 248 Tastystem zum Antasten 683110-xx

eines Werkstlcks (Erstellen
von Bezugspunkten), Kabel-
ausgang axial
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Transport und Lagerung | Wenn ein Transportschaden vorliegt

Zubehor Bezeichnung Beschreibung ID

Tastystem TS 248 Tastystem zum Antasten 683112-xx
eines Werkstlicks (Erstellen
von Bezugspunkten), Kabel-
ausgang radial

USB-Verbindungskabel  USB-Verbindungskabel 354770-xx
Steckertyp A auf Stecker-
typ B

zur Montage

Einbaurahmen Einbaurahmen zur Monta- 1089208-02
ge der Folge-Elektroniken
QUADRA-CHEK 3000 und
POSITIP 8000 in ein Panel

Halter Multi-Pos Halter zur Befestigung des 1089230-04
Gerats auf einem Arm,
stufenlos kippbar, Kippbe-
reich 90°, Befestigungsloch-
muster 100 mm x 100 mm

Standfuld Duo-Pos Standfufd zur starren 1089230-02
Montage, Neigung 20° oder
45°, Befestigungslochmus-
ter 100 mm x 100 mm

Standfufld Multi-Pos Standfufd zur stufen- 1089230-03
los kippbaren Montage,
Kippbereich 90°, Befesti-
gungslochmuster 100 mm x
100 mm

Standfuf’ Single-Pos Standfufd zur starren 1089230-01
Montage, Neigung 20°,
Befestigungslochmuster
100 mm x 100 mm

Wenn ein Transportschaden vorliegt

Schaden vom Spediteur bestatigen lassen
Verpackungsmaterialien zur Untersuchung aufheben
Absender Uber den Schaden benachrichtigen

>
>
>
» Handler oder Maschinenhersteller bezuglich Ersatzteilen kontaktieren

o Bei einem Transportschaden:
» Die Verpackungsmaterialien zur Untersuchung aufbewahren
» HEIDENHAIN oder Maschinenhersteller kontaktieren
Dies gilt auch fir Transportschaden an Ersatzteilanforderungen.
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3.5 Wiederverpackung und Lagerung

Verpacken und lagern Sie das Gerat umsichtig und entsprechend der hier
genannten Bedingungen.

3.5.1 Gerat verpacken
Die Wiederverpackung sollte der Originalverpackung so gut wie maoglich
entsprechen.

> Alle Anbauteile und Staubschutzkappen am Gerat so anbringen, wie sie bei der
Lieferung des Geréats angebracht waren oder so verpacken, wie sie verpackt
waren

> Gerat so verpacken, dass
m Stolde und Erschitterungen beim Transport gedampft werden
B kein Staub und keine Feuchtigkeit eindringen kénnen

> Alle mitgelieferten Zubehorteile in die Verpackung legen
Weitere Informationen: "Lieferumfang und Zubehor", Seite 36
» Samtliche im Lieferzustand beigepackte Dokumentation beilegen

Weitere Informationen: "Aufbewahrung und Weitergabe der Dokumentation®,
Seite 23

0 Bei Reparaturriicksendungen des Gerats zum Kundendienst:

» Das Gerat ohne Zubehdr, ohne Messgerate und ohne
Peripheriegerate verschicken

3.5.2 Geratlagern

> Gerat wie oben beschrieben verpacken

» Bestimmungen fir die Umgebungsbedingungen beachten
Weitere Informationen: "Technische Daten’, Seite 385

> Gerat nach jedem Transport und nach langerer Lagerung auf Beschadigungen
prufen
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Montage | Uberblick

Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Montage des Geréts. Sie finden hier Anleitungen,
wie Sie das Gerat ordnungsgemaf? an StandfliRe oder Halter montieren.

o Die nachfolgenden Schritte dirfen nur von Fachpersonal durchgefihrt
werden.

Weitere Informationen: "Qualifikation des Personals”, Seite 31

Zusammenbau des Gerats

Allgemeine Montagehinweise

Die Aufnahme flr die Montagevarianten befindet sich an der Geraterlckseite. Der
Anschluss ist kompatibel zum VESA-Standard 100 mm x 100 mm.

o
(@)
|
9
8 /)
100

Abbildung 1: BemalRungen der Geraterlickseite

Das Material zur Befestigung der Montagevarianten am Gerat ist dem Zubehor
beigepackt.

Zusatzlich bendtigen Sie:

®  Schraubendreher Torx T20

B Schraubendreher Torx T25

B |Innensechskantschllissel SW 2,5 (Standfufd Duo-Pos)
= Material zur Befestigung auf einer Standflache

o Fir die bestimmungsgemalie Verwendung des Gerats muss das Geréat
auf einen Standfuf’ oder einen Halter montiert sein.
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4.2.1

Montage am Standful’ Single-Pos

Sie konnen den Standfuld Single-Pos in einer 20°-Neigung an das Geréat schrauben.

> Standfull mit den mitgelieferten Senkkopfschrauben M4 x 8 ISO 14581 an den
oberen VESA 100-Gewindebohrungen auf der Geraterlickseite befestigen

o Zulassiges Anzugsdrehmoment von 2,6 Nm beachten

» Standfull mit zwei geeigneten Schrauben von oben auf eine Standflache
schrauben

oder
> Selbstklebende Gummiauflagen auf der Unterseite des Standfuf3es anbringen

» Kabel von hinten durch die Offnung des StandfuRes verlegen und durch die
seitlichen Offnungen zu den Anschlissen flhren

Abbildung 2: Gerat montiert am Standful®
Single-Pos Single-Pos

Weitere Informationen: "Geratemalde mit Standfuf? Single-Pos", Seite 389
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Montage am Standful3 Duo-Pos
Sie kénnen den Standfufd Duo-Pos entweder in einer 20°-Neigung oder in einer
45°-Neigung an das Gerat schrauben.

» Standfull mit den mitgelieferten Innensechskantschrauben M4 x 8 ISO 7380 an
den unteren VESA 100-Gewindebohrungen auf der Geraterlickseite befestigen

o Zulassiges Anzugsdrehmoment von 2,6 Nm beachten

» Standful’ Gber die Montageschlitze (Breite = 4,5 mm) auf eine Standflache
schrauben

oder
> Gerat frei am gewlinschten Standort aufstellen

» Kabel von hinten durch die beiden Stiitzen des Standfules verlegen und durch
die seitlichen Offnungen zu den Anschliissen flhren

Abbildung 4: Gerat montiert am Standfuf3
Duo-Pos Duo-Pos

Weitere Informationen: "Gerdtemafe mit Standfull Duo-Pos", Seite 390
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422 Montage am Standful3 Multi-Pos

> Standfufld mit den mitgelieferten Senkkopfschrauben M4 x 8 ISO 14581
(schwarz) an den VESA 100-Gewindebohrungen auf der Gerateriickseite
befestigen

o Zuldssiges Anzugsdrehmoment von 2,6 Nm beachten

» Optional Standfufd mit zwei M5-Schrauben von unten an eine Standflache
schrauben

» Gewilinschten Neigungswinkel innerhalb des Kippbereichs von 90° einstellen
> Standfuld fixieren: Schraube T25 festziehen

Anzugsdrehmoment fir die Schraube T25 beachten
® Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 5,0 Nm
® Maximal zulassiges Anzugsdrehmoment: 15,0 Nm

» Kabel von hinten durch die beiden Stiitzen des Standfules verlegen und durch
die seitlichen Offnungen zu den Anschliissen flhren

Abbildung 6: Gerat montiert am Standfuf3 Abbildung 7: Kabelfiihrung am Standfuf?
Multi-Pos Multi-Pos

Weitere Informationen: "Gerdtemafie mit Standful? Multi-Pos", Seite 390
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423 Montage am Halter Multi-Pos

> Halter mit den mitgelieferten Senkkopfschrauben M4 x 8 ISO 14581 (schwarz)
an den VESA 100-Gewindebohrungen auf der Gerateriickseite befestigen

o Zuldssiges Anzugsdrehmoment von 2,6 Nm beachten

> Halter mit der mitgelieferten M8-Schraube, den Scheiben, dem Handgriff und
der M8-Sechskantmutter auf einen Arm montieren

» Gewinschten Neigungswinkel innerhalb des Kippbereichs von 90° einstellen
> Halter fixieren: Schraube T25 festziehen

Anzugsdrehmoment fir die Schraube T25 beachten
® Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 5,0 Nm
® Maximal zulassiges Anzugsdrehmoment: 15,0 Nm

» Kabel von hinten durch die beiden Stitzen des Halters verlegen und durch die
seitlichen Offnungen zu den Anschlissen flhren

Abbildung 8: Gerat montiert am Halter Abbildung 9: Kabelfihrung am Halter
Multi-Pos Multi-Pos

Weitere Informationen: "Gerdtemalfie mit Halter Multi-Pos", Seite 391
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Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Installation des Gerats. Sie finden hier Informationen
zu den Anschlissen des Gerats und Anleitungen, wie Sie Peripheriegerate
ordnungsgemal’ anschlielRen.

0 Die nachfolgenden Schritte dirfen nur von Fachpersonal durchgefihrt
werden.
Weitere Informationen: "Qualifikation des Personals”, Seite 31
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5.2 Allgemeine Hinweise

HINWEIS

Stoérungen durch Quellen hoher elektromagnetischer Emission!

Peripheriegerate wie Frequenzumrichter oder Antriebe kdnnen Stérungen
verursachen.

Um die Stérunempfindlichkeit gegenudber elektromagnetischen Einfllissen zu
erhéhen:

» Optionalen Anschluss Funktionserde gemaf IEC/EN 60204-1 verwenden

» Nur USB-Peripherie mit einer durchgéngigen Schirmung mittels z. B. metall-
kaschierter Folie und Metallgeflecht oder Metallgehduse verwenden. Der
Bedeckungsgrad des Schirmgeflechts muss 85 % oder hoher sein. Der
Schirm muss rundum an die Stecker angebunden werden (360°-Anbindung).

HINWEIS

Gerateschaden durch Herstellen und Lésen von Steckverbindungen
wiéhrend des Betriebs!

Interne Bauteile kdnnen beschéadigt werden.

» Steckverbindungen nur bei ausgeschaltetem Gerat herstellen oder lI6sen

HINWEIS
Elektrostatische Entladung (ESD)!

Das Geréat enthalt elektrostatisch gefahrdete Bauteile, die durch elektrostatische
Entladung zerstort werden kénnen.

> Sicherheitsvorkehrungen fur die Handhabung ESD-empfindlicher Bauteile
unbedingt beachten
» Anschlussstifte niemals ohne ordnungsgemafie Erdung berthren

» Bei Arbeiten an den Gerate-Anschlissen geerdetes ESD-Armband tragen

HINWEIS
Schaden am Gerat durch falsche Verdrahtung!

Wenn Sie Eingange oder Ausgénge falsch verdrahten, kdnnen Schaden am
Gerat oder an Peripheriegeraten entstehen.

» Anschlussbelegungen und technische Daten des Geréats beachten

» Ausschliel3lich verwendete Pins oder Adern belegen

Weitere Informationen: "Technische Daten’, Seite 385
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Gerate-Ubersicht

Die Anschlisse auf der Geraterickseite sind durch Staubschutzkappen vor
Verschmutzung und Beschadigung geschutzt.

HINWEIS

Verschmutzung und Beschadigung durch fehlende Staubschutzkappen!

Wenn Sie auf nicht genutzte Anschlisse keine Staubschutzkappen aufsetzen,
konnen Anschlusskontakte in ihrer Funktion beeintrachtigt oder zerstort werden.

» Staubschutzkappen nur entfernen, wenn Mess- oder Peripheriegerate
angeschlossen werden

» Wenn ein Mess- oder Peripheriegerat entfernt wird, Staubschutzkappe
wieder auf den Anschluss aufsetzen

0 Die Art der Anschllsse flr Messgerate kann je nach Gerate-Ausflihrung
unterschiedlich sein.

50
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Gerateriickseite ohne Staubschutzkappen
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Abbildung 10: Geraterlckseite bei Gerdaten mit ID 1089176-xx
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Abbildung 11: Geraterlckseite bei Gerdten mit ID 1089177-xx

Anschlisse:
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1 X102: 37-poliger Sub-D-Anschluss fur digitale TTL-Schnittstelle (8 Eingénge, 16
Ausgange)

2  X112: 15-poliger Sub-D-Anschluss flr Tastsysteme (z. B. HEIDENHAIN-Tastsystem)

3  X1-X6: 15-polige Sub-D-Anschllsse fir Messgerate mit Schnittstellen vom Typ 1 Vss,
11uAss oder EnDat 2.2
Standardmaf3ig 4 Eingange freigeschaltet, optional 2 weitere Eingange freischaltbar
4 X32-X34: USB 2.0 Hi-Speed-Anschluss (Typ A) flr Drucker oder USB-Massenspeicher
5 Lautsprecher
6 Funktionserde-Anschluss gemafs IEC/EN 60204-1
7 X116: RJ45-Ethernet-Anschluss fir Kommunikation und Datenaustausch mit Folge-

systemen bzw. PC
X117: wird derzeit nicht unterstitzt
11 X100: Netzschalter und Netzanschluss

Zusétzliche Anschllsse bei Gerdaten mit ID 1089177-xx:
8 X106: 15-poliger Sub-D-Anschluss flr analoge Schnittstelle (4 Eingange, 4 Ausgénge)

9  X104: 9-poliger Sub-D-Anschluss flr universelle Relaisschnittstelle (2x Relaiswechsel-
kontakte)

10 X105: 37-poliger Sub-D-Anschluss fr digitale Schnittstelle (DC 24 V, 24 Schalteingén-
ge, 8 Schaltausgange)

Linke Gerateseite

12 X31 (unter Schutzabdeckung): USB 2.0 Hi-Speed-Anschluss (Typ A) fir Drucker oder
USB-Massenspeicher
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5.4 Messgerate anschlieRen

angeschlossen haben.

o Bei Messgeraten mit EnDat-2.2-Schnittstelle: Wenn einer Achse in den
Gerate-Einstellungen bereits der entsprechende Messgeréate-Eingang
zugewiesen ist, wird das Messgerat bei einem Neustart automatisch
erkannt und die Einstellungen werden angepasst. Alternativ kdnnen
Sie den Messgerate-Eingang zuweisen, nachdem Sie das Messgerat

» Nachfolgende Anschlussbelegung beachten

» Staubschutzkappen entfernen und aufbewahren
» Kabel je nach Montagevariante verlegen
Weitere Informationen: '"Zusammenbau des Gerats', Seite 42

> Messgerate fest an den jeweiligen Anschliissen anschliefsen
Weitere Informationen: "Gerate-Ubersicht', Seite 50
> Bei Steckern mit Schrauben: Schrauben nicht zu fest anziehen

Anschlussbelegung X1, X2, X3, X4, X5, X6

1 Vss, 1 IJAss, EnDat 2.2
(3 76543 2 7
O 0O OO0 0O 0O OO
151413121110 9
O O 00 O OO
1 2 3 4 5 6 7 8
1 Vss A+ oV B+ UP / / R- /
11 pAss I o, / Innen- lo- /
schirm
EnDat / / DATA / CLOCK
9 10 1" 12 13 14 15
1 Vss A- Sensor B- Sensor / R+ /
oV Up
11 pAss . lo- / los /
EnDat / / DATA / CLOCK
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Tastsysteme anschlielRen

o Sie kdnnen folgende Tastsysteme an das Gerat anschlief3en:
= HEIDENHAIN Tastsystem TS 248
= HEIDENHAIN Kantentaster KT 130
Weitere Informationen: "Lieferumfang und Zubehor", Seite 36

» Nachfolgende Anschlussbelegung beachten

» Staubschutzkappen entfernen und aufbewahren

» Kabel je nach Montagevariante verlegen

Weitere Informationen: "Zusammenbau des Geréts', Seite 42

> Tastsystem fest am Anschluss anschlieRen

Weitere Informationen: 'Gerate-Ubersicht', Seite 50

> Bei Steckern mit Schrauben: Schrauben nicht zu fest anziehen

Anschlussbelegung X 112

1 2 3 4 5 6 7 8
LED+ B5V B12V / DC12V | DC5V / GND

9 10 1" 12 13 14 15

/ / TP GND TP / LED-

B - Probe signals, readiness
TP - Touch Probe, normally closed
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5.6

Schalteingange und -ausgange verdrahten

A WARNUNG

Gefahr bei der Verwendung von Schalteingangen fiir
Sicherheitsfunktionen!

Wenn Sie Schalteingange flr mechanische Endschalter flr Sicherheitsfunktionen
verwenden, kdnnen ernsthafte Verletzungen oder Tod die Folge sein.

» Schalteingange flr mechanische Endschalter nicht fir Sicherheitsfunktionen
verwenden

Abhangig von der anzuschlieRenden Peripherie kann fir die
Anschlusstatigkeiten eine Elektrofachkraft erforderlich sein.

Beispiel: Uberschreitung der Schutzkleinspannung (SELV)
Weitere Informationen: "Qualifikation des Personals", Seite 31

Das Gerat erflllt die Anforderungen der Norm IEC 61010-1 nur, wenn
die Peripherie aus einem Sekundarkreis mit begrenzter Energie nach
IEC 61010-13rd Ed., Abschnitt 9.4 oder mit begrenzter Leistung nach IEC
60950-12nd Ed., Abschnitt 2.5 oder aus einem Sekundarkreis der Klasse 2
nach UL1310 versorgt wird.

Anstelle der IEC 61010-13rd Ed. Abschnitt 9.4 kdnnen auch die
entsprechenden Abschnitte der Normen DIN EN 61010-1, EN 61010-1,
UL 61010-1 und CAN/CSA-C22.2 No. 61010-1 bzw. anstelle der IEC
60950-12nd Ed., Abschnitt 2.5 die entsprechenden Abschnitte der Normen
DIN EN 60950-1, EN 60950-1, UL 60950-1, CAN/CSA-C22.2 No.
60950-1 verwendet werden.

» Schalteingédnge und -ausgange gemaf nachfolgender Anschlussbelegung
verdrahten

» Staubschutzkappen entfernen und aufbewahren

» Kabel je nach Montagevariante verlegen

Weitere Informationen: '"Zusammenbau des Gerats", Seite 42

» Anschlusskabel der Peripherie fest an den jeweiligen Anschlliissen anschlief3en
Weitere Informationen: "Gerate-Ubersicht', Seite 50

» Bei Steckern mit Schrauben: Schrauben nicht zu fest anziehen

Die digitalen oder analogen Eingdnge und Ausgdnge mussen Sie in den
Gerate-Einstellungen der jeweiligen Schaltfunktion zuweisen.

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018

55



Installation | Schalteingange und -ausgange verdrahten

Anschlussbelegung X102

GND Din 1 Din 3 Din 4 Din 6 GND Dout 0 | Dout?2

9 10 1" 12 13 14 15 16
Dout 4 GND Dout6 | Dout8 | Dout 10 GND Dout 12 | Dout 14
17 18 19 20 21 22 23 24
/ / GND Din 0 Din 2 DC5V Din 5 Din 7
25 26 27 28 29 30 31 32
GND Dout 1 Dout3 | Doutb GND Dout?7 | Dout9 | Dout 11
33 34 35 36 37
GND Dout 13 | Dout 15 / /
Digital inputs: Digital outputs:
X102 X102
Pin22[] ]
DC5V
\ Din 0.7 C) l . Dout 0...15 TTL DClSV
“ GND (D)
1
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Anschlussbelegung X104

5 4 3 2 1
0O 0O 0 o o
98 7 6
O O O O
1 2 3 4 5 6 7 8 9
R-0 R-0 / R-1 R-1 R-0 / / R-1
NO NC NO NC CO Cco

CO - Change Over
NO - Normally Open
NC - Normally Closed

Relay outputs:
X104
NC i

NO \
Cco
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Anschlussbelegung X 105

Din 0 Din 2 Din 4 Din 6 Din 8 Din 10 Din 12 Din 14

Din 16 Din 18 Din 20 Din 22 Dout 0 Dout 2 Dout 4 | Dout 6

17 18 19 20 21 22 23 24

DC24V | DC24V| GND Din 1 Din 3 Din b Din7 Din 9

25 26 27 28 29 30 31 32

Din 1 Din 13 Din 15 Din 17 Din 19 Din 21 Din 23 Dout 1

33 34 35 36 37

Dout3 | Doutb Dout7 | DC 24V GND

Digital inputs: Digital outputs:
X105 X105
. Pin 17, 18, 36
DC 24V bobedig L) DC 24V ¥y
| IO A
GND Dout 0.7
= GND
L
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Anschlussbelegung X 106

(z 7 6 54 3 2 7
O 0O O OO0 00O O
15141312 1110 9
0 000O0O0OO
1 2 3 4 5 6 7 8
Aout O+ | Aout 1+ | Aout 2+ | Aout 3+ GND GND Ain 1 Ain 3
9 10 1 12 13 14 15
Aout 0- | Aout 1- | Aout2- | Aout3-| DCHV Ain 0 Ain 2
Analog inputs: Analog outputs:
X106 X106 oac
DCSVY - Aout 0...3+ :'_ iy
— 21kQi
12053 :QR | I Aout0..3 :'_.L
L
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Drucker anschlieRen

USB-Drucker anschlieRen

» Nachfolgende Anschlussbelegung beachten

» Staubschutzkappen entfernen und aufbewahren

» Kabel je nach Montagevariante verlegen

Weitere Informationen: "Zusammenbau des Geréts', Seite 42

» USB-Drucker an USB Typ A-Anschluss (X31, X32, X33, X34) anschliefen. Der
USB-Kabelstecker muss vollstandig eingesteckt sein

Weitere Informationen: "Gerate-Ubersicht", Seite 50

Anschlussbelegung X31, X32, X33, X34

4 3 2 1
1 2 3 4
DCb5V Data (-) Data (+) GND

Ethernet-Drucker anschlieRen

» Nachfolgende Anschlussbelegung beachten

» Staubschutzkappen entfernen und aufbewahren

> Kabel je nach Montagevariante verlegen

Weitere Informationen: "Zusammenbau des Gerats', Seite 42

» Ethernet-Drucker mit Hilfe eines handelstblichen CAT.5-Kabels an Ethernet-
Anschluss X116 anschliefsen. Der Kabelstecker muss fest im Anschluss
einrasten

Weitere Informationen: "Gerate-Ubersicht’, Seite 50

Anschlussbelegung X116

12345878

1 2 3 4 5 6 7 8
D1+ D1-(TX-) D2+ D3+ D3- D2- D4+ D4-
(TX+) (RX+) (RX-)

Eingabegerate anschliel3en

» Nachfolgende Anschlussbelegung beachten

» Staubschutzkappen entfernen und aufbewahren

» Kabel je nach Montagevariante verlegen

Weitere Informationen: '"Zusammenbau des Gerats', Seite 42

» USB-Maus oder USB-Tastatur an USB Typ A-Anschluss (X31, X32, X33, X34)
anschlieRen. Der USB-Kabelstecker muss vollstandig eingesteckt sein

Weitere Informationen: "Gerate-Ubersicht’, Seite 50
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Anschlussbelegung X31, X32, X33, X34

4 3 2 1

DC5V Data (-) Data (+) GND

5.9 Netzwerk-Peripherie anschliel3en

» Nachfolgende Anschlussbelegung beachten

» Staubschutzkappen entfernen und aufbewahren

» Kabel je nach Montagevariante verlegen

Weitere Informationen: '"Zusammenbau des Gerats", Seite 42

> Netzwerk-Peripherie mit Hilfe eines handelslblichen CAT.5-Kabels an Ethernet-
Anschluss X116 anschlieen. Der Kabelstecker muss fest im Anschluss
einrasten

Weitere Informationen: 'Gerite-Ubersicht’, Seite 50

Anschlussbelegung X116

12345678

1 2 3 4 5 6 7 8
D1+ D1- (TX-) D2+ D3+ D3- D2- D4+ D4-
(TX+) (RX+) (RX-)
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5.10 Netzspannung anschliefRen

A WARNUNG

Stromschlaggefahr!

Nicht ordnungsgemald geerdete Gerate kdnnen zu ernsthaften Verletzungen
oder Tod durch Stromschlag fihren.

» Grundsatzlich 3-poliges Netzkabel verwenden
» Korrekten Schutzleiteranschluss an die Gebdudeinstallation sicherstellen

A WARNUNG

Brandgefahr durch falsches Netzkabel!

Die Verwendung eines Netzkabels, das die Anforderungen des Aufstellorts nicht
erflllt, kann zur Brandgefahr fihren.

» Nur ein Netzkabel verwenden, das mindestens die nationalen Anforderungen
des Aufstellorts erfillt

» Nachfolgende Anschlussbelegung beachten

» Netzanschluss mit einem Netzkabel, das den Anforderungen entspricht, an
Netzsteckdose mit Schutzleiter anschlief3en

Weitere Informationen: "Gerate-Ubersicht", Seite 50

Anschlussbelegung X100

1 2
(] ]
(- 3 (-

L/N N/L fan
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Allgemeine Bedienung | Uberblick

Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Benutzeroberflache und Bedienelemente sowie
Grundfunktionen des Gerats.

Bedienung mit Touchscreen und Eingabegeraten

6.2.1 Touchscreen und Eingabegerate

Die Bedienung der Bedienelemente in der Benutzeroberflache des Geréats erfolgt
Uber einen Touchscreen oder eine angeschlossene USB-Maus.

Um Daten einzugeben, kénnen Sie die Bildschirmtastatur des Touchscreens oder
eine angeschlossene USB-Tastatur verwenden.

HINWEIS

Fehlfunktionen des Touchscreens durch Feuchtigkeit oder Kontakt mit
Wasser!

Feuchtigkeit oder Wasser konnen die Funktion des Touchscreens
beeintrachtigen.

» Touchscreen vor Feuchtigkeit oder Kontakt mit \Wasser schitzen
Weitere Informationen: "Geratedaten", Seite 386
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6.2.2

Gesten und Mausaktionen

Um die Bedienelemente der Benutzeroberflache zu aktivieren, umzuschalten oder
zu bewegen, kdnnen Sie den Touchscreen des Geréats oder eine Maus verwenden.
Die Bedienung von Touchscreen und Maus erfolgt Gber Gesten.

Die Gesten zur Bedienung mit dem Touchscreen kdnnen von den
Gesten zur Bedienung mit der Maus abweichen.

Wenn abweichende Gesten zur Bedienung mit Touchscreen und Maus
auftreten, beschreibt diese Anleitung beide Bedienmdglichkeiten als
alternative Handlungsschritte.

Die alternativen Handlungsschritte zur Bedienung mit Touchscreen und
Maus werden mit folgenden Symbolen gekennzeichnet:

% Bedienung mit dem Touchscreen

\Q Bedienung mit der Maus

Die nachfolgende Ubersicht beschreibt die unterschiedlichen Gesten zur
Bedienung des Touchscreens und der Maus:

Tippen

bezeichnet das einmalige Driicken der linken Maustaste

% bezeichnet die kurze Berlihrung des Touchscreens

Tippen Iost u. a. folgende Aktionen aus

= Menus, Elemente oder Parameter wahlen
B Zeichen mit der Bildschirmtastatur eingeben
® Dialoge schlieRen

Halten
% bezeichnet die langere Berlhrung des Touchscreens
bezeichnet das einmalige Dricken und anschlieRende Gedrickt-
\'@ halten der linken Maustaste

Halten I6st u. a. folgende Aktionen aus

= \Werte in Eingabefeldern mit Plus- und Minus-Schaltflachen
schnell andern
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Ziehen
bezeichnet eine Bewegung eines Fingers Gber den Touch-
% screen, bei der mindestens der Startpunkt der Bewegung
eindeutig definiert ist
bezeichnet das einmalige Driicken und Gedrlckthalten der
\Q linken Maustaste mit gleichzeitiger Bewegung der Maus;

mindestens der Startpunkt der Bewegung ist eindeutig definiert

Ziehen lost u. a. folgende Aktionen aus
) B Listen und Texte scrollen
-« . -
¥

66 HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018



Allgemeine Bedienung | Aligemeine Bedienelemente und Funktionen

6.3 Allgemeine Bedienelemente und Funktionen

Die folgenden Bedienelemente ermoglichen die Konfiguration und Bedienung Uber
Touchscreen oder Eingabegerate.

Bildschirmtastatur

Mit der Bildschirmtastatur kann Text in die Eingabefelder der Benutzeroberflache
eingegeben werden. Je nach Eingabefeld wird eine numerische oder
alphanumerische Bildschirmtastatur eingeblendet.

HEIDENHAIN

POSITIP 8016 ACTIVE

Not logged in
b

Abbildung 12: Bildschirmtastatur

>
>
>
>
>

>

>
>
>

Um Werte einzugeben, in ein Eingabefeld tippen
Das Eingabefeld wird hervorgehoben

Die Bildschirmtastatur wird eingeblendet

Text oder Zahlen eingeben

Die Richtigkeit der Eingabe im Eingabefeld wird ggf. mit einem griinen Hakchen
angezeigt

Bei unvollstandiger Eingabe oder falschen Werten wird ggf. ein rotes
Ausrufezeichen angezeigt. Die Eingabe kann dann nicht abgeschlossen werden

Um die Werte zu Gbernehmen, die Eingabe mit RET bestatigen
Die Werte werden angezeigt
Die Bildschirmtastatur wird ausgeblendet

Eingabefelder mit Schaltflachen Plus und Minus

Mit den Schaltflachen Plus + und Minus - auf beiden Seiten des Zahlenwerts
kénnen die Zahlenwerte angepasst werden.

= 500 r

» Auf + oder - tippen, bis der gewlinschte Wert angezeigt
wird

» + oder - halten, um die Werte schneller zu andern
> Der ausgewahlte Wert wird angezeigt
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Umschalter
Mit dem Umschalter wechseln Sie zwischen Funktionen.

m — > Auf die gewiinschte Funktion tippen

> Die aktivierte Funktion wird griin angezeigt
> Die inaktive Funktion wird hellgrau angezeigt

Schiebeschalter
Mit dem Schiebeschalter aktivieren oder deaktivieren Sie eine Funktion.

» Schiebeschalter in die gewlinschte Position ziehen oder
ON auf den Schiebeschalter tippen

> Die Funktion wird aktiviert oder deaktiviert

Drop-down-Liste

Die Schaltflachen der Drop-down-Listen sind mit einem Dreieck markiert, das nach
unten zeigt.

wpp B » Auf die Schaltflache tippen
> Die Drop-down-Liste 6ffnet sich
1 Vpp > Der aktive Eintrag ist grin markiert
- » Auf den gewtlinschten Eintrag tippen
> Der gewlnschte Eintrag wird ibernommen
Riickgangig

Die Schaltflache macht den letzten Schritt rlickgadngig.
Bereits abgeschlossene Vorgange kdnnen nicht riickgdngig gemacht werden.

» Auf Riickgadngig tippen
z> > Der letzte Schritt wird rlickgédngig gemacht

Hinzufiigen

» Um ein weiteres Element hinzuzufligen, auf Hinzufiigen

_I_ tippen

> Neues Element wird hinzugeflgt

SchlieRen

X

Bestatigen

» Um einen Dialog zu schlieRen, auf SchlieBen tippen

» Um eine Tatigkeit abzuschliefsen, auf Bestatigen tippen

v
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Zurick

» Um in der MenUstruktur zur Ubergeordneten Ebene
< zurlckzukehren, auf Zuriick tippen
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POSITIP 8000 einschalten und ausschalten

POSITIP 8000 einschalten

o Bevor Sie das Gerat verwenden kénnen, mussen Sie die Schritte
zur Inbetriebnahme und zum Einrichten durchfliihren. Abhangig
vom Verwendungszweck kann die Konfiguration zuséatzlicher Setup-
Parameter erforderlich sein.

Weitere Informationen: "Inbetriebnahme”, Seite 105

» Netzschalter einschalten
Der Netzschalter befindet sich auf der Rickseite des Gerats

> Das Gerat wird hochgefahren. Dies kann einen Moment dauern

> Falls die automatische Benutzeranmeldung aktiviert ist und als letzter
Benutzer ein Benutzer vom Typ Operator angemeldet war, erscheint die
Benutzeroberflache im Meni Handbetrieb

> Falls die automatische Benutzeranmeldung nicht aktiviert ist, erscheint das
Men( Benutzeranmeldung
Weitere Informationen: "Benutzer anmelden und abmelden®, Seite 71

Energiesparmodus aktivieren und deaktivieren

Wenn das Gerét vortibergehend nicht benutzt wird, sollten Sie den
Energiesparmodus aktivieren. Dabei wechselt das Gerat in einen inaktiven
Zustand, ohne die Stromversorgung zu unterbrechen. In diesem Zustand wird der
Bildschirm abgeschaltet.

Energiesparmodus aktivieren

» |Im HauptmenU auf Ausschalten tippen

» Auf Energiesparmodus tippen
> Der Bildschirm schaltet ab

Energiesparmodus deaktivieren

Auf eine beliebige Stelle des Touchscreens tippen
Am unteren Rand erscheint ein Pfeil

Pfeil nach oben ziehen

Der Bildschirm schaltet ein und die zuletzt angezeigte
Benutzeroberflache wird eingeblendet

vV vV VY
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6.4.3 POSITIP 8000 ausschalten

HINWEIS

Beschadigung des Betriebssystems!

Wenn Sie das Gerat von der Stromqguelle trennen wahrend es eingeschaltet ist,
kann das Betriebssystem des Gerats beschadigt werden.

> Gerat Uber das MenU Ausschalten herunterfahren

» Gerat nicht von der Stromquelle trennen, solange es eingeschaltet ist

» Erst nach dem Herunterfahren das Gerat mit dem Netzschalter ausschalten

> Im Hauptmeni auf Ausschalten tippen

» Auf Herunterfahren tippen
> Das Betriebssystem fahrt herunter

» Warten bis der Bildschirm die Meldung anzeigt:
Sie konnen das Gerdt jetzt ausschalten.

» POSITIP 8000 am Netzschalter ausschalten

6.5 Benutzer anmelden und abmelden

Im MenU Benutzeranmeldung melden Sie sich am Gerat als Benutzer an und ab.

Es kann nur ein Benutzer am Geradt angemeldet sein. Der angemeldete Benutzer
wird angezeigt. Um einen neuen Benutzer anzumelden, muss der angemeldete
Benutzer abgemeldet werden.

0 Das Gerat verflgt Uber Berechtigungsstufen, die eine umfassende
oder eingeschrankte Verwaltung und Bedienung durch die Benutzer
festlegen.
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Benutzer anmelden

>
>
>
>

Im Hauptmeni auf Benutzeranmeldung tippen
In der Drop-down-Liste einen Benutzer wahlen
In das Eingabefeld Passwort tippen

Passwort des Benutzers eingeben

Weitere Informationen: "Fir den Schnellstart anmelden”,
Seite 181

»
»
>

Falls das Passwort nicht mit den
Standardeinstellungen Ubereinstimmt, muss es beim
Einrichter (Setup) oder Maschinenhersteller (OEM)
erfragt werden.

Ist das Passwort nicht mehr bekannt, kontaktieren Sie
eine HEIDENHAIN-Serviceniederlassung.

Eingabe mit RET bestatigen
Auf Anmelden tippen

Der Benutzer wird angemeldet und das Meni Handbetrieb
wird eingeblendet

Benutzer abmelden

>

v Vv

Im Hauptmen( auf Benutzeranmeldung tippen

Auf Abmelden tippen

Der Benutzer wird abgemeldet

Alle Funktionen des Hauptmenis aufRer Ausschalten sind
inaktiv

Das Gerat kann erst nach Anmeldung eines Benutzers wieder
benutzt werden

Sprache einstellen

Im Auslieferungszustand ist die Sprache der Benutzeroberflache Englisch. Sie
konnen die Benutzeroberflache in die gewlinschte Sprache umstellen

o

>

Im Hauptmenl auf Einstellungen tippen

Auf Benutzer tippen

Der angemeldete Benutzer ist mit einem Héakchen
gekennzeichnet

Den angemeldeten Benutzer wahlen

Die fUr den Benutzer ausgewahlte Sprache wird in der
Drop-down-Liste Sprache mit der entsprechenden Flagge
angezeigt

In der Drop-down-Liste Sprache die Flagge der gewinschten
Sprache wahlen

Die Benutzeroberflache wird in der ausgewahlten Sprache
angezeigt
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6.7 Referenzmarkensuche nach dem Start durchfiihren

o Wenn das Gerat mit der Anwendung Drehen und einer Spindelachse S
konfiguriert ist, missen Sie vor einem moglichen Bearbeitungsvorgang
eine Obergrenze fir die Spindeldrehzahl definieren.
Weitere Informationen: "Obergrenze fir Spindeldrehzahl definieren
(Anwendung Drehen)", Seite 225

o Wenn die Referenzmarkensuche nach dem Start des Geréts
eingeschaltet ist, werden alle Funktionen des Gerats blockiert, bis die
Referenzmarkensuche erfolgreich abgeschlossen wurde.

Weitere Informationen: "Referenzmarken (Messgerat)", Seite 346

o Bei seriellen Messgeraten mit EnDat-Schnittstelle entfallt die
Referenzmarkensuche, da die Achsen automatisch referenziert werden.

Wenn die Referenzmarkensuche am Gerat eingeschaltet ist, fordert ein Assistent
dazu auf, die Referenzmarken der Achsen zu Uberfahren.

» Nach dem Anmelden den Anweisungen im Assistenten folgen

> Nach erfolgreicher Referenzmarkensuche blinkt das Symbol der Referenz nicht
mehr

Weitere Informationen: 'Bedienelemente der Positionsanzeige", Seite 89
Weitere Informationen: "Referenzmarkensuche einschalten”, Seite 117

6.8 Benutzeroberflache

o Das Gerét ist in verschiedenen Ausflhrungen und mit unterschiedlicher
Ausstattung erhéltlich. Benutzeroberflache und Funktionsumfang
kdnnen je nach Ausflhrung und Ausstattung variieren.
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Benutzeroberflache nach dem Einschalten

Benutzeroberflache im Auslieferungszustand
Die dargestellte Benutzeroberflache zeigt den Auslieferungszustand des Geréts.

Diese Benutzeroberflache wird auch angezeigt, nachdem das Gerat auf die
Werkseinstellungen zurlickgesetzt wurde.

HEIDENHAIN

POSITIP 8016 ACTIVE

Not logged in
.
-]

Abbildung 13: Benutzeroberflache im Auslieferungszustand des Gerats

Benutzeroberflache nach dem Start

Wenn zuletzt ein Benutzer vom Typ Operator mit aktivierter automatischer
Benutzeranmeldung angemeldet war, zeigt das Gerat nach dem Start das Mend
Handbetrieb an.

Weitere Informationen: "Men( Handbetrieb", Seite 77

Wenn die automatische Benutzeranmeldung nicht aktiviert ist, 6ffnet das Geréat das
MenU Benutzeranmeldung.

Weitere Informationen: "MenU Benutzeranmeldung", Seite 87
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6.8.2

Hauptmeni der Benutzeroberflache
Benutzeroberflache (im Handbetrieb)

1

mm  Degree

L
t

mm/min

0

Abbildung 14: Benutzeroberflache (im Handbetrieb)

1 Anzeigebereich Meldung, zeigt Uhrzeit und Anzahl nicht geschlossener
Meldungen an
2 HauptmenU mit Bedienelementen

Bedienelemente des Hauptmeniis
Das Hauptmeni wird unabhéngig von aktivierten Software-Optionen angezeigt.

Bedienelement Funktion

Meldung

Anzeige einer Ubersicht aller Meldungen und der Anzahl
der nicht geschlossenen Meldungen

Weitere Informationen: "Meldungen", Seite 101

Handbetrieb
Manuelles Positionieren der Maschinenachsen
Weitere Informationen: "MenU Handbetrieb", Seite 77

MDI-Betrieb

Direkte Eingabe der gewUlnschten Achsbewegungen
(Manual Data Input); der verbleibende Restweg wird
berechnet und angezeigt

Weitere Informationen: "MenU MDI-Betrieb", Seite 79

Programmlauf

-

fUhrung

Weitere Informationen: "Men( Programmlauf’,
Seite 82

Ausflihren eines vorher erstellten Programms mit Bediener-

Programmierung
Erstellung und Verwaltung von einzelnen Programmen

&

Weitere Informationen: "Meni Programmierung’,
Seite 83
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Funktion

Dateiverwaltung

Verwaltung der Dateien, die auf dem Gerat zur Verfligung
stehen

Weitere Informationen: "Men( Dateiverwaltung’,

Seite 86

Benutzeranmeldung
An- und Abmeldung des Benutzers

Weitere Informationen: "Meni( Benutzeranmeldung’,
Seite 87

B B

Einstellungen

Einstellungen des Geréats, wie z. B. Einrichten von Benut-
zern, Konfiguration von Sensoren oder Aktualisierung der
Firmware

Weitere Informationen: "Menu Einstellungen’,

Seite 88

C

Ausschalten

Herunterfahren des Betriebssystems oder Aktivieren des
Energiesparmodus

Weitere Informationen: "Men( Ausschalten”, Seite 89
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6.8.3 Meni Handbetrieb
Aufruf

» Im HauptmenU auf Handbetrieb tippen
> Die Benutzeroberflache fir den Handbetrieb wird angezeigt

Menii Handbetrieb (Anwendung Frasen)
1 2 3

mm  Degree

Abbildung 15: Menl Handbetrieb in der Anwendung Frasen

Achstaste

Referenz

Positionsanzeige

Statusleiste

Spindeldrehzahl (Werkzeugmaschine)

OPHh WN =
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Menii Handbetrieb (Anwendung Drehen)
1 2 3

mm | Degree

Abbildung 16: Menl Handbetrieb in der Anwendung Drehen

Achstaste

Referenz

Positionsanzeige

Statusleiste

Spindeldrehzahl (Werkzeugmaschine)

O HhWN=

Das Menl Handbetrieb zeigt im Arbeitsbereich die an den Maschinenachsen
gemessenen Positionswerte.

In der Statusleiste sind zuséatzliche Funktionen verfligbar.

Weitere Informationen: "Frasen Handbetrieb", Seite 213
Weitere Informationen: "'Drehen Handbetrieb", Seite 223
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6.8.4

Meni MDI-Betrieb
Aufruf

» Im HauptmenU auf MDI-Betrieb tippen

Menii MIDI-Betrieb (Anwendung Frasen)

1 2

mm | Degree

(mj 0.000 O
n IR el
®

- K 0.000
® IR el
0 ®

Z 55.868 O
“ IR el
<

G

S - 5 O tmn 4

5

Abbildung 17: Menl MDI-Betrieb in der Anwendung Frasen

Achstaste

Ist-Position

Restweg

Statusleiste

Spindeldrehzahl (Werkzeugmaschine)

OPHh WN =
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Menii MDI-Betrieb (Anwendung Drehen)

1

2

mm  Degree

X

265190

. 00008

™ ] OOOO

I Y A | [

s 450 -

I [ |

6

Abbildung 18: Menl MDI-Betrieb in der Anwendung Drehen

Achstaste

Ist-Position

Gekoppelte Achsen

Restweg

Statusleiste

Spindeldrehzahl (Werkzeugmaschine)

DAL WN=
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Dialog MDI-Satz

m » Im HauptmenU auf MDI-Betrieb tippen

- > In der Statusleiste auf Anlegen tippen
=]

> Die Benutzeroberflache fir den MDI-Betrieb wird angezeigt

m 8
Satztyp Lochkreis
Anzahl der Lécher

X-Koordinate Mittelpunkt

Y-Koordinate Mittelpunkt

0
VAN
D>
L%

Radius

Startwinkel

Winkelschritt

& P 3

Tiefe

<

Abbildung 19: Dialog MDI-Satz

Ansichtsleiste
Satzparameter
MDI-Satz
Statusleiste
Satzwerkzeuge

AL WN=

Das Meni{ MDI-Betrieb ermdglicht die direkte Angabe der gewdinschten
Achsbewegungen (Manual Data Input). Dabei wird die Distanz zum Zielpunkt
vorgegeben, der verbleibende Restweg wird berechnet und angezeigt.

In der Statusleiste sind zusatzliche Messwerte und Funktionen verfligbar.

mm Degree

MDI-Satz

Lochkreis
G71 X0 YO L1 RO JO Kcircle Dthru

mm/min

Weitere Informationen: "Frasen MDI-Betrieb", Seite 231
Weitere Informationen: "'Drehen MDI-Betrieb", Seite 245
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Meni Programmlauf

Aufruf

Allgemeine Bedienung | Benutzeroberflache

» Im Hauptmenu auf Programmlauf tippen
> Die Benutzeroberflache fir den Programmlauf wird angezeigt

Menii Programmlauf (Anwendung Frasen)

Program.

Programmkopf Program
“4Program G21
Q
0017 R Werkzeugauruf
T

Y G I A A

Spindeldrehzahl
52000

Y Q Positonieren
20000 690 X50 G90 Y10 60 Z10
.

Y G I A A phiely

G71 X50 Y10 L8 R15 J0 Kcircle Dthru
z Q
75219
.

T Y G I I A

450 +

Abbildung 20: MenU Programmlauf in der Anwendung Frasen

Ansichtsleiste

Statusleiste

Programmsteuerung

Spindeldrehzahl (Werkzeugmaschine)
Programmverwaltung

AT hHhWN=

mm  Degree

0:00:00

mm/min

0
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Meni Programmlauf (Anwendung Drehen)

mm  Degree
Program_turning.i

Programmkopf Program
%Program G21
N’
6.567 i Werkzeugaufruf
il

T Y G I A A

Spindeldrehzahl
8500

z Q Positionieren
-38.312 G90 X25 G90 Z2 G90 Zo0
L ]

4 Positionieren
T = S B RN i

Positionieren
G

(] s 026
zo 2597 O O O O
" Positionieren

G90 X35
Y G Y I A A

500, i

Abbildung 21: Menl Programmlauf in der Anwendung Drehen

Ansichtsleiste

Statusleiste

Programmsteuerung

Spindeldrehzahl (Werkzeugmaschine)
Programmverwaltung

AAHhWN=

Das MenUl Programmlauf ermdglicht die Ausflihrung eines zuvor in der Betriebsart
Programmierung erstellten Programms. Sie werden wahrend der Ausflihrung von
einem Assistenten durch die einzelnen Programmschritte gefiihrt.

Sie kénnen im optionalen Simulationsfenster eine Visualisierung eines
ausgewahlten Satzes sehen.

In der Statusleiste sind zuséatzliche Messwerte und Funktionen verfligbar.
Weitere Informationen: 'Frasen Programmlauf’, Seite 257
Weitere Informationen: 'Drehen Programmlauf’, Seite 267

6.8.6 Menii Programmierung

Aufruf
» |Im Hauptmenu auf Programmierung tippen
> Die Benutzeroberflache flr die Programmierung wird
angezeigt

o Die Statusleiste und die optionale OEM-Leiste ist im MenU
Programmierung nicht verflgbar.
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Menii Programmierung (Anwendung Frasen)

Abbildung 22: Menl Programmierung in der Anwendung Frasen

1 Ansichtsleiste
2 Werkzeugleiste
3 Programmverwaltung

Sie kdnnen im optionalen Simulationsfenster eine Visualisierung eines
ausgewahlten Satzes sehen.

*Program.i @' =+ 5
Satztyp Lochkreis o 0 Programmkopf Progra /_
%Program G21
Anzahl der Locher 8 1 Werkzeugaysf
1.99 T
X-Koordinate Mittelpunkt 50.000 2 Spindeldrehzahl
52000
Y-Koordinate Mitelpunkt 10.000 3 Posiionieren
X50 Y10Z10
Radius 15.000 4

Lochkreis.
G71X50 Y10 L8 R15 Ji

Startwinkel 0.000°

Winkelschiit O

Tiefe

Abbildung 23: Menl Programmierung mit gedffnetem Simulationsfenster

Ansichtsleiste
Simulationsfenster (optional)
Satzparameter
Werkzeugleiste
Programmsatze
Programmverwaltung

OO HAhWN=
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Menii Programmierung (Anwendung Drehen)

Abbildung 24: Menl Programmierung in der Anwendung Drehen

1 Ansichtsleiste
2 \Werkzeugleiste
3 Programmverwaltung

Sie kbnnen im optionalen Simulationsfenster eine Visualisierung eines
ausgewahlten Satzes sehen.

Satztyp

X

z

ral

Positionieren

25.000

2.000

0.000

Program...

0

B =B 8 8 8 =

+

Programmkopf Prograr
YeProgram G21
1 eugaul
1

2 SpindeldrehZ
§500

Nan

3 Positionieren|
X25 22 Zo0

4 Positionieren|
X28

5 Positionieren|
6

X35

Abbildung 25: Menl Programmierung mit gedffnetem Simulationsfenster

Ansichtsleiste
Simulationsfenster (optional)
Satzparameter
Werkzeugleiste
Programmsatze
Programmverwaltung

DAL WN=
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Das Menu Programmierung ermaoglicht die Erstellung und Verwaltung

von Programmen. Dazu definieren Sie einzelne Bearbeitungsschritte oder
Bearbeitungsmuster als Satze. Eine Abfolge mehrerer Satze bildet dann ein
Programm.

Weitere Informationen: 'Frasen Programmierung’, Seite 277
Weitere Informationen: 'Drehen Programmierung”, Seite 289

Meni Dateiverwaltung

Aufruf
» Im HauptmenU auf Dateiverwaltung tippen
> Die Benutzeroberflache der Dateiverwaltung wird angezeigt
Kurzbeschreibung

Internal
Internal |

USB-STICK

»

Documents

Images

Oem

| I D>z

Programs

I R A P A

System

=

User

& P
D

G

Abbildung 26: Men( Dateiverwaltung

1 Liste der verfligbaren Speicherorte
2 Liste der Ordner im gewahlten Speicherort

Das Menii Dateiverwaltung zeigt eine Ubersicht der im Speicher des Geréats
abgelegten Dateien an.

Eventuell angeschlossene USB-Massenspeicher (FAT32-Format) und verflgbare
Netzlaufwerke werden in der Liste der Speicherorte angezeigt. Die USB-
Massenspeicher und Netzlaufwerke werden mit dem Namen oder der
Laufwerksbezeichnung angezeigt.

Weitere Informationen: "Dateiverwaltung", Seite 301

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018



Allgemeine Bedienung | Benutzeroberflache

6.8.8  Meni Benutzeranmeldung

Aufruf
» Im Hauptmeni auf Benutzeranmeldung tippen
> Die Benutzeroberflache fir das An- und Abmelden der
Benutzer wird angezeigt
Kurzbeschreibung

HEIDENHAIN

POSITIP 8016 ACTIVE

Loggedinas

(q Operato

Abbildung 27: Menl Benutzeranmeldung

1 Anzeige des angemeldeten Benutzers
2 Benutzeranmeldung

Das Meni Benutzeranmeldung zeigt den angemeldeten Benutzer in der linken
Spalte. Die Anmeldung eines neuen Benutzers wird in der rechten Spalte
angezeigt.

Um einen anderen Benutzer anzumelden, muss der angemeldete Benutzer
abgemeldet werden.

Weitere Informationen: 'Benutzer anmelden und abmelden®, Seite 71
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6.8.9 Meni Einstellungen

Aufruf
» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
> Die Benutzeroberflache flr die Gerate-Einstellungen wird
angezeigt
Kurzbeschreibung

Allgemein o Gerdte-Informationen »
™ Sensoren @ Bidschim »
o

A Schnitistellen L;L Darstellung »
> Benutzer Q Eingabegeréte »
Achsen E Tone »

»
Service Q Drucker »
Datum und Unrzeit »
Einheiten »
s Utheberrechte »

Abbildung 28: Men( Einstellungen

1 Liste der Einstellungsoptionen
2 Liste der Einstellungsparameter

Das Mend Einstellungen zeigt alle Optionen zur Konfiguration des Gerats an. Mit
den Einstellparametern passen Sie das Geréat an die Erfordernisse am Einsatzort
an.

Weitere Informationen: "Einstellungen”, Seite 309

o Das Gerét verflgt Uber Berechtigungsstufen, die eine umfassende
oder eingeschrankte Verwaltung und Bedienung durch die Benutzer
festlegen.
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6.8.10 Meni Ausschalten

6.9

6.9.1

Aufruf
» Im HauptmenU auf Ausschalten tippen
> Die Bedienelemente zum Herunterfahren des
Betriebssystems, zum Aktivieren des Energiesparmodus und
zum Aktivieren des Reinigungsmodus werden angezeigt
Kurzbeschreibung

Das Meni Ausschalten zeigt die folgenden Optionen:

Bedienelement Funktion
S Herunterfahren
® Fahrt das Betriebssystem herunter
— Energiesparmodus
&) Schaltet den Bildschirm ab, versetzt das Betriebssystem in
den Energiesparmodus
— Reinigungsmodus
Schaltet den Bildschirm ab, das Betriebssystem lauft unver-

andert weiter

Weitere Informationen: "POSITIP 8000 einschalten und ausschalten’, Seite 70
Weitere Informationen: ", Seite 370

Positionsanzeige
In der Positionsanzeige zeigt das Geréat die Achspositionen und ggf.
Zusatzinformationen fir die konfigurierten Achsen an.

Auferdem kénnen Sie die Anzeige von Achsen koppeln und haben Zugriff auf die
Spindelfunktionen.

Bedienelemente der Positionsanzeige

Symbol Bedeutung

X

Achstaste
Funktionen der Achstaste:

m  Auf Achstaste tippen: 6ffnet Eingabefeld flr Positionswert
(Handbetrieb) oder Dialog MDI-Satz (MDI-Betrieb)

®  Achstaste halten: aktuelle Position als Nullpunkt setzen

B Achstaste nach rechts ziehen: 6ffnet MenU, wenn flr die
Achse Funktionen verflgbar sind

Anwendung Drehen: Positionsanzeige zeigt den Durchmesser
Xz der radialen Bearbeitungsachse X an

Weitere Informationen: "Darstellung", Seite 313

® Referenzmarkensuche erfolgreich durchgefihrt
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Symbol Bedeutung

Referenzmarkensuche nicht durchgefiihrt oder keine Referenz-
marken erkannt

Achse Zo ist mit der Achse Z gekoppelt. Positionsanzeige gibt
die Summe beider Positionswerte an

Weitere Informationen: "Achsen koppeln (Anwendung
Drehen)’, Seite 90

Achse Z ist mit der Achse Zo gekoppelt. Positionsanzeige gibt
die Summe beider Positionswerte an

\OIR O

Ausgewdhlte Getriebestufe der Getriebespindel

Weitere Informationen: "Getriebestufe einstellen flr Getriebe-
spindel", Seite 92

Spindeldrehzahl kann mit ausgewahlter Getriebestufe nicht
erreicht werden

» Hohere Getriebestufe wahlen

Spindeldrehzahl kann mit ausgewaéhlter Getriebestufe nicht
erreicht werden

» Niedrigere Getriebestufe wahlen

Spindelmodus CSS (Konstante Schnittgeschwindigkeit) ist
aktiviert

Weitere Informationen: "Spindelmodus einstellen (Anwendung
Drehen)’, Seite 93

Wenn das Symbol blinkt, liegt die berechnete Spindeldrehzahl
aulRerhalb des definierten Drehzahlbereichs. Die gewlnsch-
te Schnittgeschwindigkeit kann nicht erreicht werden. Die
Spindel dreht mit der maximalen oder minimalen Spindeldreh-
zahl weiter

@ 4 €& @6

@ Im MDI-Betrieb und Programmlauf wird ein Mal3faktor auf die
' Achse angewendet

Weitere Informationen: "Einstellungen im Schnellzugriffsmend
anpassen’, Seite 95

@ Achse ist in Regelung

Funktionen der Positionsanzeige

Achsen koppeln (Anwendung Drehen)

In der Anwendung Drehen kénnen Sie die Anzeige der Achsen Z und Zo
wechselweise koppeln. Bei gekoppelten Achsen zeigt die Positionsanzeige die
Positionswerte beider Achsen in Summe an.

Wenn Sie die Achsen Z und Zo gekoppelt haben, ist die Betriebsart
Programmlauf gesperrt.

o Das Koppeln ist fir die Achse Z und Zo identisch. Im Folgenden wird
nur das Koppeln der Achse Z beschrieben.
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Achsen koppeln

> Im Arbeitsbereich Achstaste Z nach rechts ziehen

Z
> Auf Koppeln tippen

e > Die Achse Zo wird mit der Achse Z gekoppelt

@ > Das Symbol fur die gekoppelten Achsen wird neben der
' Achstaste Z angezeigt

> Der Positionswert fir die gekoppelten Achsen wird in
Summe angezeigt

Achsen entkoppeln

> Im Arbeitsbereich Achstaste Z nach rechts ziehen

Z
» Auf Entkoppeln tippen
it > Die Positionswerte beider Achsen werden unabhangig

voneinander angezeigt

Spindeldrehzahl einstellen

Sie kdnnen abhangig von der Konfiguration der angeschlossenen
Werkzeugmaschine die Spindeldrehzahl steuern.

» Die Spindeldrehzahl durch Tippen oder Halten von + oder -

1230 & auf den gewlinschten Wert einstellen
oder

> In das Eingabefeld Spindeldrehzahl tippen, Wert eingeben
und mit RET bestatigen

> Die eingegebene Spindeldrehzahl wird vom Geréat als
Sollwert Gbernommen und angesteuert
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Getriebestufe einstellen fiir Getriebespindel

Wenn |hre Werkzeugmaschine eine Getriebespindel verwendet, kénnen Sie die
verwendete Getriebestufe auswahlen.

o Die Auswahl der Getriebestufen kann auch durch ein externes Signal
angesteuert werden.

Weitere Informationen: "Spindelachse S', Seite 351

> Im Arbeitsbereich Achstaste S nach rechts ziehen

S

Auf Getriebestufe tippen

Der Dialog Getriebestufe setzen wird angezeigt
Auf gewlinschte Getriebestufe tippen

Auf Bestatigen tippen

Die gewahlte Getriebestufe wird als neuer Wert
Ubernommen

Achstaste S nach links ziehen

@ > Das Symbol fur die gewahlte Getriebestufe wird neben der
Achstaste S angezeigt

V V. vV VY

v

Wenn die gewlinschte Spindeldrehzahl mit der gewahlten Getriebestufe
nicht erreicht werden kann, blinkt das Symbol flir die Getriebestufe mit
einem Pfeil nach oben (hdhere Getriebestufe) oder einem Pfeil nach
unten (niedrigere Getriebestufe).

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018



Allgemeine Bedienung | Positionsanzeige

Spindelmodus einstellen (Anwendung Drehen)

In der Anwendung Drehen kénnen Sie entscheiden, ob das Gerat flr den
Spindelmodus den standardmafiigen Drehzahlmodus oder CSS (Konstante
Schnittgeschwindigkeit) nutzt.

Im Spindelmodus CSS berechnet das Gerat die Drehzahl der Spindel so, dass die
Schnittgeschwindigkeit des Drehwerkzeugs unabhdngig von der Geometrie des
Werkstlcks konstant bleibt.

Spindelmodus CSS aktivieren

> Im Arbeitsbereich Achstaste S nach rechts ziehen

S
. > Auf CSS-Modus tippen
> Der Dialog CSS aktivieren wird angezeigt
> Wert fir Maximale Spindeldrehzahl eingeben
> Auf Bestatigen tippen
v > Der Spindelmodus CSS wird aktiviert
> Die Spindelgeschwindigkeit wird in der Einheit m/min
angezeigt
> Achstaste S nach links ziehen
@ > Das Symbol fir den Spindelmodus CSS wird neben der
Achstaste S angezeigt

Drehzahlmodus aktivieren

» Im Arbeitsbereich Achstaste S nach rechts ziehen

S
» Auf Drehzahlmodus tippen
> Der Dialog Drehzahlmodus aktivieren wird angezeigt
> Wert fir Maximale Spindeldrehzahl eingeben
> Auf Bestatigen tippen
vV > Der Drehzahlmodus wird aktiviert
> Die Spindelgeschwindigkeit wird in der Einheit 1/min

angezeigt
» Achstaste S nach links ziehen
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Statusleiste

o Die Statusleiste und die optionale OEM-Leiste ist im Men(
Programmierung nicht verfligbar.

In der Statusleiste zeigt das Gerat die Vorschub- und Verfahrgeschwindigkeit

an. AuRRerdem haben Sie mit den Bedienelementen der Statusleiste direkten
Zugriff auf die Bezugspunkt- und Werkzeugtabelle sowie auf die Hilfsprogramme
Stoppuhr und Rechner.

Bedienelemente der Statusleiste

In der Statusleiste stehen folgende Bedienelemente zur Verfligung:

Bedienelement Funktion
Schnellzugriffsmenti
mm Degree Einstellung der Einheiten fr lineare Werte und

Winkelwerte, Konfiguration eines Malfaktors,
Konfiguration der Positionsanzeige flr radiale
Bearbeitungsachsen (Anwendung Drehen); Tippen 6ffnet
das Schnellzugriffsmen(

Weitere Informationen: "Einstellungen im
Schnellzugriffsment anpassen’, Seite 95

Bezugspunkttabelle

Anzeige des aktuellen Bezugspunkts; Tippen 6ffnet die
Bezugspunkttabelle

Weitere Informationen: "Bezugspunkttabelle erstellen’,
Seite 170
Werkzeugtabelle

Anzeige des aktuellen Werkzeugs; Tippen 6ffnet die
Werkzeugtabelle

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle erstellen”,
Seite 166

Stoppuhr

Zeitanzeige mit Start-/Stoppfunktion im Format h:mm:ss
Weitere Informationen: "Stoppuhr”, Seite 96

i

Rechner

Rechner mit den wichtigsten mathematischen Funktionen,
Drehzahlrechner und Kegelrechner

Weitere Informationen: "Rechner”, Seite 97

EE B

Vorschubgeschwindigkeit

F mm/min Anzeige der aktuellen Vorschubgeschwindigkeit der
momentan schnellsten Achse

0 In den Betriebsarten Handbetrieb und MDI kann der

Vorschubwert gesetzt werden; Tippen 6ffnet das
Vorschubmen
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Bedienelement Funktion

Override

Anzeige der geadnderten Verfahrgeschwindigkeit einer
Achse. Die Anderung erfolgt durch einen externen Regler
an einer NC-geregelten Werkzeugmaschine

Zusatzfunktionen

Zusatzfunktionen im Handbetrieb, abhangig von der
konfigurierten Anwendung

Weitere Informationen: "Zusatzfunktionen im
Handbetrieb", Seite 98

MDI-Satz
)| Anlegen von Bearbeitungssatzen im MDI-Betrieb

6.10.2 Einstellungen im Schnellzugriffsmenii anpassen

Mit dem SchnellzugriffsmenU kénnen Sie folgende Einstellungen anpassen:

Einheit fir lineare Werte (Millimeter oder Zoll)
Einheit fur Winkelwerte (Radiant, Dezimalgrad oder Grad-Min-Sek)
Anzeige flr Radiale Bearbeitungachsen (Radius oder Durchmesser)

MaBfaktor, der beim Abarbeiten eines MDI-Satzes oder Programmsatzes mit
der hinterlegten Position multipliziert wird

Vorschubwert fir Achsen in den Betriebsarten Handbetrieb und MDI

Einheiten einstellen

mm Degree

In der Statusleiste auf das Schnellzugriffsmenii tippen
Gewdlnschte Einheit fiir lineare Werte wahlen
Gewdlnschte Einheit fiir Winkelwerte wahlen

vV v vy

Um das Schnellzugriffsmendi zu schliefden, auf SchlieBen

X tippen

> Die gewahlten Einheiten werden im Schnellzugriffsmenii
angezeigt

Anzeige fiir Radiale Bearbeitungachsen aktivieren

» |In der Statusleiste auf das Schnellzugriffsmenii tippen
» Gewilnschte Option wahlen
W Um das Schnellzugriffsmendi zu schliefden, auf SchlieBen
tippen
Xo > Wenn die Option Durchmesser ausgewahlt wurde, erscheint
das entsprechende Symbol in der Positionsanzeige
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MaBfaktor aktivieren
Der MabBfaktor wird beim Abarbeiten eines MDI-Satzes oder Programmsatzes mit
der im Satz hinterlegten Position multipliziert. So konnen Sie einen MDI-Satz oder

Programmsatz an einer oder mehreren Achsen spiegeln oder skalieren, ohne den
Satz zu verandern.

mm Degree

v

In der Statusleiste auf das Schnellzugriffsmenii tippen

v

Um zur gewunschten Einstellung zu navigieren, Ansicht nach
links ziehen

MaBfaktor mit dem Schiebeschalter ON/OFF aktivieren
Fir jede Achse gewiinschten MaBfaktor eingeben
Eingabe jeweils mit RET bestatigen

vV v Vvy

Um das Schnellzugriffsmeni zu schliefsen, auf SchlieBen
X tippen

v

© Bei aktivem Mal3faktor # 1 erscheint das entsprechende
' Symbol in der Positionsanzeige

Vorschubwert setzen

In den Betriebsarten Handbetrieb und MDI kénnen Sie den Vorschubwert fir die
Achsen in mm/min setzen, in der Anwendung Drehen zusatzlich auch in mm/U.

Elrn > In der Statusleiste auf Vorschub tippen
0 > Der Dialog Vorschubwird getffnet

» Fir Anwendung Frasen: Den Vorschubwert in mm/min
eingeben

» Ggf. fir Anwendung Drehen: Den Vorschubwert in mm/U
eingeben

X » Um den Dialog zu schlieRen, auf SchlieBen tippen

> Die Achsen werden mit dem eingebenen Vorschubwert
verfahren

Stoppuhr

Zur Messung von Bearbeitungszeiten o. a. bietet das Gerat in der Statusleiste
eine Stoppuhr. Die Zeitanzeige im Format h:mm:ss arbeitet nach dem Prinzip einer
normalen Stoppuhr, misst also die abgelaufene Zeit.

Bedienelement Funktion

Start

Startet Zeitmessung oder setzt Zeitmessung nach
Pause fort

Pause
I | Unterbricht die Zeitmessung

Stopp

Stoppt die Zeitmessung und setzt sie auf 0:00:00
zurtck
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6.10.4 Rechner

Fir Berechnungen bietet das Gerat in der Statusleiste einen Rechner Standard
mit den wichtigsten mathematischen Funktionen. Sie kdnnen zudem einen
Drehzahlrechner und Kegelrechner auswahlen. Zur Eingabe der Zahlenwerte
benutzen Sie die numerischen Tasten wie bei einem normalen Rechner.

Rechner Funktion Anwendung
_ Standard Frasen
et Verfugt Uber die wichtigsten mathematischen Funktionen  prehen
Kegelrechner
Standard Drehzahlrechner Frasen
_ » In vorgegebene Felder Durchmesser (mm) und Drehen
Kegelechrer Schnittgeschwindigkeit (m/min) eingeben
> Die Drehzahl wird automatisch berechnet
o Kegelrechner Drehen

Drehzahlrechner

» In vorgegebene Felder D1, D2 und L eingeben
> Der Winkel wird automatisch berechnet
> Der Kegel wird grafisch dargestellt
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6.10.5 Zusatzfunktionen im Handbetrieb

Abhangig von der konfigurierten Anwendung stehen folgende Bedienelemente zur

Verfligung:
Bedienelement Funktion
Referenzmarken
"' Referenzmarkensuche starten
Weitere Informationen: "Referenzmarkensuche
einschalten”, Seite 117
Antasten
/ Kante eines Werkstlcks antasten
Weitere Informationen: "Bezugspunkte definieren”,
Seite 216
Antasten
Mittellinie eines Werkstlcks bestimmen
Weitere Informationen: "Bezugspunkte definieren”,
Seite 216
Antasten
O Mittelpunkt einer Kreisform (Bohrung oder Zylinder)
bestimmen
Weitere Informationen: "Bezugspunkte definieren”,
Seite 216
, Bezugspunkte
-
'¢— Bezugspunkte setzen
Weitere Informationen: "Bezugspunkte antasten
(Anwendung Drehen)", Seite 174
- Werkzeugdaten
a Werkzeug einmessen (ankratzen)

Weitere Informationen: "Werkzeug einmessen
(Anwendung Drehen)’, Seite 168
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6.11  OEM-Leiste

o Die Statusleiste und die optionale OEM-Leiste ist im Men(
Programmierung nicht verfligbar.

Mit der optionalen OEM-Leiste kdnnen Sie abhédngig von der Konfiguration die
Funktionen der angeschlossenen Werkzeugmaschine steuern.

6.11.1 Bedienelemente der OEM-Leiste

o Die verfligbaren Bedienelemente in der OEM-Leiste sind abhangig
von der Konfiguration des Geréats und der angeschlossenen
Werkzeugmaschine.

Weitere Informationen: "OEM-Leiste konfigurieren’, Seite 132

In der OEM-Leiste stehen typischerweise folgende Bedienelemente zur Verfliigung:

Bedienelement

LOGO,

ENTERPRISE

Funktion

Logo
Zeigt das konfigurierte OEM-Logo an

Spindeldrehzahl

Zeigt einen oder mehrere Vorgabewerte fir die Spindel-
drehzahl einer angeschlossenen NC-geregelten Werkzeug-
maschine

Weitere Informationen: "Sollwerte fir Spindeldrehzahl
konfigurieren", Seite 133
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Funktionen der OEM-Leiste aufrufen

o Die verfligbaren Bedienelemente in der OEM-Leiste sind abhangig
von der Konfiguration des Gerats und der angeschlossenen
Werkzeugmaschine.

Weitere Informationen: "OEM-Leiste konfigurieren’, Seite 132

Sie konnen mit den Bedienelementen in der OEM-Leiste spezielle Funktionen
steuern, z. B. Funktionen zur Spindel.

Weitere Informationen: "Sonderfunktionen konfigurieren", Seite 135

Spindeldrehzahl vorgeben

1500 > In der OEM-Leiste auf gewlinschtes Feld Spindeldrehzahl
1/min tlppen

> Das Gerat gibt den Spannungswert vor, der bei unbelasteter
Spindel die gewahlte Spindeldrehzahl der angeschlossenen
Werkzeugmaschine erreicht

Spindeldrehzahl programmieren

Die Spindel durch Tippen oder Halten von + oder - auf die

1500 = gewinschte Drehzahl bringen
1500 > In der OEM-Leiste gewlinschtes Feld Spindeldrehzahl halten
1/min > Die Hintergrundfarbe des Feldes wird griin dargestellt

> Die aktuelle Spindeldrehzahl wird vom Gerat als Sollwert
Ubernommen und im Feld Spindeldrehzahl angezeigt
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6.12 Meldungen und Audio-Feedback

6.12.1 Meldungen
1 2

Degree

09:13 No machine control voltage is being applied. ‘ 0K |

. 000

) 8.410

@ 50.238
450 -

Abbildung 29: Anzeige von Meldungen im Arbeitsbereich

N

w

1 Anzeigebereich Meldungen
2 Liste der Meldungen

Meldungen am oberen Rand des Arbeitsbereichs kénnen ausgeldst werden, z. B.
durch Bedienfehler oder nicht abgeschlossene Prozesse.

Die Meldungen werden mit dem Auftreten der Meldungsursache oder durch
Tippen auf den Anzeigebereich Meldungen am linken oberen Bildschirmrand
eingeblendet.

Meldungen aufrufen
- > Auf Meldungen tippen

> Die Liste der Meldungen wird gedffnet
Anzeigebereich anpassen

» Um den Anzeigebereich der Meldungen zu vergroRern oder
zu verkleinern, den Anfasser nach unten oder oben ziehen

» Um den Anzeigebereich zu schlieRen, den Anfasser nach
oben aus dem Bildschirm ziehen

> Die Zahl der nicht geschlossenen Meldungen wird in
Meldungen angezeigt
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Meldungen schlieRen

Abhéngig vom Inhalt der Meldungen, kénnen Sie die Meldungen mit folgenden
Bedienelementen schlielRen:

» Um eine hinweisende Meldung zu schlieRen, auf SchlieBen
X tippen

> Die Meldung wird nicht mehr angezeigt

oder

> Um eine Meldung mit mdéglicher Auswirkung auf die
Applikation zu schliefsen, auf OK tippen

> Die Meldung wird ggf. von der Applikation bertcksichtigt
> Die Meldung wird nicht mehr angezeigt
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6.12.2 Assistent

1

Referenzmarken berfahren:
Bewegen Sie die Z-Achse, bis eine oder mehrere Referenzmarken Gberfahren wurden.

Abbildung 30: Unterstlitzung bei Handlungsschritten durch den Assistenten

1 Assistent (Beispiel)

Der Assistent unterstltzt Sie bei der Abarbeitung von Handlungsschritten und
Programmen oder bei der Durchfihrung von Lernvorgangen.

Die folgenden Bedienelemente des Assistenten werden abhangig vom
Handlungsschritt oder Vorgang angezeigt.

z) » Um zum letzten Arbeitsschritt zurickzukehren oder den
Vorgang zu wiederholen, auf Riickgangig tippen

» Um den angezeigten Arbeitsschritt zu bestéatigen, auf

v Bestatigen tippen
> Der Assistent springt zum néchsten Schritt oder beendet den

Vorgang

> » Um zur nachsten Anzeige zu wechseln, auf Nachsten tippen
» Um zur vorherigen Anzeige zu wechseln, auf Vorherigen

< tippen

X » Um den Assistenten zu schlieRen, auf SchlieBen tippen

6.12.3 Audio-Feedback
Das Gerét kann akustische Rickmeldung geben, um Bedienaktionen,
abgeschlossene Prozesse oder Storungen zu signalisieren.

Die verfligbaren Tone sind zu Themenbereichen zusammengefasst. Innerhalb
eines Themenbereichs unterscheiden sich die Téne voneinander.

Die Einstellungen der Audio-Feedbacks kdnnen Sie im Meni Einstellungen
festlegen.

Weitere Informationen: "Tone", Seite 317
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Uberblick

Dieses Kapitel beinhaltet alle Informationen zur Inbetriebnahme des Geréts.

Bei der Inbetriebnahme konfiguriert der Inbetriebnehmer (OEM) des
Maschinenherstellers das Geréat flr den Einsatz an der jeweiligen
Werkzeugmaschine.

Die Einstellungen lassen sich wieder auf die Werkseinstellungen zurlicksetzen.
Weitere Informationen: "Zuriicksetzen", Seite 358

o Sie mussen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und
verstanden haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten
durchfdhren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung', Seite 63

0 Die nachfolgenden Schritte dirfen nur von Fachpersonal durchgefihrt
werden.

Weitere Informationen: "Qualifikation des Personals", Seite 31

Fir die Inbetriebnahme anmelden

Benutzer anmelden
Fir die Inbetriebnahme des Geréts muss sich der Benutzer OEM anmelden.

Im Hauptmen( auf Benutzeranmeldung tippen
Ggf. den angemeldeten Benutzer abmelden

Benutzer OEM wahlen

In das Eingabefeld Passwort tippen

Passwort "oem" eingeben

vV v vVvyYVvyy

Falls das Passwort nicht mit den
Standardeinstellungen Ubereinstimmt, muss es beim
Einrichter (Setup) oder Maschinenhersteller (OEM)
erfragt werden.

Ist das Passwort nicht mehr bekannt, kontaktieren Sie
eine HEIDENHAIN-Serviceniederlassung.

Eingabe mit RET bestatigen

Auf Anmelden tippen

Der Benutzer wird angemeldet

Das Geréat 6ffnet die Betriebsart Handbetrieb

£
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72.2

723

Referenzmarkensuche nach dem Start durchfiihren

o Wenn das Gerat mit der Anwendung Drehen und einer Spindelachse S
konfiguriert ist, missen Sie vor einem moglichen Bearbeitungsvorgang
eine Obergrenze fir die Spindeldrehzahl definieren.
Weitere Informationen: "Obergrenze fir Spindeldrehzahl definieren
(Anwendung Drehen)", Seite 225

o Wenn die Referenzmarkensuche nach dem Start des Geréts
eingeschaltet ist, werden alle Funktionen des Gerats blockiert, bis die
Referenzmarkensuche erfolgreich abgeschlossen wurde.

Weitere Informationen: "Referenzmarken (Messgerat)", Seite 346

o Bei seriellen Messgeraten mit EnDat-Schnittstelle entfallt die
Referenzmarkensuche, da die Achsen automatisch referenziert werden.

Wenn die Referenzmarkensuche am Gerat eingeschaltet ist, fordert ein Assistent

dazu auf, die Referenzmarken der Achsen zu Uberfahren.
» Nach dem Anmelden den Anweisungen im Assistenten folgen

> Nach erfolgreicher Referenzmarkensuche blinkt das Symbol der Referenz nicht

mehr
Weitere Informationen: 'Bedienelemente der Positionsanzeige", Seite 89
Weitere Informationen: "Referenzmarkensuche einschalten”, Seite 117

Sprache einstellen

Im Auslieferungszustand ist die Sprache der Benutzeroberflache Englisch. Sie
kénnen die Benutzeroberflache in die gewlinschte Sprache umstellen

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen

Q

v

Auf Benutzer tippen

\'4

Der angemeldete Benutzer ist mit einem Hakchen
gekennzeichnet

» Den angemeldeten Benutzer wahlen

> Die flr den Benutzer ausgewahlte Sprache wird in der
Drop-down-Liste Sprache mit der entsprechenden Flagge
angezeigt

> In der Drop-down-Liste Sprache die Flagge der gewlinschten
Sprache wahlen

> Die Benutzeroberflache wird in der ausgewahlten Sprache
angezeigt
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72.4 Passwort andern

Um einen Missbrauch der Konfiguration zu vermeiden, missen Sie das Passwort
andern.

Das Passwort ist vertraulich und darf nicht weitergegeben werden.

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen

rQ\ » Auf Benutzer tippen

> Der angemeldete Benutzer ist mit einem Hakchen
gekennzeichnet

Angemeldeten Benutzer wahlen

Auf Passwort tippen

Aktuelles Passwort eingeben

Eingabe mit RET bestatigen

Neues Passwort eingeben und wiederholen
Eingabe mit RET bestatigen

Auf OK tippen

Meldung mit OK schlieRen

Das neue Passwort steht bei der nachsten Anmeldung zur
Verfligung

V vV vV vV vV vV VvV VY
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7.3 Einzelschritte zur Inbetriebnahme

HINWEIS

Verlust oder Beschadigung der Konfigurationsdaten!

Wenn das Geréat von der Stromquelle getrennt wird, wéahrend es eingeschaltet
ist, kodnnen die Konfigurationsdaten verloren gehen oder beschadigt werden.

» Sicherung der Konfigurationsdaten erstellen und fir Wiederherstellung
aufbewahren

73.1 Anwendung wahlen

Sie kénnen bei der Inbetriebnahme des Gerats zwischen den Anwendungen
Frasen und Drehen wahlen. Im Auslieferungszustand des Gerats ist die
Anwendung Frasen gewahlt.

Wenn Sie den Anwendungsmodus des Gerats wechseln, werden alle
Achseinstellungen zurlickgesetzt.

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
% > Auf Service tippen
» Nacheinander 6ffnen:

= OEM-Bereich
B Einstellungen

» In der Drop-down-Liste Anwendung die gewiinschte
Anwendung waéhlen:

B Frasen: Anwendungsmodus Frasen
® Drehen: Anwendungsmodus Drehen
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Grundeinstellungen

Datum und Uhrzeit einstellen

>

© :

Im Hauptmenl auf Einstellungen tippen

Auf Allgemein tippen
Auf Datum und Uhrzeit tippen

Die eingestellten Werte werden im Format Jahr, Monat, Tag,
Stunde, Minute angezeigt

Um das Datum und die Uhrzeit in der mittleren Zeile
einzustellen, die Spalten nach oben oder unten ziehen

» Zum Bestéatigen auf Einstellen tippen

Das gewUnschte Datumsformat in der Liste wahlen:
5 MM-DD-YYYY: Anzeige als Monat, Tag, Jahr
5 DD-MM-YYYY: Anzeige als Tag, Monat, Jahr
5 YYYY-MM-DD: Anzeige als Jahr, Monat, Tag

Weitere Informationen: "Datum und Uhrzeit", Seite 319

Einheiten einstellen

Sie kénnen verschiedene Parameter flr Einheiten, Rundungsverfahren und
Nachkommastellen einstellen.

>

© .

Im Hauptmenl auf Einstellungen tippen

Auf Allgemein tippen
Auf Einheiten tippen

Um Einheiten einzustellen, auf die jeweilige Drop-down-Liste
tippen und Einheit wahlen

Um Rundungsverfahren einzustellen, auf die jeweilige Drop-
down-Liste tippen und Rundungsverfahren wahlen

Um die Anzahl der angezeigten Nachkommastellen
einzustellen, auf - oder + tippen

Weitere Informationen: "Einheiten", Seite 320
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Software-Optionen aktivieren

Zuséatzliche Software-Optionen werden am Gerét Uber einen Lizenzschliissel
aktiviert.

0 Sie kdénnen die aktivierten Software-Optionen auf der Ubersichtsseite
prifen.

Weitere Informationen: "Software-Optionen prifen’, Seite 114

Lizenzschliissel anfordern

Sie kénnen einen Lizenzschlissel mit folgenden Verfahren anfordern:
® Gerateinformationen fir die Lizenzschlisselanfrage auslesen

B Antrag far Lizenzschlisselanfrage erstellen

Gerate-Informationen fiir die Lizenzschliisselanfrage auslesen

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen

@ > Auf Allgemein tippen
» Auf Gerate-Informationen tippen
> Eine Ubersicht tiber die Gerateinformationen wird gedffnet
> Produktbezeichnung, Identnummer, Seriennummer und

Firmware-Version werden angezeigt

» HEIDENHAIN-Serviceniederlassung kontaktieren und
unter Angabe der angezeigten Gerateinformationen einen
Lizenzschllssel fur das Geréat anfordern

> Der LizenzschlUssel und die Lizenzdatei werden generiert und
per E-Mail Gbermittelt
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Antrag fiir Lizenzschliisselanfrage erstellen

>

2 :

v Yy

v v v Yy

Im Hauptmenl auf Einstellungen tippen

Auf Service tippen
Auf Software-Optionen tippen

Um eine kostenpflichtige Software-Option anzufordern, auf
Optionen anfordern tippen

Um eine kostenlose Testoption anzufordern, auf
Testoptionen anfordern tippen

Gewlinschte Software-Option auswahlen

o » Um die Eingabe zurlickzusetzen, bei der
jeweiligen Software-Option auf das Hakchen
tippen

Auf Antrag erstellen tippen

Im Dialog den gewiinschten Speicherort wahlen, in den der
Lizenzantrag gespeichert werden soll

Einen geeigneten Dateinamen eingeben

Eingabe mit RET bestatigen

Auf Speichern unter tippen

Der Lizenzantrag wird erstellt und im gewahlten Ordner
abgelegt

Wenn sich der Lizenzantrag auf dem Gerat befindet, die Datei
auf einen angeschlossenen USB-Massenspeicher (FAT32-

Format) oder ins Netzlaufwerk verschieben
Weitere Informationen: "Datei verschieben", Seite 304

HEIDENHAIN-Serviceniederlassung kontaktieren,
Lizenzantrag Ubermitteln und einen Lizenzschlissel flr das
Gerat anfordern

Der LizenzschlUssel und die Lizenzdatei werden generiert und
per E-Mail Ubermittelt

Lizenzschliissel freischalten

Ein LizenzschlUssel kann Uber folgende Maglichkeiten freigeschaltet werden:
B Lizenzschlissel am Gerat aus der Ubermittelten Lizenzdatei einlesen

® |izenzschlissel am Gerdt manuell eintragen
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Lizenzschliissel aus Lizenzdatei einlesen

>

\ 2 4

vV v v vYvY v

v

Lizenzschliissel

D

>

v v VvV Vv VY

v

Im Hauptmeni auf Einstellungen tippen

Auf Service tippen
Nacheinander 6ffnen:

= Software-Optionen

= Optionen aktivieren

Auf Lizenzdatei einlesen tippen

Lizenzdatei im Dateisystem, auf dem USB-Massenspeicher

oder im Netzlaufwerk wahlen

Die Auswahl mit Auswahlen bestéatigen
Auf OK tippen

Der LizenzschlUssel wird aktiviert

Auf OK tippen

Abhangig von der Software-Option kann ein Neustart
erforderlich sein

Neustart mit OK bestatigen
Die aktivierte Software-Option steht zur Verfligung

manuell eintragen

Im Hauptmeni auf Einstellungen tippen

Auf Service tippen
Nacheinander &ffnen:

= Software-Optionen
= Optionen aktivieren

In das Eingabefeld Lizenzschliissel den Lizenzschllssel
eintragen

Eingabe mit RET bestatigen

Auf OK tippen

Der LizenzschlUssel wird aktiviert
Auf OK tippen

Abhangig von der Software-Option kann ein Neustart
erforderlich sein

Neustart mit OK bestatigen
Die aktivierte Software-Option steht zur Verfigung
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Software-Optionen prifen

Auf der Ubersichtsseite konnen Sie priifen, welche Software-Optionen fiir das
Gerat freigeschaltet sind.

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
% » Auf Service tippen
» Nacheinander 6ffnen:

= Software-Optionen
= Uberblick

> Eine Liste der freigeschalteten Software-Optionen wird
angezeigt

Achsen konfigurieren

Vor dem Messbetrieb mUssen die Achsen referenziert werden. AufRerdem miissen
fr jede Achse die Parameter des angeschlossenen Messgerats konfiguriert
werden.

Das Vorgehen ist abhangig vom Schnittstellentyp des angeschlossenen
Messgerats und vom Achstyp:

= Messgerate mit Schnittstelle vom Typ EnDat:
= Die Achsen werden automatisch referenziert
= Viele Parameter werden automatisch Gbernommen
®  Einzelne Parameter missen manuell konfiguriert werden

Weitere Informationen: "Achsen konfigurieren fir Messgerate mit EnDat-
Schnittstelle", Seite 115

B Messgerate mit Schnittstelle vom Typ 1 Vg und 11 pAgs:
® Die Referenzmarkensuche muss durchgefiihrt werden
® Alle Parameter missen manuell konfiguriert werden

Weitere Informationen: "Referenzmarkensuche einschalten”, Seite 117 und
Seite 118

®  Achstyp Spindel oder Getriebespindel:

B Die Ein- und Ausgénge und zusatzliche Parameter missen konfiguriert
werden

Weitere Informationen: "Spindelachse S', Seite 351

Die Parameter von HEIDENHAIN-Messgeréaten, die typischerweise an das Gerat
angeschlossen werden, finden Sie in der Ubersicht typischer Messgerate.

Weitere Informationen: "Ubersicht typischer Messgerite’, Seite 120
Anschliefsend kénnen Sie die Fehlerkompensation durchfihren.
Weitere Informationen: "Fehlerkompensation durchfihren’, Seite 123
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Achsen konfigurieren fiir Messgerate mit EnDat-Schnittstelle

Wenn einer Achse bereits der entsprechende Messgerate-Eingang zugewiesen
ist, wird ein angeschlossenes Messgerat mit EnDat-Schnittstelle bei einem
Neustart automatisch erkannt und die Einstellungen werden angepasst. Alternativ
konnen Sie den Messgerate-Eingang zuweisen, nachdem Sie das Messgerat
angeschlossen haben.

Voraussetzung: Ein Messgerat mit EnDat-Schnittstelle ist an das Gerat
angeschlossen.

o Das Einstellverfahren ist fur alle Achsen identisch. Im Folgenden wird
nur das Konfigurieren der X-Achse beschrieben.

» |Im Hauptment auf Einstellungen tippen
S > Auf Achsen tippen
» Auf X oder ggf. Nicht definiert tippen

» Ggf. in der Drop-down-Liste Achsname die Achsbezeichnung
fir die Achse wahlen

> Auf Messgerat tippen

» |n der Drop-down-Liste Messgerate-Eingang den Anschluss
fir das entsprechende Messgerét festlegen:

= X1
= X2
= X3
= X4
= X5
= X6

> Die verfligbaren Messgerate-Informationen werden an das
Gerat Ubertragen

> Die Einstellungen werden aktualisiert

Bei Messgeraten mit EnDat-2.2-Schnittstelle:

Wenn einer Achse in den Gerate-Einstellungen
bereits der entsprechende Messgerate-Eingang
zugewiesen ist, wird das Messgerat bei einem
Neustart automatisch erkannt und die Einstellungen
werden angepasst. Alternativ kdbnnen Sie den
Messgerate-Eingang zuweisen, nachdem Sie das
Messgerat angeschlossen haben.

» In der Drop-down-Liste Messgeratetyp den Typ des
Messgerats wahlen:

B Langenmessgerat
B Winkelmessgerat
B Winkelmess- als Langenmessgerat

> Bei Auswahl Winkelmess- als Langenmessgerat die
Mechanische Ubersetzung eingeben

> Auf Referenzpunktverschiebung tippen
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> Referenzpunktverschiebung (Offset-Berechnung zwischen
Referenzmarke und Maschinen-Nullpunkt) mit dem
Schiebeschalter ON/OFF aktivieren oder deaktivieren

» Wenn aktiviert, den Offset-Wert fir
Referenzpunktverschiebung eingeben

» Eingabe mit RET bestatigen

» Alternativ auf Ubernehmen in Aktuelle Position fiir

Referenzpunktverschiebung tippen, um die aktuelle Position
als Offset-Wert zu Gbernehmen

< » Um zur vorherigen Anzeige zu wechseln, auf Zurtiick tippen
> Um das elektronische Typenschild des Messgerats
einzusehen, auf Typenschild tippen
> Um die Ergebnisse der Messgerate-Diagnose einzusehen,
auf Diagnose tippen

Weitere Informationen: "Achsen X, Y ...", Seite 341
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Referenzmarkensuche einschalten

Mit Hilfe der Referenzmarken kann das Gerat den Maschinentisch zur Maschine
referenzieren. Bei eingeschalteter Referenzmarkensuche wird nach dem Start
des Geréts ein Assistent angezeigt, der dazu auffordert, die Achsen fir die
Referenzmarkensuche zu bewegen.

Voraussetzung: Die verbauten Messgeréate verfligen Uber Referenzmarken, die in
den Achsenparametern konfiguriert sind.

o Bei seriellen Messgeraten mit EnDat-Schnittstelle entféallt die
Referenzmarkensuche, da die Achsen automatisch referenziert werden.

o Abhangig von der Konfiguration kann die automatische
Referenzmarkensuche nach dem Start des Gerats auch abgebrochen
werden.

Weitere Informationen: "Referenzmarken (Messgeréat)', Seite 346

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
N » Auf Achsen tippen
» Nacheinander 6ffnen:

= Allgemeine Einstellungen
u Referenzmarken

» Referenzmarkensuche nach dem Start des Gerats mit dem
Schiebeschalter ON/OFF aktivieren

> Die Referenzmarken mussen nach jedem Start des Gerats
Uberfahren werden

> Die Funktionen des Geréats stehen erst nach der
Referenzmarkensuche zur Verfligung

> Nach erfolgreicher Referenzmarkensuche blinkt das Symbol
der Referenz nicht mehr
Weitere Informationen: "Bedienelemente der
Positionsanzeige", Seite 89

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018

117



118

Inbetriebnahme | Einzelschritte zur Inbetriebnahme

Achsen konfigurieren fiir Messgerate mit 1 Vg- und 11 pAgs-Schnittstelle

Das Einstellverfahren ist fir alle Achsen identisch. Im Folgenden wird
nur das Konfigurieren der X-Achse beschrieben.

>

v Yy

vV v v.Vvy

Im Hauptmeni auf Einstellungen tippen

Auf Achsen tippen
Auf X oder ggf. Nicht definiert tippen

Ggf. in der Drop-down-Liste Achsname die Achsbezeichnung
far die Achse wahlen

Auf Achstyp tippen

Achstyp Linearachse wahlen

Um zur vorherigen Anzeige zu wechseln, auf Zuriick tippen
Auf Messgerat tippen

In der Drop-down-Liste Messgerate-Eingang den Anschluss
fUr das entsprechende Messgerat festlegen:

= X1
= X2
= X3
= X4
= X5
= X6

In der Drop-down-Liste Inkrementalsignal den Typ des
Inkrementalsignals wahlen:

® 1 Vss: sinusférmiges Spannungssignal
B 11 pAss: sinusformiges Stromsignal

In der Drop-down-Liste Messgeratetyp den Typ des
Messgerats wahlen:

B Langenmessgerat: lineare Achse
B Winkelmessgerat: rotatorische Achse

B Winkelmess- als Langenmessgerat: rotatorische Achse
wird als lineare Achse angezeigt

Abhangig von der Auswahl weitere Parameter eingeben:

® Bei Langenmessgerat die Signalperiode eingeben (siehe
Seite 120)

® Bei Winkelmessgerat die Strichzahl eingeben (siehe
Seite 120)

B Bei Winkelmess- als Langenmessgerat die Strichzahl
und die Mechanische Ubersetzung eingeben

Eingabe mit RET bestatigen
Auf Referenzmarken tippen

In der Drop-down-Liste Referenzmarke die Referenzmarke
wahlen:

m Keine: Keine Referenzmarke vorhanden
® Eine: Messgerat verflgt Uber eine Referenzmarke

B Codiert: Messgerat verfligt Uber abstandscodierte Refe-
renzmarken
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» Wenn das Langenmessgerat (ber codierte Referenzmarken
verfligt, die Maximale Verfahrstrecke eingeben (siehe
Seite 120)

» Wenn das Winkelmessgerat Uber codierte Referenzmarken
verflgt, den Parameter fiir den Grundabstand eingeben
(siehe Seite 120)

» Eingabe mit RET bestatigen

» Invertierung der Referenzmarkenimpulse mit dem
Schiebeschalter ON/OFF aktivieren oder deaktivieren

» Auf Referenzpunktverschiebung tippen

> Referenzpunktverschiebung (Offset-Berechnung zwischen

Referenzmarke und Maschinen-Nullpunkt) mit dem
Schiebeschalter ON/OFF aktivieren oder deaktivieren

» Wenn aktiviert, den Offset-Wert fir
Referenzpunktverschiebung eingeben
Eingabe mit RET bestatigen

» Alternativ auf Ubernehmen in Aktuelle Position fiir

Referenzpunktverschiebung tippen, um die aktuelle Position
als Offset-Wert zu Gbernehmen

< » Um zur vorherigen Anzeige zu wechseln, zweimal auf Zuriick
tippen

» In der Drop-down-Liste Analogfilterfrequenz die Frequenz
des Tiefpassfilters zur Unterdriickung hochfrequenter
Stdrsignale wahlen:

B 33 kHz: Storfrequenzen oberhalb von 33 kHZ
B 400 kHz: Stoérfrequenzen oberhalb von 400 kHz

» Abschlusswiderstand mit dem Schiebeschalter ON/OFF
aktivieren oder deaktivieren

Fir die Inkrementalsignale des Typs Stromsignal
(11 pAss) wird der Abschlusswiderstand automatisch
deaktiviert.

» In der Drop-down-Liste Fehleriiberwachung die Art der
Fehleriberwachung wahlen:

B Aus: Fehlerliberwachung nicht aktiv
®  Amplitude: Fehleriberwachung der Signalamplitude
® Frequenz: Fehlerliberwachung der Signalfrequenz

® Frequenz & Amplitude: Fehlerliberwachung der Signal-
amplitude und der Signalfrequenz

» In der Drop-down-Liste Zahlrichtung die gewiinschte
Zahlrichtung wahlen:

B Positiv: Fahrrichtung in der Zahlrichtung des Messgerats

B Negativ: Fahrrichtung entgegen der Zahlrichtung des
Messgerats

Weitere Informationen: "Achsen X, Y ...", Seite 341
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Ubersicht typischer Messgerite

Die folgende Ubersicht enthélt die Parameter von HEIDENHAIN-Messgeriten, die
typischerweise an das Gerat angeschlossen werden.

Wenn andere Messgerate angeschlossen werden, schlagen Sie die
bendtigten Parameter in der entsprechenden Geratedokumentation
nach.

Langenmessgerate

Beispiele fiir typischerweise verwendete inkrementale Messgerite

Messgerate- Schnittstelle Signalperiode Referenzmarke Maximale
Baureihe Verfahrstrecke
LS 388C/688C 1 Vss 20 um Kodiert 20 mm

LS 187/487C 1 Vss 20 ym Kodiert 20 mm

LB 382C 1 Vss 40 ym Kodiert 80 mm

Beispiele fiir typischerweise verwendete absolute Messgerate
Messgerate-Baureihe Schnittstelle Messschritt
LC 415 EnDat 2.2 5nm
Winkelmessgerate und Drehgeber

Beispiele fiir typischerweise verwendete inkrementale Messgerite

Messgerate- Schnittstelle Strichzahl/ Referenzmarke Grundabstand
Baureihe Ausgangssignale
pro Umdrehung
RON 285C 1 Vss 18000 Kodiert 20°
ROD 280C 1 Vss 18000 Kodiert 20°
ROD 480 1 Vss 1000 ... 5000 Eine -
ERN 180 1 Vss 1000 ... 5000 Eine -
ERN 480 1 Vss 1000 ... 5000 Eine -

0 Mit Hilfe der folgenden Formeln kénnen Sie den Grundabstand der
abstandscodierten Referenzmarken bei Winkelmessgeraten berechnen:

Grundabstand = 360° + Anzahl der Referenzmarken x 2
Grundabstand = (360° x Grundabstand in Signalperioden) + Strichzahl

Beispiele fiir typischerweise verwendete absolute Messgerate

Messgerate-Baureihe Schnittstelle Messschritt
ROC 425 EnDat 2.2 25 Bit
RCN 5310 EnDat 2.2 26 Bit
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Spindelachse konfigurieren

Abhangig von der Konfiguration der angeschlossenen Werkzeugmaschine
muUssen Sie vor dem Betrieb die Ein- und Ausgange und weitere Parameter der
Spindelachse konfigurieren. Wenn Ihre Werkzeugmaschine eine Getriebespindel
verwendet, kdnnen Sie auch die entsprechenden Getriebestufen konfigurieren.

>

vV v vy

Im Hauptmenl auf Einstellungen tippen

Auf Achsen tippen

Auf S oder ggf. Nicht definiert tippen
Auf Achstyp tippen

Achstyp wahlen:

= Spindel

B Getriebespindel

» Um zur vorherigen Anzeige zu wechseln, auf Zuriick tippen

Ggf. in der Drop-down-Liste Achsname die Achsbezeichnung
S fUr die Achse wahlen

> Auf Ausgange tippen

Die Parameter fir die verwendeten analogen Ausgange
eingeben (siehe Seite 353)

Um zur vorherigen Anzeige zu wechseln, auf Zuriick tippen
Auf Eingange tippen

Die Parameter fur die verwendeten digitalen und analogen
Eingdnge eingeben (siehe Seite 354)

» Um zur vorherigen Anzeige zu wechseln, auf Zuriick tippen

Wenn unter Achstyp die Option Getriebespindel gewahlt
wurde, auf Getriebestufen tippen

» Auf Hinzufiigen tippen

Auf die Getriebestufen tippen und die Parameter fir die
Getriebestufen eingeben (siehe Seite 355)

Um zur vorherigen Anzeige zu wechseln, auf Zuriick tippen

» Wenn unter Achstyp die Option Getriebespindel gewahlt

wurde, Getriebestufenauswahl durch ein externes
Signal mit dem Schiebeschalter ON/OFF aktivieren oder
deaktivieren

In den Feldern Hochlaufzeit fiir oberen Spindel-
Drehzahlbereich und Hochlaufzeit fiir unteren Spindel-
Drehzahlbereich die entsprechenden Werte eintragen

Wenn unter Achstyp die Option Spindel gewahlit wurde, in
den Feldern Kennlinien-Knickpunkt der Hochlaufzeiten
und Minimale Spindeldrehzahl die entsprechenden Werte
eintragen

Ggf. in den Feldern Maximale Spindeldrehzahl fiir
gerichteten Spindel-Stopp und Maximale Spindeldrehzahl

fiir Gewindeschneiden die entsprechenden Werte eintragen

Weitere Informationen: "Spindelachse S', Seite 351
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Minimalkonfiguration fiir Ausgange und Eingadnge

Zum Betrieb der Spindel missen Sie der Spindelachse mindestens einen analogen
Ausgang zuweisen. Eine Spindelachse kann entweder Uber die M-Funktionen M3/
M4 oder manuell gestartet oder gestoppt werden.

Wenn keine M-Funktionen M3/M4 zur Verfligung stehen, kann die Spindel nur
manuell bedient werden. Dazu missen Sie die Parameter der digitalen Eingédnge
Spindel-Start und Spindel-Stopp konfigurieren. Damit ergibt sich folgende
Minimalkonfiguration fir die Ausgange und Eingange:

Ansteuerung der  Analoger Eingange
Spindelachse Ausgang Spindel-Start Spindel-Stopp
Manuell zugewiesen zugewiesen zugewiesen
M-Funktionen zugewiesen nicht verbunden nicht verbunden
M3/M4
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Fehlerkompensation durchfiihren

Mechanische Einflisse wie z. B. Fihrungsfehler, Abkippen in den Endpositionen,
Toleranzen der Auflageflache oder unglinstiger Anbau (Abbe-Fehler) konnen zu
Messfehlern fihren. Mit der Fehlerkompensation kann das Gerat systematische
Messfehler schon wahrend der Bearbeitung von Werksticken automatisch
ausgleichen. Uber den Vergleich von Soll- und Istwerten kénnen ein oder mehrere
Kompensationsfaktoren definiert werden.

Dabei wird zwischen folgenden Methoden unterschieden:

B Lineare Fehlerkompensation (LEC): Der Kompensationsfaktor wird aus der
vorgegebenen Lange eines Messnormals (Solllange) und dem tatsachlichen
Verfahrweg (Istlange) errechnet. Der Kompensationsfaktor wird linear auf den
gesamten Messbereich angewendet.

®  Abschnittsweise lineare Fehlerkompensationen (SLEC): Die Achse wird mit
Hilfe von max. 200 Stltzpunkten in mehrere Abschnitte unterteilt. Fir jeden
Abschnitt wird ein eigener Kompensationsfaktor definiert und angewendet.

Nachtragliche Anderungen der Messgeriteeinstellungen kénnen zu
Messfehlern fiihren

Wenn Messgerateeinstellungen wie Messgerate-Eingang, Messgeréatetyp,
Signalperiode oder Referenzmarken geédndert werden, treffen zuvor ermittelte
Kompensationsfaktoren méglicherweise nicht mehr zu.

» Wenn Messgeréateeinstellungen verandert werden, Fehlerkompensation neu
konfigurieren

o Fir alle Methoden muss der tatsachliche Fehlerverlauf exakt
gemessen werden, z. B. mit Hilfe eines Vergleichsmessgerats oder
Kalibriernormals.

o Die lineare Fehlerkompensation und die abschnittsweise lineare
Fehlerkompensation sind nicht miteinander kombinierbar.
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Lineare Fehlerkompensation (LEC) konfigurieren

Bei der linearen Fehlerkompensation (LEC) wendet das Gerat einen
Kompensationsfaktor an, der aus der vorgegebenen Lange eines Messnormals
(Solllange) und dem tatsachlichen Verfahrweg (Istlange) errechnet wird. Der
Kompensationsfaktor wird auf den gesamten Messbereich angewendet.

» |Im HauptmenU auf Einstellungen tippen

> Auf Achsen tippen
» Achse wahlen
» Nacheinander 6ffnen:
= Fehlerkompensation
® Lineare Fehlerkompensation (LEC)

» Lange des Messnormals eingeben (Solllange)
» Eingabe mit RET bestéatigen

» Die durch Messung ermittelte Lange des tatsachlichen
Verfahrwegs eingeben (Istlange)

» Eingabe mit RET bestéatigen
» Kompensation mit dem Schiebeschalter ON/OFF aktivieren

o Die Lineare Fehlerkompensation (LEC) konnen Sie auch bei
Winkelmessgeraten anwenden, wenn der Rotationswinkel weniger als
360° betragt.

Weitere Informationen: "Lineare Fehlerkompensation (LEC)", Seite 347
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Abschnittsweise lineare Fehlerkompensation (SLEC) konfigurieren

Flr eine abschnittsweise lineare Fehlerkompensation (SLEC) wird die Achse

mit Hilfe von max. 200 Stltzpunkten in kurze Streckenabschnitte unterteilt. Die
Abweichungen des tatsachlichen Verfahrwegs von der Streckenlange im jeweiligen
Streckenabschnitt ergeben die Kompensationswerte, die die mechanischen
Einflisse an der Achse kompensieren.

>

Im Hauptmeni auf Einstellungen tippen

Auf Achsen tippen

» Achse wahlen

v

VV Vv VvV VvV VvVYy

Nacheinander 6ffnen:
= Fehlerkompensation
B Abschnittsweise lineare Fehlerkompensation (SLEC)

Kompensation mit dem Schiebeschalter ON/OFF
deaktivieren

Auf Stiitzpunkttabelle erzeugen tippen

Durch Tippen auf + oder - die gewiinschte Anzahl der
Stiitzpunkte einstellen (max. 200)

Gewilinschten Abstand der Stiitzpunkte eingeben

Eingabe mit RET bestatigen

Startpunkt eingeben

Eingabe mit RET bestatigen

Um die Stltzpunkttabelle zu erzeugen, auf Erzeugen tippen
Die Stltzpunkttabelle wird erzeugt

In der StUtzpunkttabelle werden die Stiitzpunktpositionen
(P) und die Kompensationswerte (D) der jeweiligen
Streckenabschnitte angezeigt

Den Kompensationswert (D) "0,0" fir den Stltzpunkt O
eingeben

Eingabe mit RET bestatigen

Die durch Messung ermittelten Kompensationswerte unter
Kompensationswert (D) fir die erzeugten Stltzpunkte
eingeben

Eingabe mit RET bestatigen

Um zur vorherigen Anzeige zu wechseln, zweimal auf Zuriick
tippen

Kompensation mit dem Schiebeschalter ON/OFF aktivieren
Die Fehlerkompensation fir die Achse wird angewendet

Weitere Informationen: 'Abschnittsweise lineare Fehlerkompensation (SLEC)",

Seite 348
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Bestehende Stiitzpunkttabelle anpassen

Nachdem fUr die abschnittsweise lineare Fehlerkompensation eine
Stltzpunkttabelle erzeugt wurde, kann diese Stltzpunkttabelle bei Bedarf
angepasst werden.

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
. .
N Auf Achsen tippen
i » Achse wahlen

Nacheinander 6ffnen:
® Fehlerkompensation
®  Abschnittsweise lineare Fehlerkompensation (SLEC)

» Kompensation mit dem Schiebeschalter ON/OFF
deaktivieren

> Auf Stiitzpunkttabelle tippen

In der StUtzpunkttabelle werden die Stiitzpunktpositionen
(P) und die Kompensationswerte (D) der jeweiligen
Streckenabschnitte angezeigt

Kompensationswert (D) fir die Stltzpunkte anpassen
Eingaben mit RET bestatigen

v

Um zur vorherigen Anzeige zu wechseln, auf Zuriick tippen
Kompensation mit dem Schiebeschalter ON/OFF aktivieren

Die angepasste Fehlerkompensation fir die Achse wird
angewendet

/\
VVYyVYyVvVvy

Weitere Informationen: 'Abschnittsweise lineare Fehlerkompensation (SLEC)",
Seite 348
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734 M-Funktionen nutzen

Flr Bearbeitungen konnen Sie abhangig von der Konfiguration der
Werkzeugmaschine auch M-Funktionen (Maschinenfunktionen) nutzen. Mit M-
Funktionen kénnen Sie folgende Faktoren beeinflussen:

® die Funktionen der Werkzeugmaschine, wie Ein- und Ausschalten der Spin-
deldrehung und des Kuhimittels

®  Anwendung Frasen: das Bahnverhalten des Werkzeugs
® den Programmlauf

Sie kénnen alle M-Funktionen als Satztyp in Programmierung und Programmlauf
verwenden.

Weitere Informationen: "Maschinenfunktionen”, Seite 280

Sie kénnen fur den Aufruf der M-Funktionen im Programmlauf optional eine Grafik
anzeigen.

Weitere Informationen: "M-Funktionen konfigurieren", Seite 367

Im Geréat wird zwischen den Standard-M-Funktionen und den
herstellerspezifischen M-Funktionen unterschieden.

Standard-M-Funktionen
Das Gerat unterstlitzt folgende Standard-M-Funktionen (orientiert an DIN 66025/

ISO 6983):

Code Beschreibung

M2 Programm HALT, Spindel HALT, Kiihlmittel AUS
M3 Spindeldrehung im Uhrzeigersinn

M4 Spindeldrehung gegen den Uhrzeigersinn

M5 Spindel HALT

M8 Kiihlmittel EIN

M9 Kiihlmittel AUS

M30 Programm HALT, Spindel HALT, Kiihlmittel AUS

Diese M-Funktionen sind zwar maschinenunabhéangig, einige M-Funktionen
sind aber von der Konfiguration der Werkzeugmaschine abhangig (z. B.
Spindelfunktionen).

Herstellerspezifische M-Funktionen

0 Die herstellerspezifischen M-Funktionen M100 bis M 120 sind nur
verfligbar, wenn der verbundene Ausgang vorher konfiguriert wird.

Weitere Informationen: "M-Funktionen konfigurieren®, Seite 339

Das Gerat unterstltzt auch herstellerspezifische M-Funktionen mit folgenden
Eigenschaften auf:

5 Nummernbereich definierbar von M100 bis M120
= Funktion abhangig vom Maschinenhersteller
B Verwendung in Schaltflache der OEM-Leiste
Weitere Informationen: "OEM-Leiste konfigurieren’, Seite 132
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Tastsystem konfigurieren (Anwendung Frasen)

o Die nachfolgenden Informationen gelten nur fir die Anwendung Frasen.

Sie kdnnen bei den Antastfunktionen des Gerats die Bezugspunkte mit einem
HEIDENHAIN-Kantentaster KT 130 setzen. Der Taststift des Kantentasters kann
zusatzlich mit einer Rubinkugel ausgerUstet werden.

Bei Einsatz des Kantentasters KT 130 missen Sie die entsprechenden Parameter
konfigurieren. Das Gerat berUcksichtigt diese Parameter bei den Antastfunktionen.

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
@ » Auf Sensoren tippen
> Auf Tastsystem tippen

» In der Drop-down-Liste Tastsystem den Typ KT 130 fir die
Kantenerkennung wahlen

> Ggf. Option Tastsystem immer fiir das Antasten
verwenden mit dem Schiebeschalter ON/OFF aktivieren oder
deaktivieren

Langendifferenz des Kantentasters in Lange eingeben
» Eingabe mit RET bestéatigen

» Taststiftdurchmesser des Kantentasters in Durchmesser
eingeben

» Eingabe mit RET bestatigen
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74 OEM-Bereich

Im OEM-Bereich hat der Inbetriebnehmer die Mdglichkeit, spezifische
Anpassungen am Gerat vorzunehmen:

= Dokumentation: OEM-Dokumentation, z. B. Servicehinweise hinzufligen

® Startbildschirm: Startbildschirm mit eigenem Firmenlogo definieren

" OEM-Leiste: OEM-Leiste mit spezifischen Funktionen konfigurieren

= Einstellungen: Anwendung wéhlen, Anzeige-Elemente und Meldungen

anpassen

B Bildschirmaufnahmen: Gerat fir Bildschirmaufnahmen mit dem Programm
ScreenshotClient konfigurieren

741 Dokumentation hinzufiigen

Sie kdnnen die Dokumentation des Gerats auf dem Gerat ablegen und direkt auf
dem Gerat ansehen.

Sie kénnen nur Dokumente des Dateiformats *.pdf als Dokumentation
hinzufigen. Dokumente eines anderen Dateiformats zeigt das Geréat
nicht an.

>

Im Hauptmenl auf Einstellungen tippen

» Auf Service tippen

vV v v Vv

>

Nacheinander 6ffnen:

= OEM-Bereich

® Dokumentation

®  OEM-Servicehinweise hinzufiigen

Ggf. USB-Massenspeicher (FAT32-Format) in eine USB-
Schnittstelle am Gerét einstecken

Um zur gewlnschten Datei zu gelangen, auf den
entsprechenden Speicherort tippen

Wenn Sie sich bei der Auswahl des Ordners vertippt
haben, kénnen Sie zum Ursprungsordner zurlick
navigieren.

» Auf den Dateinamen Uber der Liste tippen

Zum Ordner mit der Datei navigieren
Auf den Dateinamen tippen
Auf Auswahlen tippen

Die Datei wird in den Bereich Servicehinweise des Geréts
kopiert
Weitere Informationen: "Servicehinweise", Seite 322

Die erfolgreiche Ubertragung mit OK bestatigen

Weitere Informationen: "Dokumentation”, Seite 367
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USB-Massenspeicher sicher entfernen

A

Im Hauptmenl auf Dateiverwaltung tippen
Zur Liste der Speicherorte navigieren
Auf Sicher entfernen tippen

v v v Yy

Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.
erscheint

» USB-Massenspeicher abziehen

74.2 Startbildschirm hinzufiigen

Beim Einschalten des Gerats kénnen Sie einen OEM-spezifischen Startbildschirm
anzeigen, z. B. einen Firmenname oder ein Firmenlogo. Dazu mussen Sie im Gerat
eine Bilddatei mit folgenden Eigenschaften ablegen:

m Dateityp: PNG oder JPG

B Auflésung: 96 ppi

® Bildformat: 16:10 (abweichende Formate werden proportional skaliert)
= Bildgrofie: max. 1280 x 800 px

Startbildschirm hinzufiigen

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
% » Auf Service tippen
» Nacheinander 6ffnen:

5 OEM-Bereich
® Startbildschirm
® Startbildschirm hinzufiigen

» Ggf. USB-Massenspeicher (FAT32-Format) in eine USB-
Schnittstelle am Gerét einstecken

» Um zur gewlnschten Datei zu gelangen, auf den
entsprechenden Speicherort tippen

Wenn Sie sich bei der Auswahl des Ordners vertippt
haben, kénnen Sie zum Ursprungsordner zurlck
navigieren.

» Auf den Dateinamen Uber der Liste tippen

Zum Ordner mit der Datei navigieren
Auf den Dateinamen tippen
Auf Auswahlen tippen

Die Bilddatei wird auf das Geréat kopiert und beim nachsten
Einschalten des Gerats als Startbildschirm angezeigt

» Die erfolgreiche Ubertragung mit OK bestatigen

v v.v Y
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USB-Massenspeicher sicher entfernen

Y » Im Hauptmenu auf Dateiverwaltung tippen

] » Zur Liste der Speicherorte navigieren

A » Auf Sicher entfernen tippen

- > Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.

erscheint
» USB-Massenspeicher abziehen
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OEM-Leiste konfigurieren

Sie kdnnen das Erscheinungsbild und die Menieintrage der OEM-Leiste

konfigurieren.

Wenn Sie mehr Menleintrage konfigurieren, als in der OEM-Leiste
angezeigt werden kénnen, kénnen Sie die OEM-Leiste vertikal scrollen.

OEM-Leiste anzeigen oder verbergen

N

>

>
»

>

Im Hauptmenl auf Einstellungen tippen

Auf Service tippen
Nacheinander offnen:
= OEM-Bereich

5 OEM-Leiste

Leiste anzeigen mit dem Schiebeschalter ON/OFF aktivieren
oder deaktivieren

OEM-Logo konfigurieren

In der OEM-Leiste kénnen Sie ein OEM-spezifisches Firmenlogo anzeigen.
Optional kénnen Sie durch Tippen auf das OEM-Logo eine PDF-Datei mit OEM-
Dokumentation 6ffnen.

OEM-Logo konfigurieren

D

>

Im Hauptmeni auf Einstellungen tippen

Auf Service tippen

» Nacheinander 6ffnen:

vV v.v vVvYVvyy

= OEM-Bereich

" OEM-Leiste

® Leisteneintrage

Auf Hinzufiigen tippen

In das Eingabefeld Beschreibung tippen

Beschreibung fir den MenUeintrag eingeben

Eingabe mit RET bestatigen

In der Drop-down-Liste Typ auf Logo tippen

Bereits gespeicherte Bilddatei mit Logo auswahlen wéhlen

Ggf. neue Bilddatei mit Bilddatei hochladen wahlen
Weitere Informationen: "OEM-Leisteneintrag Logo",
Seite 361

Zum Ordner navigieren, der die Bilddatei enthélt, und Datei
wahlen

Auf Auswahlen tippen

In der Drop-down-Liste Verkniipfung zur Dokumentation
gewilinschte Option wahlen
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Sollwerte fir Spindeldrehzahl konfigurieren

In der OEM-Leiste kénnen Sie Menieintrage definieren, die abhangig von der
Konfiguration der Werkzeugmaschine die Spindeldrehzahlen steuern.

Sie kénnen die konfigurierten Spindeldrehzahlen durch Halten eines
Felds Spindeldrehzahl mit dem Wert der aktuell eingestellten Drehzahl
der Spindelachse Uberschreiben.

Weitere Informationen: "Funktionen der OEM-Leiste aufrufen’,

Seite 100

Sollwerte fiir Spindeldrehzahl konfigurieren

<

>

v

vV v vVvYVwvyy

Im Hauptmeni auf Einstellungen tippen

Auf Service tippen

Nacheinander 6ffnen:

= OEM-Bereich

" OEM-Leiste

B Leisteneintrage

Auf Hinzufligen tippen

In das Eingabefeld Beschreibung tippen

Beschreibung fir den Menleintrag eingeben

Eingabe mit RET bestatigen

In der Drop-down-Liste Typ auf Spindeldrehzahl tippen

In der Drop-down-Liste Spindel die Bezeichnung der Spindel
tippen

Im Eingabefeld Spindeldrehzahl den gewtiinschten Sollwert
eingeben
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M-Funktionen konfigurieren

In der OEM-Leiste kénnen Sie Menteintrage definieren, die, abhangig von der
Konfiguration der Werkzeugmaschine, die Verwendung von M-Funktionen steuern.

o Die herstellerspezifischen M-Funktionen M100 bis M120 sind nur
verfligbar, wenn der verbundene Ausgang vorher konfiguriert wird.

Weitere Informationen: "M-Funktionen konfigurieren®, Seite 339

M-Funktionen konfigurieren

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
t‘% > Auf Service tippen
» Nacheinander 6ffnen:

= OEM-Bereich

" OEM-Leiste

B Leisteneintrage

Auf Hinzufiigen tippen

In das Eingabefeld Beschreibung tippen

Beschreibung fur den Menleintrag eingeben

Eingabe mit RET bestatigen

In der Drop-down-Liste Typ auf M-Funktion tippen

Nummer im Eingabefeld Nummer der M-Funktion eingeben:

® 100.T ... 120.T (TOGGLE schaltet bei Betatigung
zwischen den Zustdnden um)
= 100.P ... 120.P (PULSE gibt bei Betatigung einen kurzen
Impuls aus, kann durch Einstellung der Pulsdauer
verlangert werden)
» Eingabe mit RET bestéatigen
> Fir jede M-Funktion kénnen Sie zuséatzlich mit Bild fiir
aktive Funktion auswahlen und Bild fiir inaktive Funktion
auswahlen entsprechende Bilder zur Anzeige des Status
definieren

vV v Vv vVvyYwvyy

Weitere Informationen: "OEM-Leisteneintrag M-Funktion®, Seite 362
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Sonderfunktionen konfigurieren

In der OEM-Leiste kénnen Sie MenUeintrage definieren, die spezielle Funktionen

der angeschlossenen Werkzeugmaschine steuern.

Die verfligbaren Funktionen sind abhangig von der Konfiguration des
Gerats und der angeschlossenen Werkzeugmaschine.

Sonderfunktionen konfigurieren

N

>

v

vV v vvyyYVvyy

Im Hauptmeni auf Einstellungen tippen

Auf Service tippen

Nacheinander 6ffnen:

= OEM-Bereich

" OEM-Leiste

B Leisteneintrage

Auf Hinzufiigen tippen

In das Eingabefeld Beschreibung tippen

Beschreibung fir den MenUeintrag eingeben

Eingabe mit RET bestatigen

In der Drop-down-Liste Typ auf Sonderfunktionen tippen

In der Drop-down-Liste Funktion die gewlinschte
Sonderfunktion tippen

B Gewindeschneiden

= Spindeldrehrichtung

= Kiihlmittel

m Kiihlmittel bei Spindelbetrieb

= Achsen klemmen

B Werkzeugachse nullen

Fir jede Sonderfunktion kdnnen Sie zusatzlich mit Bild fiir

aktive Funktion auswahlen und Bild fiir inaktive Funktion

auswahlen entsprechende Bilder zur Anzeige des Status
definieren

Weitere Informationen: "OEM-Leisteneintrag
Sonderfunktionen”, Seite 363
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Dokumente konfigurieren

In der OEM-Leiste kdnnen Sie Menieintrage definieren, die zuséatzliche
Dokumente anzeigen. Dazu muissen Sie im Geréat eine entsprechende Datei im
Dateiformat PDF abspeichern.

Dokumente konfigurieren

>

2 .

vV v Vv iVvyYwvyy

>

Im Hauptmeni auf Einstellungen tippen

Auf Service tippen

Nacheinander &ffnen:

= OEM-Bereich

" OEM-Leiste

B Leisteneintrage

Auf Hinzufiigen tippen

In das Eingabefeld Beschreibung tippen
Beschreibung fir den MenUeintrag eingeben
Eingabe mit RET bestatigen

In der Drop-down-Liste Typ auf Dokument tippen

Bereits gespeichertes Dokument mit Dokument auswahlen
wahlen

Gewdlnschte Bilddatei fir Anzeige mit Bild fiir Anzeige
auswahlen wahlen

Zum Ordner navigieren, der die Bilddatei enthélt, und Datei
wahlen

Auf Auswahlen tippen

Meniieintrage loschen
Sie konnen die bestehenden Menleintrage der OEM-Leiste einzeln [6schen.

Menitieintrage l6schen

>

2 :

v v vy

Im Hauptmeni auf Einstellungen tippen

Auf Service tippen

Nacheinander 6ffnen:

= OEM-Bereich

= OEM-Leiste

B Leisteneintrage

Auf gewlinschten Menteintrag tippen

Auf Leisteneintrag entfernen tippen

Um das Loschen zu bestéatigen, auf OK tippen

Der Menteintrag wird aus der OEM-Leiste geldscht
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74.4 Anzeige anpassen

Sie kénnen die Override-Anzeige in den MenUts Handbetrieb und MDI-Betrieb
anpassen. Aulberdem koénnen Sie das Tastaturdesign fur die Bildschirmtastatur
definieren.

Override-Anzeige anpassen

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
% > Auf Service tippen
» Nacheinander 6ffnen:

= OEM-Bereich
B Einstellungen

» In der Drop-down-Liste Override-Anzeige die gewlinschte
Einheit wahlen:

® Prozent: prozentuale Differenz der Verfahrgeschwindigkeit
B Wert: absoluter Wert der Verfahrgeschwindigkeit

Tastaturdesign definieren

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
% > Auf Service tippen
» Nacheinander 6ffnen:

= OEM-Bereich
B Einstellungen

» In der Drop-down-Liste Tastaturdesign das gewlinschte
Layout flr die Bildschirmtastatur wahlen

745 Fehlermeldungen anpassen

Als OEM koénnen Sie spezifische Fehlermeldungen definieren, die entweder
Standardfehlermeldungen Uberschreiben oder als zusatzliche Meldungen durch
definierte Eingangssignale ausgeldst werden. Dazu kénnen Sie eine Textdatenbank
erstellen, die lhre spezifischen Fehlermeldungen enhélt.
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Textdatenbank erstellen

Fir eine Textdatenbank der OEM-spezifischen Fehlermeldungen erstellen Sie
auf einem Computer eine Datei vom Typ "*.xml" und legen darin Eintrage fir die
einzelnen Meldungstexte an.

Inbetriebnahme | OEM-Bereich

Die XML:-Datei muss die Dateikodierung UTF-8 aufweisen. Die nachfolgende
Abbildung zeigt die korrekte Struktur der XML:-Datei:

<2xml ve

on="1.0" encoding="UTF-8"2>

on="1n

E(saurce
B <entry id="ID OEM EMERGENCY STOP">

E </en
=~</source>

ng="de">Der Not-Ans ist aktiv.</text>
="pz">Nouzové zastaveni je aktivni.</text>

<text 1
Lext 1

<tert 1 ="en">The emergency stop is active.</ternt>

<text 1 ="fr">L&apos;arrét déspossurgence est actif.</text>
<text lang="it">Lispos;arresto dispos;emergenza & attivo.</texc>
tEeEt L ="gs">La parada de emergencia estda activa.</text>
<text lang="3a">ERRARIENPOTAICY. </rexc>

fLext X1 pl">Wytaczenie awaryjne jest aktywne.</cextr

<teéxzt 1 ="pt">0 desligamento de emergéncia esta ativo.</text>
<text lang="ru">AKTHMBEEH ABApWIHEI OCTAHOE.</LEXL>

<text lanc="zh">R{ERE, </texc>

<text 1 =nzh-tw" >EEREILEN B, </texc>

<text lang="ko">HI& BRI BE ZYULICH </ cexc>

<text lang="tr">Acil kapatma etkin.</textc>

<text lang="nl">De noocdstop is actief.</text>

</entry>
= <entry 1id="ID OEM CONTROL VOLTAGE">
<text lang="de">Es= liegt keine Steunerspannung an.</text>

<text 1 ="g=">Neni pouZito Zadné Fidici napéti.</text>

<text lang="en">No machine control wvoltage is being applied.</text>
<text 1 ="fr"rAucune tension de commande néaspes;est appliguée.</textr
<Eext 1 ="it">Non & applicata alcuna tensione di comando.</text>

<text 1 ="ez">No estd aplicada la tensidn de control.</text>
<text =rja">HIEEGBASATOEE o </cexc>

<text lang="pl">Brak zasilania sterowania.</text>

<text 1 ="pt">Ndo existe tensdo de comando.</TexT>

<text 1 ="ru">YopaBnaomnes HaMpaxeHHMe OTCYTOTBYeT.</text>
<text lang="zh">FCEEMIHE. </text>

<text lang="zh-tw">ik HHEEPEPITERE, </ text>

<text lang="ko">Sod MO HY0l HSUCH </cexcs

<text 1 ="tr">Komanda gerilimi meveont dedgil.</text>

<text lang="nl">Er is geen sprake van stuurspanning.</text>
1CTY>

Abbildung 31: Beispiel =XML:-Datei fur Textdatenbank

Diese XML:-Datei importieren Sie anschliefsend mittels USB-Massenspeicher
(FAT32-Format) in das Gerat und kopieren sie z. B. in den Speicherort Internal/

Oem.
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Textdatenbank importieren

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
% » Auf Service tippen
» Nacheinander 6ffnen:

5 OEM-Bereich
= Einstellungen
" Textdatenbank

» Um zur gewlnschten Datei zu gelangen, auf den
entsprechenden Speicherort tippen

Wenn Sie sich bei der Auswahl des Ordners vertippt
haben, kénnen Sie zum Ursprungsordner zurlick
navigieren.

» Auf den Dateinamen Uber der Liste tippen

Zum Ordner mit der XML:=Datei navigieren

Auf den Dateinamen tippen

Auf Auswahlen tippen

Die erfolgreiche Ubertragung mit OK bestatigen

Sie haben die Textdatenbank erfolgreich importiert

vV v v VvV Y

Weitere Informationen: "Textdatenbank", Seite 365

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018 139



Inbetriebnahme | OEM-Bereich

Fehlermeldungen konfigurieren

Die OEM-spezifischen Fehlermeldungen kénnen als zusatzliche Meldungen mit
Eingdngen verknlpft werden. Die Fehlermeldungen werden dann angezeigt,
sobald der Eingang aktiv geschaltet wird. Dazu mUssen Sie die Fehlermeldungen
den gewulnschten Eingangssignalen zuordnen.

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
% » Auf Service tippen
» Nacheinander 6ffnen:

= OEM-Bereich

B Einstellungen

= Meldungen

Auf Hinzufiigen tippen

In das Eingabefeld Name tippen
Eindeutigen Namen eingeben
Eingabe mit RET bestatigen

In das Eingabefeld Text ID tippen

Text-ID flr einen vorhandenen Meldungstext aus
der Textdatenbank oder alternativ direkt einen neuen
Meldungstext eingeben

» In der Drop-down-Liste Meldungstyp gewiinschten
Meldungstyp wahlen:

® Standard: Die Meldung wird angezeigt, solange der
Eingang aktiv ist

B Quittierung durch Benutzer: Die Meldung wird
angezeigt, bis der Benutzer die Meldung quittiert

» Auf Eingang tippen
> Gewdlnschten digitalen Eingang wahlen
< » Um zur vorherigen Anzeige zu wechseln, auf Zurtiick tippen

vV v v v Vvy

Weitere Informationen: "Meldungen’, Seite 366

Fehlermeldungen l6schen
Sie kénnen die bestehenden Fehlermeldungen einzeln |6schen.

> Im HauptmenU auf Einstellungen tippen
% » Auf Service tippen
Nacheinander &ffnen:

= OEM-Bereich

= Einstellungen

® Meldungen

Auf gewlinschten Meldungseintrag tippen
Auf Eintrag entfernen tippen

Um das Loschen zu bestéatigen, auf OK tippen
Die Fehlermeldung wird geldscht

v v v Y
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74.6 OEM-Einstellungen sichern und wiederherstellen

Alle Einstellungen des OEM-Bereichs kdnnen als Datei gesichert werden, damit sie
nach einem Zurlcksetzen auf die Werkseinstellungen oder fir die Installation auf
mehreren Geréaten verflgbar sind.

OEM-spezifische Verzeichnisse und Dateien sichern

Die Einstellungen des OEM-Bereichs konnen als ZIP-Datei auf einem USB-
Massenspeicher oder in einem verbundenen Netzlaufwerk gesichert werden.

>

2 .

Im Hauptmenl auf Einstellungen tippen

Auf Service tippen

Nacheinander 6ffnen:

= OEM-Bereich

® Sichern und wiederherstellen

B OEM-spezifische Verzeichnisse und Dateien sichern
m  Als ZIP speichern

Ggf. USB-Massenspeicher (FAT32-Format) in eine USB-
Schnittstelle am Gerét einstecken

Ordner wahlen, in den die Daten kopiert werden sollen

» Gewdlnschten Namen der Daten eingeben,

vV v v Vv

z. B. "<yyyy-mm-dd>_OEM_config"

Eingabe mit RET bestatigen

Auf Speichern unter tippen

Die erfolgreiche Sicherung der Daten mit OK bestéatigen
Die Daten wurden gesichert

OEM-spezifische Ordner und Dateien wiederherstellen

>
S

v

vV vyvy

Im Hauptmeni auf Einstellungen tippen

Auf Service tippen

Nacheinander 6ffnen:

= OEM-Bereich

= Sichern und wiederherstellen

B OEM-spezifische Ordner und Dateien wiederherstellen
® Als ZIP laden

Ggf. USB-Massenspeicher (FAT32-Format) in eine USB-
Schnittstelle am Geréat einstecken

Zum Ordner navigieren, der die Sicherungsdatei enthélt
Sicherungsdatei auswahlen

Auf Auswahlen tippen

Die erfolgreiche Ubertragung mit OK bestatigen
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USB-Massenspeicher sicher entfernen

A

Im Hauptmenl auf Dateiverwaltung tippen
Zur Liste der Speicherorte navigieren
Auf Sicher entfernen tippen

Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.
erscheint

v v v Vv

» USB-Massenspeicher abziehen

Gerat fiir Bildschirmaufnahmen konfigurieren

ScreenshotClient

Mit der PC-Software ScreenshotClient kdnnen Sie von einem Computer aus
Bildschirmaufnahmen vom aktiven Bildschirm des Geréts erstellen.

1
- £
| ScreenshotClient _.,— . F 2
Connection 127.0.0.1 Disconnect |
Identifier C:\HEIDENHAIN\screenshot
Language all de_ fr D
AN
Snapshot \
[2] Screenshot was taken successfully.
[1] Connection established.
[0] Screenshot Client started. 3

4

Abbildung 32: Benutzeroberflache von ScreenshotClient

1 Verbindungsstatus

2 Dateipfad und Dateiname
3 Sprachauswahl

4 Statusmeldungen

0 ScreenshotClient ist in der Standardinstallation von POSITIP
8000 Demo enthalten.

@ Eine detaillierte Beschreibung finden Sie im Benutzerhandbuch
POSITIP 8000 Demo, das im Download-Ordner der Software enthalten
ist.

Weitere Informationen: "Demo-Software zum Produkt", Seite 20
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Fernzugriff fir Bildschirmfotos aktivieren

Um ScreenshotClient vom Computer aus mit dem Gerat verbinden zu kdnnen,

mUssen Sie am Geréat den Fernzugriff fiir Bildschirmfotos aktivieren.

D

>

Im Hauptmenl auf Einstellungen tippen

Auf Service tippen
Auf OEM-Bereich tippen

Fernzugriff fiir Bildschirmfotos mit dem Schiebeschalter
ON/OFF aktivieren

Weitere Informationen: "OEM-Bereich", Seite 359
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Einstellungen sichern

Die Einstellungen des Gerats konnen als Datei gesichert werden, damit sie nach
einem Zurlcksetzen auf die Werkseinstellungen oder fir die Installation auf
mehreren Geraten verflgbar sind.

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
% » Auf Service tippen
» Nacheinander 6ffnen:

5 Sichern und wiederherstellen
B Einstellungen sichern

Volistandige Sicherung durchfiihren

Bei der vollstandigen Sicherung der Konfiguration werden alle Einstellungen des
Gerats gesichert.

» Auf Volistandige Sicherung tippen

» Ggf. USB-Massenspeicher (FAT32-Format) in eine USB-
Schnittstelle des Gerats einstecken

» Ordner wahlen, in den die Konfigurationsdaten kopiert
werden sollen

» Gewlnschten Namen der Konfigurationsdaten eingeben,
z. B. "<yyyy-mm-dd>_config"

» Eingabe mit RET bestéatigen
» Auf Speichern unter tippen

» Die erfolgreiche Sicherung der Konfiguration mit OK
bestatigen

> Die Konfigurationsdatei wurde gesichert

Weitere Informationen: "Sichern und wiederherstellen’, Seite 357

USB-Massenspeicher sicher entfernen

£ > Im Hauptmeni auf Dateiverwaltung tippen

] > Zur Liste der Speicherorte navigieren

] » Auf Sicher entfernen tippen

- > Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.

erscheint
» USB-Massenspeicher abziehen
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7.6 Anwenderdateien sichern

Die Anwenderdateien des Gerats konnen als Datei gesichert werden, damit
sie nach einem Zurlcksetzen auf den Auslieferungszustand verflgbar ist.

In Verbindung mit der Sicherung der Einstellungen kann so die komplette
Konfiguration eines Geréats gesichert werden.

Weitere Informationen: "Einstellungen sichern’, Seite 144

o Als Anwenderdateien werden alle Dateien von allen Benutzergruppen,
die in den entsprechenden Ordnern abgelegt sind, gesichert und
konnen wiederhergestellt werden.

Die Dateien im Ordner System werden nicht wiederhergestellt.

Sicherung durchfiihren

Die Anwenderdateien kénnen als ZIP-Datei auf einem USB-Massenspeicher oder
in einem verbundenen Netzlaufwerk gesichert werden.

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
% » Auf Service tippen
Nacheinander 6ffnen:

® Sichern und wiederherstellen
= Anwenderdateien sichern
> Auf Als ZIP speichern tippen

» Ggf. USB-Massenspeicher (FAT32-Format) in eine USB-
Schnittstelle des Gerats einstecken

» Ordner wéhlen, in den die ZIP-Datei kopiert werden soll

» Gewinschten Namen der ZIP-Datei eingeben, z. B. "<yyyy-
mm-dd>_config"

Eingabe mit RET bestatigen
> Auf Speichern unter tippen

» Die erfolgreiche Sicherung der Anwenderdateien mit OK
bestatigen

> Die Anwenderdateien wurden gesichert

Weitere Informationen: "Sichern und wiederherstellen’, Seite 357

USB-Massenspeicher sicher entfernen

£ > Im Hauptmeni auf Dateiverwaltung tippen

] > Zur Liste der Speicherorte navigieren

] » Auf Sicher entfernen tippen

- > Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.

erscheint
» USB-Massenspeicher abziehen
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Uberblick

Dieses Kapitel beinhaltet alle Informationen zum Einrichten des Gerats.

Beim Einrichten konfiguriert der Einrichter (Setup) das Gerat fir den Einsatz
an der Werkzeugmaschine in den jeweiligen Anwendungen. Dazu zahlt z. B.
das Einrichten von Bedienern und das Erstellen von Bezugspunkttabelle und
Werkzeugtabelle.

0 Sie mussen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und
verstanden haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten

durchfihren.
Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung", Seite 63

o Die nachfolgenden Schritte dirfen nur von Fachpersonal durchgefihrt
werden.
Weitere Informationen: "Qualifikation des Personals", Seite 31
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8.2

8.2.1

8.2.2

Fir das Einrichten anmelden

Benutzer anmelden

Fir das Einrichten des Gerats muss sich der Benutzer Setup anmelden.
Im Hauptmenl auf Benutzeranmeldung tippen

Ggf. den angemeldeten Benutzer abmelden

Benutzer Setup wéahlen

In das Eingabefeld Passwort tippen

Passwort "setup" eingeben

vV v.v.yYvyy

Falls das Passwort nicht mit den
Standardeinstellungen Ubereinstimmt, muss es beim
Einrichter (Setup) oder Maschinenhersteller (OEM)
erfragt werden.

Ist das Passwort nicht mehr bekannt, kontaktieren Sie
eine HEIDENHAIN-Serviceniederlassung.

» Eingabe mit RET bestéatigen

> Auf Anmelden tippen

Referenzmarkensuche nach dem Start durchfiihren

o Wenn das Geréat mit der Anwendung Drehen und einer Spindelachse S
konfiguriert ist, missen Sie vor einem moglichen Bearbeitungsvorgang
eine Obergrenze fir die Spindeldrehzahl definieren.

Weitere Informationen: "Obergrenze fir Spindeldrehzahl definieren
(Anwendung Drehen)", Seite 225

o Wenn die Referenzmarkensuche nach dem Start des Geréts
eingeschaltet ist, werden alle Funktionen des Geréts blockiert, bis die
Referenzmarkensuche erfolgreich abgeschlossen wurde.

Weitere Informationen: "Referenzmarken (Messgeréat)', Seite 346

0 Bei seriellen Messgeraten mit EnDat-Schnittstelle entféllt die
Referenzmarkensuche, da die Achsen automatisch referenziert werden.

Wenn die Referenzmarkensuche am Geréat eingeschaltet ist, fordert ein Assistent
dazu auf, die Referenzmarken der Achsen zu Uberfahren.

» Nach dem Anmelden den Anweisungen im Assistenten folgen

> Nach erfolgreicher Referenzmarkensuche blinkt das Symbol der Referenz nicht
mehr

Weitere Informationen: 'Bedienelemente der Positionsanzeige", Seite 89
Weitere Informationen: "Referenzmarkensuche einschalten”, Seite 117
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8.2.3 Sprache einstellen

Im Auslieferungszustand ist die Sprache der Benutzeroberflache Englisch. Sie
konnen die Benutzeroberflache in die gewlinschte Sprache umstellen

» |Im HauptmenU auf Einstellungen tippen

rq » Auf Benutzer tippen

> Der angemeldete Benutzer ist mit einem Héakchen
gekennzeichnet

» Den angemeldeten Benutzer wahlen

> Die flr den Benutzer ausgewaéhlte Sprache wird in der
Drop-down-Liste Sprache mit der entsprechenden Flagge
angezeigt

» In der Drop-down-Liste Sprache die Flagge der gewlinschten
Sprache wahlen

> Die Benutzeroberflache wird in der ausgewahlten Sprache
angezeigt

8.2.4 Passwort andern

Um einen Missbrauch der Konfiguration zu vermeiden, missen Sie das Passwort
andern.

Das Passwort ist vertraulich und darf nicht weitergegeben werden.

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
rq » Auf Benutzer tippen

Der angemeldete Benutzer ist mit einem Héakchen
gekennzeichnet

A\

Angemeldeten Benutzer wahlen

Auf Passwort tippen

Aktuelles Passwort eingeben

Eingabe mit RET bestatigen

Neues Passwort eingeben und wiederholen
Eingabe mit RET bestatigen

Auf OK tippen

Meldung mit OK schliel3en

Das neue Passwort steht bei der nachsten Anmeldung zur
Verfligung

V v v v vV vV v VY
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8.3 Einzelschritte zum Einrichten

8.3.1 Grundeinstellungen

o Maoglicherweise hat der Inbetriebnehmer (OEM) bereits einige
Grundeinstellungen vorgenommen.

Datum und Uhrzeit einstellen

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
@ > Auf Allgemein tippen
» Auf Datum und Uhrzeit tippen

> Die eingestellten Werte werden im Format Jahr, Monat, Tag,
Stunde, Minute angezeigt

» Um das Datum und die Uhrzeit in der mittleren Zeile
einzustellen, die Spalten nach oben oder unten ziehen

» Zum Bestéatigen auf Einstellen tippen

» Das gewlinschte Datumsformat in der Liste wahlen:
5 MM-DD-YYYY: Anzeige als Monat, Tag, Jahr
" DD-MM-YYYY: Anzeige als Tag, Monat, Jahr
5 YYYY-MM-DD: Anzeige als Jahr, Monat, Tag

Weitere Informationen: "Datum und Uhrzeit", Seite 319

Einheiten einstellen

Sie kdnnen verschiedene Parameter flr Einheiten, Rundungsverfahren und
Nachkommastellen einstellen.

» Im Hauptmeni auf Einstellungen tippen
{é} > Auf Allgemein tippen
» Auf Einheiten tippen

Um Einheiten einzustellen, auf die jeweilige Drop-down-Liste
tippen und Einheit wahlen

» Um Rundungsverfahren einzustellen, auf die jeweilige Drop-
down-Liste tippen und Rundungsverfahren wahlen

» Um die Anzahl der angezeigten Nachkommastellen
einzustellen, auf - oder + tippen

Weitere Informationen: "Einheiten”, Seite 320
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Benutzer anlegen und konfigurieren

Im Auslieferungszustand des Geréts sind folgende Benutzertypen mit
unterschiedlichen Berechtigungen definiert:

= OEM
= Setup
= Operator

Benutzer und Passwort anlegen

Sie kénnen neue Benutzer vom Typ Operator anlegen. Fir die Benutzer-ID
und das Passwort sind alle Zeichen gestattet. Dabei wird zwischen Grof3- und
Kleinschreibung unterschieden.

Voraussetzung: Ein Benutzer vom Typ OEM oder Setup ist angemeldet.

o Neue Benutzer vom Typ OEM oder Setup kdnnen nicht angelegt
werden.

» |Im Hauptment auf Einstellungen tippen
row » Auf Benutzer tippen
_|_ » Auf Hinzufiigen tippen
» In das Eingabefeld Benutzer-ID tippen

Die Benutzer-ID wird zur Benutzerauswahl, z. B. in
der Benutzeranmeldung, angezeigt.

Die Benutzer-ID kann nachtraglich nicht geandert
werden.

Benutzer-ID eintragen

Eingabe mit RET bestatigen

In das Eingabefeld Name tippen

Namen des neuen Benutzers eintragen
Eingabe mit RET bestatigen

In das Eingabefeld Passwort tippen

Neues Passwort eingeben und wiederholen
Eingabe mit RET bestatigen

vV vV v v v vYVvy

Sie kénnen die Inhalte der Passwortfelder als Klartext
anzeigen und wieder verbergen.
» Mit dem Schiebeschalter ON/OFF anzeigen
oder verbergen

Auf OK tippen
Eine Meldung wird angezeigt
Meldung mit OK schlieRen

Der Benutzer ist mit den Grunddaten angelegt. Weitere
Anpassungen kann der Benutzer spater selbst vornehmen

v v VvV VY
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Benutzer konfigurieren

Wenn Sie einen Benutzer vom Typ Operator neu angelegt haben, kénnen Sie
folgende Angaben des Benutzers hinzufligen oder andern:

= Name

= \orname
= Abteilung
Passwort
® Sprache
B Automatisches Anmelden

Wenn die automatische Benutzeranmeldung flr einen oder mehrere
Benutzer aktiviert ist, wird beim Einschalten der zuletzt angemeldete
Benutzer automatisch am Gerat angemeldet. Dabei muss weder die
BenutzerID noch das Passwort eingegeben werden.

.l

Im Hauptmenl auf Einstellungen tippen

» Auf Benutzer tippen

v

Benutzer wahlen

> Auf das Eingabefeld tippen, dessen Inhalt bearbeitet werden

Vv Vvy

vV vV Vv VvvVvy

soll: Name, Vorname, Abteilung

Inhalt(e) bearbeiten und mit RET bestatigen

Um das Passwort zu andern, auf Passwort tippen
Der Dialog Passwort andern wird angezeigt

Wenn das Passwort des angemeldeten Benutzers geandert
wird, aktuelles Passwort eingeben

Eingabe mit RET bestatigen

Neues Passwort eingeben und wiederholen
Eingaben mit RET bestatigen

Auf OK tippen

Eine Meldung wird angezeigt

Meldung mit OK schlieRen

Um die Sprache zu dndern, in der Drop-down-Liste Sprache
die Flagge der gewlinschten Sprache wahlen

Automatisches Anmelden mit dem Schiebeschalter ON/OFF
aktivieren oder deaktivieren
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Benutzer I6schen
Nicht mehr bendtigte Benutzer vom Typ Operator konnen geldscht werden.

o Die Benutzer vom Typ OEM und Setup kdnnen nicht geldscht werden.

Voraussetzung: Ein Benutzer vom Typ OEM oder Setup ist angemeldet.

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen

Auf Benutzer tippen
Auf den Benutzer tippen, der geléscht werden soll
Auf Benutzerkonto entfernen tippen

Passwort des berechtigten Benutzers (OEM oder Setup)
eingeben

Auf OK tippen
> Der Benutzer wird geldscht

Qo

vV vyYvyy

v
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Betriebsanleitung hinzufiigen

Das Gerét bietet die Mdglichkeit, die zugehorige Betriebsanleitung in einer
gewlinschten Sprache hochzuladen. Sie konnen die Betriebsanleitung vom
mitgelieferten USB-Massenspeicher auf das Gerat kopieren.

Die aktuellste Version der Betriebsanleitung finden Sie auch unter
www.heidenhain.de.

Voraussetzung: Die Betriebsanleitung liegt als PDFDatei vor.

<

>

VvV vV VV VY

Im Hauptmenl auf Einstellungen tippen

Auf Service tippen

Nacheinander 6ffnen:

® Dokumentation

® Betriebsanleitung hinzufiigen

Ggf. USB-Massenspeicher (FAT32-Format) in eine USB-
Schnittstelle am Gerét einstecken

Zum Ordner navigieren, der die neue Betriebsanleitung
enthalt

Wenn Sie sich bei der Auswahl des Ordners vertippt
haben, kénnen Sie zum Ursprungsordner zurlick
navigieren.

» Auf den Dateinamen Uber der Liste tippen

Datei auswahlen

Auf Auswahlen tippen

Die Betriebsanleitung wird auf das Gerat kopiert

Eine ggf. vorhandene Betriebsanleitung wird Uberschrieben
Die erfolgreiche Ubertragung mit OK bestatigen

Die Betriebsanleitung kann auf dem Gerat gedffnet und
angesehen werden
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Netzwerk konfigurieren

Netzwerkeinstellungen konfigurieren

Wenden Sie sich an Ihren Netzwerkadministrator, um die korrekten
Netzwerkeinstellungen fir die Konfiguration des Gerats zu erfahren.

Voraussetzung: Ein Netzwerk ist an das Gerat angeschlossen.
Weitere Informationen: "Netzwerk-Peripherie anschliel3en”, Seite 61

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen

Auf Schnittstellen tippen

Auf Netzwerk tippen

Auf die Schnittstelle X116 tippen

Die MAC-Adresse wird automatisch erkannt

Je nach Netzwerkumgebung DHCP mit dem Schiebeschalter
ON/OFF aktivieren oder deaktivieren

> Bei aktiviertem DHCP wird die Netzwerkeinstellung
automatisch vorgenommen, sobald die IP-Adresse
zugewiesen wurde

> Bei inaktivem DHCP die IPv4-Adresse, IPv4-Subnetzmaske
und IPv4-Standardgateway eingeben

» Eingaben mit RET bestéatigen

» Je nach Netzwerkumgebung IPv6-SLAAC mit dem
Schiebeschalter ON/OFF aktivieren oder deaktivieren

> Bei aktiviertem IPv6-SLAAC wird die Netzwerkeinstellung
automatisch vorgenommen, sobald die IP-Adresse
zugewiesen wurde

> Bei inaktivem IPv6-SLAAC die IPv6-Adresse, IPv6-
Subnetzprafixlange und IPv6-Standardgateway eingeben

» Eingaben mit RET bestéatigen

> Bevorzugter DNS-Server und ggf. Alternativer DNS-Server
eingeben

» Eingaben mit RET bestéatigen

33

v v Vvyyvyy

> Die Konfiguration des Netzwerkanschlusses wird
Ubernommen

Weitere Informationen: "Netzwerk", Seite 324
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Netzlaufwerk konfigurieren

Zum Konfigurieren des Netzlaufwerks bendtigen Sie folgende Angaben:
= Name

® Server-IP-Adresse oder Hostname

Freigegebener Ordner

Benutzername

Passwort
Netzlaufwerksoptionen

Wenden Sie sich an Ihren Netzwerkadministrator, um die korrekten
Netzwerkeinstellungen flr die Konfiguration des Geréats zu erfahren.

Voraussetzung: Ein Netzwerk ist an das Gerat angeschlossen und ein
Netzlaufwerk verflgbar.

Weitere Informationen: "Netzwerk-Peripherie anschlieRen”, Seite 61

» |Im Hauptment auf Einstellungen tippen

Auf Schnittstellen tippen

Auf Netzlaufwerk tippen

Angaben zum Netzlaufwerk eingeben
Eingaben mit RET bestatigen

Passwort anzeigen mit dem Schiebeschalter ON/OFF
aktivieren oder deaktivieren

» Ggf. Netzlaufwerksoptionen wéahlen

®  Authentifizierung zur Verschllsselung des Passworts im
Netz auswahlen

® Verbindungsoptionen konfigurieren
= Auf OK tippen
» Auf Verbinden tippen
Die Verbindung zum Netzlaufwerk wird hergestellt

33

vV v vVvyYwvyy

Weitere Informationen: "Netzlaufwerk”, Seite 325

Drucker konfigurieren

Mit einem Uber USB oder Netzwerk angeschlossenen Drucker kann das Gerat
gespeicherte PDF-Dateien drucken. Das Geréat unterstitzt dabei viele Druckertypen
verschiedener Hersteller. Eine komplette Liste der unterstltzten Drucker finden Sie
im Produktbereich von www.heidenhain.de.

Wenn der verwendete Drucker auf dieser Liste ist, dann ist der entsprechende
Treiber auf dem Gerat vorhanden und Sie kdnnen den Drucker direkt konfigurieren.
Wenn dies nicht der Fall ist, bendtigen Sie eine druckerspezifische PPD-Datei.

Weitere Informationen: "PPD-Dateien finden", Seite 162
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USB-Drucker hinzufiigen
Voraussetzung: Ein USB-Drucker ist am Geréat angeschlossen.
Weitere Informationen: "Drucker anschlie3en’, Seite 60

i

158

>

Im Hauptmeni auf Einstellungen tippen

Auf Allgemein tippen
Auf Drucker tippen

Wenn noch kein Standarddrucker eingerichtet ist, erscheint
eine Meldung

In der Meldung auf Schliel3en tippen

Nacheinander 6ffnen:

B Drucker hinzufiigen

= USB-Drucker

Angeschlossene USB-Drucker werden automatisch erkannt

Auf Gefundene Drucker tippen
Die Liste der gefundenen Drucker wird angezeigt

Wenn nur ein Drucker angeschlossen ist, wird dieser Drucker
automatisch gewahlt

» Gewlinschten Drucker wahlen

Erneut auf Gefundene Drucker tippen

> Die vorhandenen Druckerinformationen wie Name und

Beschreibung werden angezeigt

Ggf. im Eingabefeld Name den gewlinschten Namen des
Druckers eingeben

Der Text darf keine Schragstriche ('/"), Rauten ("#")
oder Leerzeichen enthalten.

Eingabe mit RET bestatigen

Ggf. im Eingabefeld Beschreibung eine optionale
Beschreibung des Druckers eingeben, z. B. "Farbdrucker"

Eingabe mit RET bestatigen

Ggf. im Eingabefeld Standort einen optionalen Standort
eingeben, z. B. "Buero"

Eingabe mit RET bestatigen

» Ggf. im Eingabefeld Verbindung die Verbindungsparameter

eingeben, wenn nicht automatisch erfolgt

» Eingabe mit RET bestéatigen
> Auf Treiber auswahlen tippen

Zum Druckertyp passenden Treiber wahlen

Wenn der passende Treiber nicht in der Liste
vorhanden ist, muss eine geeignete PPD-Datei auf
das Gerat kopiert werden.

Weitere Informationen: "PPD-Dateien finden",
Seite 162
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vV VvV v v VvV VvV VvVy

v

Der Treiber wird aktiviert

In der Meldung auf SchlieBen tippen

Auf Standardwerte setzen tippen

Um die Druckerauflésung einzustellen, auf Auflosung tippen
Gewlinschte Aufldsung wahlen

Erneut auf Auflosung tippen

Um das Papierformat einzustellen, auf Papierformat tippen
Gewlinschtes Papierformat wahlen

Abhangig vom Druckertyp ggf. weitere Werte wie Papiertyp
oder Duplexdruck wahlen

Auf Eigenschaften tippen

> Die eingegebenen Werte werden als Standardwerte

>

gespeichert
Der Drucker wird hinzugeflgt und kann verwendet werden

Um die erweiterten Einstellungen des angeschlossenen Druckers
zu konfigurieren, verwenden Sie das Web-Interface von CUPS.
Dieses Web-Interface konnen Sie auch verwenden, wenn die
Druckerkonfiguration Uber das Gerat fehlschlagt.

Weitere Informationen: "CUPS verwenden®, Seite 163

Weitere Informationen: "Drucker”, Seite 317
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Netzwerkdrucker hinzufiigen

Voraussetzung: Ein Netzwerkdrucker oder ein Netzwerk ist am Gerat
angeschlossen.

Weitere Informationen: "Drucker anschliel3en’, Seite 60
Weitere Informationen: "Netzwerk-Peripherie anschlief3en”, Seite 61

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
@ > Auf Allgemein tippen
» Auf Drucker tippen

» Nacheinander 6ffnen:
B Drucker hinzufiigen
5 Netzwerk-Drucker

> Im Netzwerk vorhandene Drucker werden automatisch
erkannt

» Auf Gefundene Drucker tippen
> Die Liste der gefundenen Drucker wird angezeigt

> Wenn nur ein Drucker angeschlossen ist, wird dieser Drucker
automatisch gewahlt

» Gewilnschten Drucker wahlen
» Erneut auf Gefundene Drucker tippen

> Die vorhandenen Druckerinformationen wie Name und
Beschreibung werden angezeigt

» Ggf. im Eingabefeld Name den gewiinschten Namen des
Druckers eingeben

Der Text darf keine Schragstriche (*/"), Rauten ("#")
oder Leerzeichen enthalten.

» Eingabe mit RET bestatigen

» Ggf. im Eingabefeld Beschreibung eine optionale
Beschreibung des Druckers eingeben, z. B. "Farbdrucker"

» Eingabe mit RET bestéatigen

» Ggf. im Eingabefeld Standort einen optionalen Standort
eingeben, z. B. "Buero"

Eingabe mit RET bestatigen

» Ggf. im Eingabefeld Verbindung die Verbindungsparameter
eingeben, wenn nicht automatisch erfolgt

» Eingabe mit RET bestatigen
> Auf Treiber auswahlen tippen
» Zum Druckertyp passenden Treiber wahlen

Wenn der passende Treiber nicht in der Liste
vorhanden ist, muss eine geeignete PPD-Datei auf
das Gerat kopiert werden.

Weitere Informationen: "PPD-Dateien finden",
Seite 162

> Der Treiber wird aktiviert
» In der Meldung auf SchlieBen tippen
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Auf Standardwerte setzen tippen

Um die Druckeraufldsung einzustellen, auf Auflosung tippen
Gewdlinschte Auflésung wahlen

Erneut auf Auflosung tippen

Um das Papierformat einzustellen, auf Papierformat tippen
Gewlinschtes Papierformat wahlen

Abhangig vom Druckertyp ggf. weitere Werte wie Papiertyp
oder Duplexdruck wahlen

Auf Eigenschaften tippen

> Die eingegebenen Werte werden als Standardwerte
gespeichert

> Der Drucker wird hinzugefiigt und kann verwendet werden

vV Vv Vv VvVvyywy

v

o Um die erweiterten Einstellungen des angeschlossenen Druckers
zu konfigurieren, verwenden Sie das Web-Interface von CUPS.
Dieses Web-Interface kénnen Sie auch verwenden, wenn die
Druckerkonfiguration Uber das Gerat fehlschlagt.

Weitere Informationen: "CUPS verwenden", Seite 163

Weitere Informationen: "Drucker”, Seite 317
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Nicht unterstiitzte Drucker

Zum Einrichten eines nicht unterstlitzten Druckers bendtigt das Geréat eine sog.
PPD-Datei, die Informationen zu Druckereigenschaften und Treibern enthalt.

o Das Gerat unterstltzt nur Treiber, die von Gutenprint
(www.gutenprint.sourceforge.net) zur Verfligung gestellt werden.

Als Alternative kbnnen Sie einen dhnlichen Drucker aus der Liste der unterstltzten
Ducker auswahlen. Dabei wird ggf. die Funktionalitat eingeschrankt, generell sollte
das Drucken aber moglich sein.

PPD-Dateien finden
Sie erhalten die notwendige PPD-Datei wie folgt:

» Unter www.openprinting.org/printers nach dem Druckerhersteller und dem
Druckermodell suchen

» Die entsprechende PPD-Datei herunterladen
oder

» Auf der Website des Druckerherstellers nach einem Linux-Treiber fir das
Druckermodell suchen

» Die entsprechende PPD-Datei herunterladen

PPD-Dateien verwenden

Wenn Sie einen nicht unterstttzten Drucker konfigurieren, missen Sie beim Schritt
der Treiberauswahl die gefundene PPD-Datei auf das Gerat kopieren:

> Auf Treiber auswahlen tippen
Im Dialog Hersteller auswahlen auf PPD-Datei auswahlen tippen
Auf Datei auswahlen tippen

Um zur gewiinschten PPD-Datei zu gelangen, auf den entsprechenden
Speicherort tippen

Zum Ordner mit der heruntergeladenen PPD-Datei navigieren
PPD-Datei wahlen

Auf Auswahlen tippen

PPD-Datei wird auf das Gerat kopiert

Auf Weiter tippen

Die PPD-Datei wird ibernommen und der Treiber aktiviert

In der Meldung auf SchlieBen tippen

v vy

VvV VvV Vv Vvy
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Erweiterte Druckereinstellungen

CUPS verwenden

Zur Druckersteuerung verwendet das Gerat das Common Unix Printing System
(CUPS). Im Netzwerk ermoglicht CUPS die Einrichtung und Administration
angeschlossener Drucker Uber ein Web-Interface. Diese Funktionen sind
unabhéngig davon, ob das Gerat einen USB-Drucker oder einen Netzwerk-Drucker
verwendet.

Uber das Web-Interface von CUPS kénnen Sie erweiterte Einstellungen der am
Gerat angeschlossenen Drucker konfigurieren. Wenn die Druckereinrichtung tber
das Gerat fehlschlagt, konnen Sie ebenfalls dieses Web-Interface verwenden.

Voraussetzung: Ein Netzwerk ist an das Gerat angeschlossen.
Weitere Informationen: "Netzwerk-Peripherie anschliel3en”, Seite 61

» |Im HauptmenU auf Einstellungen tippen
0£ > Auf Schnittstellen tippen
e > Auf Netzwerk tippen
» Auf die Schnittstelle X116 tippen
> Die IP-Adresse des Gerats aus IPv4-Adresse bestimmen und

notieren

» Auf einem Computer im Netzwerk das Web-Interface von
CUPS mit folgender URL aufrufen:
http://[IP-Adresse des Geréats]:631
(z. B. http://10.6.225.86:631)

> Im Web Interface auf Reiter Administration klicken und die
gewlnschte Aktion auswahlen

< C | © 106225.86:631/admir x| i
C Home Administration Classes Online Help Jobs Printers Search Help
Printers Server
[ Add Printer | | Find New Printers || Manage Printers | [ Edit Configuration File |[ View Access Log | | View Error Log || View Page Log |
Server Settings:
Classes o
Advanced »
Add Class | | Manage Classes | ¥ Show printers shared by other systems
Share printers connected to this system
Jobs Allow printing from the Internet
# Allow remote administration
™ T ¥ Allow users to cancel any job (not just their own)
LManage Joun, | Save debugging information for troubleshooting
| Change Setings |
RSS Subscriptions
Add RSS Subscription |
CUPS and the CUPS logo are trademarks of Apple Inc. CUPS is copyright 2007-2012 Apple Inc. All rights reserved.

Weitere Informationen zum Web-Interface von CUPS finden Sie unter
dem Reiter Online Help.
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Auflésung und PapiergréRe fiir Drucker andern

» |Im HauptmenU auf Einstellungen tippen
> Auf Allgemein tippen
» Auf Drucker tippen

» Wenn mehrere Standarddrucker am Gerét eingerichtet sind,
in der Drop-down-Liste Standarddrucker den gewlinschten
Drucker wahlen

Auf Eigenschaften tippen

Um die Druckerauflésung einzustellen, auf Auflosung tippen
Vom Treiber bereitgestellte Auflésungen werden angezeigt
Auflosung wahlen

Erneut auf Auflosung tippen

Um das Papierformat einzustellen, auf Papierformat tippen
Vom Treiber bereitgestellte Papierformate werden angezeigt
Papierformat wahlen

Die eingegebenen Werte werden als Standardwerte
gespeichert

vV V¥V VvV VvV VvV YVYyYy

0 Abhangig vom Druckertyp kdnnen Sie unter Eigenschaften ggf. weitere
Werte wie Papiertyp oder Duplexdruck wahlen.

Weitere Informationen: "Drucker”, Seite 317

Drucker entfernen

» |Im HauptmenU auf Einstellungen tippen

@ Auf Allgemein tippen
>

Nacheinander offnen:

v

= Drucker
= Drucker entfernen

» Nicht mehr benétigten Drucker in der Drop-down-Liste
Drucker wéhlen

Typ, Standort und Verbindung des Druckers werden angezeigt
Auf Entfernen tippen
Mit OK bestatigen

Der Drucker wird aus der Liste entfernt und kann nicht mehr
verwendet werden

VvV v VvV
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Bedienung mit Maus oder Touchscreen konfigurieren

Das Geréat kann entweder Uber den Touchscreen oder Uber eine angeschlossene
Maus (USB) bedient werden. Wenn sich das Gerat im Auslieferungszustand
befindet, fihrt die Beriihrung des Touchscreens zur Deaktivierung der Maus.
Alternativ kdnnen Sie festlegen, dass das Gerat entweder nur Uber die Maus oder
nur Uber den Touchscreen bedient werden kann.

Voraussetzung: Eine USB-Maus ist am Gerat angeschlossen.
Weitere Informationen: '"Eingabegerate anschlieRen", Seite 60

Um die Bedienung unter besonderen Bedingungen zu ermaoglichen, kdnnen Sie die
BertUhrungsempfindlichkeit des Touchscreens einstellen (z. B. zur Bedienung mit

Handschuhen).
» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
@ » Auf Eingabegerdte tippen
» In der Drop-down-Liste Empfindlichkeit des Touchscreens

die gewinschte Option wahlen

» In der Drop-down-Liste Mausersatz fiir Multitouch-Gesten
die gewinschte Option wahlen

Weitere Informationen: 'Eingabegerate’, Seite 316

USB-Tastatur konfigurieren

Im Auslieferungszustand ist die Sprache der Tastaturbelegung Englisch. Sie kdnnen
die Tastaturbelegung in die gewlinschte Sprache umstellen.

Voraussetzung: Eine USB-Tastatur ist am Gerat angeschlossen.
Weitere Informationen: "Eingabegerate anschlieRen", Seite 60

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
@ » Auf Eingabegerate tippen
> In der Drop-down-Liste USB-Tastaturbelegung die Flagge der

gewilinschten Sprache wahlen
> Die Tastaturbelegung entspricht der ausgewahlten Sprache

Weitere Informationen: "Eingabegerate”, Seite 316
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8.3.2 Bearbeitungsvorgange vorbereiten (optional)

Abhangig vom Einsatzzweck kann der Einrichter (Setup) das Gerat durch
Erstellen von Werkzeugtabellen und Bezugspunkttabellen flr einen speziellen
Bearbeitungsvorgang vorbereiten.

o Die folgenden Tatigkeiten konnen auch Benutzer vom Typ Operator
durchfdhren.

Werkzeugtabelle erstellen

Ublicherweise geben Sie die Koordinaten so ein, wie das Werkstiick in der
Zeichnung bemal3t ist.

In der Anwendung Frasen kann das Gerat mit Hilfe der sog.
Werkzeugradiuskorrektur die Bahn des Werkzeugmittelpunkts berechnen. Dazu
mussen Sie die Werkzeuglange und den Werkzeugdurchmesser fir jedes
Werkzeug angeben.

In der Anwendung Drehen missen Sie die Werkzeugkoordinate X und die
Werkzeugkoordinate Z des verwendeten Drehwerkzeugs angeben. Sie kdnnen die
Werkzeuge mit der Funktion Werkzeugdaten setzen direkt an der Drehmaschine
einmessen.

In der Statusleiste haben Sie Zugriff auf die Werkzeugtabelle, die fir jedes
verwendete Werkzeug diese spezifischen Parameter enthalt. Das Gerat speichert
max. 99 Werkzeuge in der Werkzeugtabelle.

yd y 4 3

Werkzeuge x

0 Flat end mill 61.238 mm

1 Drill 5.0 49.580 mm

2 Drill 8.1 D 6.100 |& 53.258 mm
3 Reamer 20H6 D 20.000 L 78.000 mm

4 Drill 19.8 D 19.800 L 75.000 mm

& |

N -

Abbildung 33: Werkzeugtabelle mit Werkzeugparameter in der
Anwendung Frasen

1 Werkzeugtyp

2 \Werkzeugdurchmesser

3 Werkzeuglénge

4 \Nerkzeugtabelle bearbeiten
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Werkzeugparameter
Sie konnen folgende Parameter definieren:

Beschreibung Parameter
Anwendung  Werkzeugtyp Durchmesser D Lange L
Frasen Bezeichnung, die das Durchmesser der  Lange des
Werkzeug eindeutig Werkzeug-Aufla- Werkzeugs in der
identifiziert geflache Werkzeugachse
Anwendung  Werkzeugtyp Werkzeugkoordi-  Werkzeugkoordi-
Drehen Bezeichnung, die das nate X nate Z
Werkzeug eindeutig Spitze der Spitze der
identifiziert Werkzeugschnei-  Werkzeugschnei-

de in der Z-Achse

Werkzeuge anlegen

Anwendung Frasen

> In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen

> Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt

Anwendung Drehen

Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt

Auf Tabelle offnen tippen

Auf Hinzufligen tippen

Eingabe mit RET bestatigen

vV v v vV Yy

entsprechenden Werte eintragen

Eingabe mit RET bestatigen

VvV vV V

hinzugeflugt

Werkzeugs auf Sperren tippen

» Auf SchlieBen tippen

x| ElE]
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> In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
>
_|_

de in der X-Achse

Der Dialog Werkzeugtabelle wird angezeigt
In das Eingabefeld Werkzeugtyp eine Benennung eintragen

Nacheinander in die Eingabefelder tippen und die

Ggf. im Auswahlmeni die Mafdeinheit umstellen
Die eingegebenen Werte werden umgerechnet

Das definierte Werkzeug wird der Werkzeugtabelle

» Um den Eintrag eines Werkzeugs gegen versehentliche
Anderungen und Ldschen zu sperren, hinter dem Eintrag des

Das Symbol édndert sich und der Eintrag ist geschitzt

> Der Dialog Werkzeugtabelle wird geschlossen
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Werkzeug einmessen (Anwendung Drehen)

¥

v

Im Hauptmenl auf Handbetrieb tippen
Die Benutzeroberflache flr den Handbetrieb wird angezeigt

v

v

In der Statusleiste auf Zusatzfunktionen tippen

Im Dialog auf Werkzeugdaten tippen

Der Dialog Werkzeugdaten setzen 6ffnet sich

Mit dem Werkzeug an die gewinschten Positionen fahren
Auf Position merken tippen

Die aktuelle Position des \Werkzeugs wird gespeichert

Mit dem Werkzeug auf eine sichere Position freifahren

In die Eingabefelder die gewilnschten Positionsdaten
eintragen

Im Assistenten auf Bestatigen tippen
Der Dialog Werkzeug auswahlen wird gedffnet

> Im Eingabefeld Gewahltes Werkzeug das gewiinschte
Werkzeug wahlen:
» Um ein bestehendes Werkzeug zu Uberschreiben, einen
Eintrag aus der Werkzeugtabelle auswahlen
» Um ein neues Werkzeug anzulegen, eine in der Werk-
zeugtabelle noch nicht vergebene Nummer eintragen und
mit RET bestatigen
> Im Assistenten auf Bestatigen tippen

> Die angetasteten Koordinaten werden im Werkzeug
Ubernommen

vV vV Vv VvyyvVvy

N
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Werkzeuge l6schen

Anwendung Frasen

m >
>

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt

Anwendung Drehen

Z

4 .

El
VvV vV VY

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt

Auf Tabelle offnen tippen
Der Dialog Werkzeugtabelle wird angezeigt

Um eines oder mehrere Werkzeuge auszuwahlen, auf das
Késtchen der betreffenden Zeile tippen

Die Hintergrundfarbe des aktivierten Kastchens wird griin
dargestellt

Der Eintrag eines Werkzeugs kann gegen
versehentliche Anderungen und Loschen gesperrt
sein.

» Hinter dem Eintrag auf Entsperren tippen

> Das Symbol andert sich und der Eintrag ist
freigegeben

Auf Loschen tippen
Eine Meldung wird angezeigt
Meldung mit OK schliel3en

Das ausgewahlte Werkzeug wird aus der Werkzeugtabelle
geldscht

Auf SchlieBen tippen
Der Dialog Werkzeugtabelle wird geschlossen
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Bezugspunkttabelle erstellen

In der Statusleiste haben Sie Zugriff auf die Bezugspunkttabelle. Die
Bezugspunkttabelle enthalt die absoluten Positionen der Bezugspunkte bezogen
auf die Referenzmarke. Das Gerat speichert max. 99 Bezugspunkte in der
Bezugspunkttabelle.

Bezugspunkte

0 preset 0

1 preset 1

2 preset 2

W

i 41910 [

X -19.005 ¥

B 20005 [

2.661 & -112.733

23604 2 0.000

-33.604 |2 0.000

Abbildung 34: Bezugspunkttabelle mit absoluten Positionen in
der Anwendung Frasen

1 Bezeichnung
2 Koordinaten
3 Bezugspunkttabelle bearbeiten

Bezugspunkt erstellen
Sie kénnen die Bezugspunkttabelle mit folgenden Methoden definieren:

Anwendung Bezeichnung Beschreibung

Frasen Antasten Antasten eines Werkstlcks mit einem
HEIDENHAIN-Kantentaster KT 130. Das Gerat
Ubernimmt die Bezugspunkte automatisch in
die Bezugspunkttabelle

Frasen Ankratzen Antasten eines Werkstlicks mit einem

Drehen Werkzeug. Sie missen die jeweilige
Werkzeugposition manuell als Bezugspunkt
definieren

Frasen Numerische Sie mussen die numerischen Werte der

Drehen Eingabe Bezugspunkte manuell in die Bezugspunktta-

belle eingeben

o Das Definieren von Bezugspunkten erfolgt je nach Anwendung auch
durch Benutzer vom Typ Operator.
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Funktionen zum Antasten von Bezugspunkten (Anwendung Frasen)

Das Geréat unterstitzt das Definieren von Bezugspunkten durch Antasten mit
einem Assistenten.

Zum Antasten eines Werkstlicks bietet das Gerat folgende Funktionen:

Symbol Funktion Schema
Kante eines Werkstlcks antasten
(1 Tastvorgang) ZA

w Mittellinie eines Werkstlcks
bestimmen
(2 Tastvorgédnge)

@ Mittelpunkt einer Kreisform (Bohrung
oder Zylinder) bestimmen
(3 Tastvorgange mit Werkzeug, 4

astvorgange mit Kantentaster) 2
'
<@O—>

x
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Bezugspunkte antasten (Anwendung Frasen)

/
1]
O

» Im Hauptmeni auf Handbetrieb tippen
Die Benutzeroberflache flr den Handbetrieb wird angezeigt

v

» In der Statusleiste auf Zusatzfunktionen tippen

» |Im Dialog unter Antasten auf die gewUnschte Funktion
tippen:

» Kante antasten

oder

» Mittellinie bestimmen

oder

> Kreismittelpunkt bestimmen

» Im Dialog Werkzeug auswahlen das eingespannte Werkzeug
wahlen:

» Wenn ein HEIDENHAIN-Kantentaster KT 130 verwendet
wird: Tastsystem verwenden aktivieren

» Wenn ein Werkzeug verwendet wird:
> Tastsystem verwenden deaktivieren

» Im Eingabefeld Werkzeugdurchmesser den
gewdulnschten Wert eingeben

oder

» Entsprechendes Werkzeug aus der Werkzeugtabelle
wahlen

» |Im Assistenten auf Bestatigen tippen
» Den Anweisungen im Assistenten zum Antasten folgen
> Bei den Arbeitsschritten zum Antasten Folgendes beachten:

> Kantentaster gegen die Werkstlckkante fahren, bis die
rote LED im Kantentaster aufleuchtet

oder

» Werkzeug bis zum Ankratzen gegen die Werkstlckkante
fahren

> Jeden Arbeitsschritt im Assistenten bestatigen

» Nachdem letzten Antasten den Kantentaster oder das
Werkzeug freifahren

> Nach dem letzten Antasten wird der Dialog Bezugspunkt
auswahlen angezeigt

» Im Eingabefeld Gewahlter Bezugspunkt den gewinschten
Bezugspunkt wahlen:

» Um einen bestehenden Bezugspunkt zu Uberschreiben,
einen Eintrag aus der Bezugspunkttabelle auswahlen

» Um einen neuen Bezugspunkt anzulegen, eine in der
Bezugspunkttabelle noch nicht vergebene Nummer
eintragen

» Eingabe mit RET bestéatigen
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» Im Eingabefeld Positionswerte setzen den gewlinschten
Wert eingeben:

» Um den gemessenen Wert zu Ubernehmen, Eingabefeld
leer lassen

» Um einen neuen Wert zu definieren, gewlnschten Wert
eingeben

» Eingabe mit RET bestéatigen
> Im Assistenten auf Bestatigen tippen

> Die angetastete Koordinate wird als Bezugspunkt
Ubernommen
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Bezugspunkte antasten (Anwendung Drehen)

Im Hauptmenl auf Handbetrieb tippen
Die Benutzeroberflache flr den Handbetrieb wird angezeigt

v

In der Statusleiste auf Zusatzfunktionen tippen

Im Dialog auf Bezugspunkte tippen

Der Dialog Bezugspunktdaten setzen 6ffnet sich

Mit dem Werkzeug an die gewinschte Position verfahren
Auf Position merken tippen

Die aktuelle Position des \Werkzeugs wird gespeichert
Mit dem Werkzeug auf eine sichere Position freifahren

In die Eingabefelder die gewilnschten Positionsdaten
eintragen

Im Assistenten auf Bestatigen tippen
Der Dialog Bezugspunkt auswahlen wird getffnet

» Im Eingabefeld Gewahlter Bezugspunkt den gewiinschten
Bezugspunkt wahlen:
» Um einen bestehenden Bezugspunkt zu tberschreiben,
einen Eintrag aus der Bezugspunkttabelle auswahlen
» Um einen neuen Bezugspunkt anzulegen, eine in der
Bezugspunkttabelle noch nicht vergebene Nummer
eintragen und mit RET bestéatigen
» Im Assistenten auf Bestatigen tippen

> Die angetasteten Koordinaten werden als Bezugspunkt
Ubernommen

++ 11| &3
vV Vv

vV vV Vv VvyyvVvy
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Bezugspunkte manuell anlegen
Wenn Sie Bezugspunkte in der Bezugspunkttabelle manuell anlegen, gilt

Folgendes:

= Die Eingabe in der Bezugspunkttabelle weist der aktuellen Ist-Position der
einzelnen Achsen die neuen Positionswerte zu

B Das Loschen der Eingabe mit CE setzt die Positionswerte flir die einzelnen
Achsen wieder auf den Maschinen-Nullpunkt zurlick. Damit beziehen sich die
neuen Positionswerte immer auf den Maschinen-Nullpunkt

x| ElE]

vV v vV v VvVVy

v

In der Statusleiste auf Bezugspunkte tippen

Der Dialog Bezugspunkte wird angezeigt

Auf Tabelle offnen tippen

Der Dialog Bezugspunkttabelle wird angezeigt

Auf Hinzufiigen tippen

In das Eingabefeld Beschreibung eine Benennung eintragen

In das Eingabefeld fiir eine oder mehrere gewlinschte
Achsen tippen und den entsprechenden Positionswert
eingeben

Eingabe mit RET bestatigen

> Der definierte Bezugspunkt wird der Bezugspunkttabelle

hinzugeflgt

Um den Eintrag eines Bezugspunkts gegen versehentliche
Anderungen und Loschen zu sperren, hinter dem Eintrag des
Bezugspunkts auf Sperren tippen

Das Symbol dndert sich und der Eintrag ist geschiitzt

Auf SchlieBen tippen
Der Dialog Bezugspunkttabelle wird geschlossen
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Bezugspunkte I6schen

&

In der Statusleiste auf Bezugspunkte tippen
Der Dialog Bezugspunkte wird angezeigt

Auf Tabelle offnen tippen

Der Dialog Bezugspunkttabelle wird angezeigt

Um einen oder mehrere Bezugspunkte zu wahlen, auf das
Késtchen der betreffenden Zeile tippen

> Die Hintergrundfarbe des aktivierten Kastchens wird griin
dargestellt

vV Vv vV Yy

Der Eintrag eines Bezugspunkts kann gegen
versehentliche Anderungen und Loschen gesperrt
sein.

» Hinter dem Eintrag auf Entsperren tippen

> Das Symbol andert sich und der Eintrag ist
freigegeben

Auf Loschen tippen
Eine Meldung wird angezeigt
Meldung mit OK schlieRen

Der oder die ausgewahlten Bezugspunkte wird aus der
Bezugspunkttabelle geldscht

X Auf SchlieBen tippen
> Der Dialog Bezugspunkttabelle wird geschlossen

vV vV VY

v
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8.4

Einstellungen sichern

Die Einstellungen des Gerats konnen als Datei gesichert werden, damit sie nach
einem Zurlcksetzen auf die Werkseinstellungen oder fir die Installation auf
mehreren Geraten verflgbar sind.

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
% » Auf Service tippen
» Nacheinander 6ffnen:

5 Sichern und wiederherstellen
B Einstellungen sichern

Volistandige Sicherung durchfiihren

Bei der vollstandigen Sicherung der Konfiguration werden alle Einstellungen des
Gerats gesichert.

» Auf Volistandige Sicherung tippen

» Ggf. USB-Massenspeicher (FAT32-Format) in eine USB-
Schnittstelle des Gerats einstecken

» Ordner wahlen, in den die Konfigurationsdaten kopiert
werden sollen

» Gewlnschten Namen der Konfigurationsdaten eingeben,
z. B. "<yyyy-mm-dd>_config"

» Eingabe mit RET bestéatigen
» Auf Speichern unter tippen

» Die erfolgreiche Sicherung der Konfiguration mit OK
bestatigen

> Die Konfigurationsdatei wurde gesichert

Weitere Informationen: "Sichern und wiederherstellen’, Seite 357

USB-Massenspeicher sicher entfernen

£ > Im Hauptmeni auf Dateiverwaltung tippen

] > Zur Liste der Speicherorte navigieren

] » Auf Sicher entfernen tippen

- > Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.

erscheint
» USB-Massenspeicher abziehen
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Anwenderdateien sichern

Die Anwenderdateien des Gerats konnen als Datei gesichert werden, damit
sie nach einem Zurlcksetzen auf den Auslieferungszustand verflgbar ist.

In Verbindung mit der Sicherung der Einstellungen kann so die komplette
Konfiguration eines Geréats gesichert werden.

Weitere Informationen: "Einstellungen sichern’, Seite 144

o Als Anwenderdateien werden alle Dateien von allen Benutzergruppen,
die in den entsprechenden Ordnern abgelegt sind, gesichert und
konnen wiederhergestellt werden.

Die Dateien im Ordner System werden nicht wiederhergestellt.

Sicherung durchfiihren

Die Anwenderdateien kénnen als ZIP-Datei auf einem USB-Massenspeicher oder
in einem verbundenen Netzlaufwerk gesichert werden.

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
% » Auf Service tippen
Nacheinander 6ffnen:

® Sichern und wiederherstellen
= Anwenderdateien sichern
> Auf Als ZIP speichern tippen

» Ggf. USB-Massenspeicher (FAT32-Format) in eine USB-
Schnittstelle des Gerats einstecken

» Ordner wéhlen, in den die ZIP-Datei kopiert werden soll

» Gewinschten Namen der ZIP-Datei eingeben, z. B. "<yyyy-
mm-dd>_config"

Eingabe mit RET bestatigen
> Auf Speichern unter tippen

» Die erfolgreiche Sicherung der Anwenderdateien mit OK
bestatigen

> Die Anwenderdateien wurden gesichert

Weitere Informationen: "Sichern und wiederherstellen’, Seite 357

USB-Massenspeicher sicher entfernen

£ > Im Hauptmeni auf Dateiverwaltung tippen

] > Zur Liste der Speicherorte navigieren

] » Auf Sicher entfernen tippen

- > Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.

erscheint
» USB-Massenspeicher abziehen
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9.1 Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Fertigung eines Beispielwerkstlicks. Wahrend Sie
das Beispielwerkstlck fertigen, flihrt Sie dieses Kapitel anhand verschiedener
Bearbeitungsmaoglichkeiten Schritt flr Schritt durch die verschiedenen
Betriebsarten des Gerats. Folgende Bearbeitungsschritte missen Sie fur die
erfolgreiche Fertigung des Flanschs durchflhren:

Bearbeitungsschritt Betriebsart
Bezugspunkt 0 bestimmen Handbetrieb
Fertigen eines Durchgangslochs Handbetrieb
Fertigen einer Rechtecktasche MDI-Betrieb
Fertigen einer Passung MDI-Betrieb
Bezugspunkt 1 bestimmen Handbetrieb
Fertigen eines Lochkreises Programmierung und Programmlauf
Fertigen einer Lochreihe Programmierung und Programmlauf

Abbildung 35: Beispielwerkstuck

Dieses Kapitel beschreibt nicht die Fertigung der AulRenkontur des
Beispielwerkstlcks. Die Aufdenkontur wird als bestehend vorausgesetzt.

o Eine ausflhrliche Beschreibung der jeweiligen Tatigkeiten finden Sie
in den Kapiteln "Frasen Handbetrieb", "Frasen MDI-Betrieb", "Frasen
Programmierung" und "Frasen Programmlauf".

o Sie mUssen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und
verstanden haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten
durchfdhren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung', Seite 63
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9.2 Fiir den Schnellstart anmelden

Benutzer anmelden

Fir den Schnellstart muss sich der Benutzer Operator anmelden.

Im Hauptmenl auf Benutzeranmeldung tippen
Ggf. den angemeldeten Benutzer abmelden

Benutzer Operator wahlen

In das Eingabefeld Passwort tippen

Passwort "operator" eingeben

vV vVvYVvyy

Falls das Passwort nicht mit den
Standardeinstellungen Ubereinstimmt, muss es beim
Einrichter (Setup) oder Maschinenhersteller (OEM)
erfragt werden.

Ist das Passwort nicht mehr bekannt, kontaktieren Sie
eine HEIDENHAIN-Serviceniederlassung.

» Eingabe mit RET bestatigen

» Auf Anmelden tippen
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Voraussetzungen

Zur Herstellung des Aluminiumflanschs arbeiten Sie an einer handbedienten
oder NC-geregelten Werkzeugmaschine. Fir den Flansch liegt folgende bemalite
technische Zeichnung vor:
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Abbildung 36: Beispielwerkstick — Technische Zeichnung

Werkzeugmaschine

® Die Werkzeugmaschine ist eingeschaltet

®  Ein vorgearbeiteter WerkstUckrohling ist auf der Werkzeugmaschine
eingespannt

Gerat

B Eine Spindelachse ist konfiguriert

= Die Achsen sind referenziert
Weitere Informationen: "Referenzmarkensuche durchfihren”, Seite 215

= Ein HEIDENHAIN-Kantentaster KT 130 ist verflgbar
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Werkzeuge

Folgende Werkzeuge sind verfiigbar:
= Bohrer @ 5,0 mm

B Bohrer @ 6,1 mm

= Bohrer @ 19,8 mm

= Reibahle @ 20 mm H6

® Schaftfraser @ 12 mm

m Kegelsenker @ 25 mm 90°

= Gewindebohrer M6

Werkzeugtabelle

Fir das Beispiel wird davon ausgegangen, dass die Werkzeuge fir die Bearbeitung
noch nicht definiert sind.

Fir jedes verwendete Werkzeug missen Sie deshalb zuerst die spezifischen
Parameter in der Werkzeugtabelle des Gerats definieren. Bei der spéateren
Bearbeitung haben Sie Uber die Statusleiste Zugriff auf die Parameter in der
Werkzeugtabelle.

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle erstellen”, Seite 166

&

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt

Auf Tabelle offnen tippen

Der Dialog Werkzeugtabelle wird angezeigt

Auf Hinzufiigen tippen

In das Eingabefeld Werkzeugtyp die Benennung Bohrer 5,0
eintragen

Eingabe mit RET bestatigen

In das Eingabefeld Durchmesser den Wert 5,0 eintragen
Eingabe mit RET bestatigen

In das Eingabefeld Lange die Ldnge des Bohrers eintragen

vV v VvV Yy

Eingabe mit RET bestatigen

Der definierte Bohrer @ 5,0 mm wird der Werkzeugtabelle
hinzugeflugt

» Vorgang fur die anderen Werkzeuge wiederholen, dabei die
Namenskonvention [Typ] [Durchmesser] verwenden

» Auf SchlieBen tippen
x

> Der Dialog Werkzeugtabelle wird geschlossen

VvV v v v VY
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Bezugspunkt bestimmen (Handbetrieb)

Zunachst missen Sie den ersten Bezugspunkt bestimmen. Das Gerat berechnet,
ausgehend vom Bezugspunkt, alle Werte flr das relative Koordinatensystem. Den
Bezugspunkt ermitteln Sie mit dem HEIDENHAIN-Kantentaster KT 130.

D1:0/0

Abbildung 37: Beispielwerkstick — Bezugspunkt D1 bestimmen
Aufruf

» Im HauptmenU auf Handbetrieb tippen
> Die Benutzeroberflache fir den Handbetrieb wird angezeigt

Bezugspunkt D1 antasten

» An der Werkzeugmaschine HEIDENHAIN-Kantentaster
KT 130 in Spindel einsetzen und an das Geréat anschlief3en
Weitere Informationen: "Tastsystem konfigurieren
(Anwendung Frasen)", Seite 128

» In der Statusleiste auf Zusatzfunktionen tippen

/ » Im Dialog auf Kante antasten tippen
> Der Dialog Werkzeug auswahlen 6ffnet sich

» Im Dialog Werkzeug auswahlen die Option Tastsystem
verwenden aktivieren

» Den Anweisungen im Assistenten folgen und Bezugspunkt
durch Antasten in X-Richtung definieren

» Kantentaster gegen die Werkstlckkante fahren, bis die rote
LED des Kantentasters aufleuchtet

> Der Dialog Bezugspunkt auswahlen &ffnet sich
» Kantentaster wieder von der Werkstlckkante wegfahren

Im Feld Gewahlter Bezugspunkt den Bezugspunkt 0 aus der
Bezugspunkttabelle wahlen

» Im Feld Positionswerte setzen den Wert 0 fir die X-Richtung
eingeben und mit RET bestatigen
o » Im Assistenten auf Bestatigen tippen

> Die angetastete Koordinate wird im Bezugspunkt O
Ubernommen

» Vorgang wiederholen und durch Antasten den Bezugspunkt
in Y-Richtung definieren
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9.5

9.5.1

Durchgangsloch fertigen (Handbetrieb)

Im ersten Bearbeitungsschritt bohren Sie das Durchgangsloch im Handbetrieb
mit dem Bohrer & 5,0 mm vor. Das Durchgangsloch bohren Sie anschlieRend mit
dem Bohrer @ 19,8 mm auf. Die Werte kdnnen Sie aus der bemalfdten Zeichnung
Ubernehmen und in die Eingabefelder eintragen.

Abbildung 38: Beispielwerkstiick — Durchgangsloch fertigen
Aufruf

» Im HauptmenU auf Handbetrieb tippen
> Die Benutzeroberflache fir den Handbetrieb wird angezeigt

Durchgangsloch vorbohren

» An der Werkzeugmaschine Bohrer @ 5,0 mm in die Spindel
einsetzen

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt
Auf Bohrer 5,0 tippen

Auf Bestatigen tippen

Die entsprechenden \Werkzeugparameter werden
automatisch vom Geréat Gbernommen

Der Dialog Werkzeuge wird geschlossen
» Am Gerat die Spindeldrehzahl 3500 1/min einstellen
> An der Werkzeugmaschine die Spindel verfahren:
® X-Richtung: 95 mm
B Y-Richtung: 50 mm
» Durchgangsloch vorbohren und Spindel wieder freifahren
» Positionen X und Y beibehalten
> Sie haben das Durchgangsloch erfolgreich vorgebohrt

v

VvV v vV YV

v

3500 -+
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Durchgangsloch aufbohren

el 400

4

VvV v v VYV

\ A

An der Werkzeugmaschine Bohrer @ 19,8 mm in Spindel
einsetzen

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt
Auf Bohrer 19,8 tippen

Auf Bestatigen tippen

Die entsprechenden Werkzeugparameter werden
automatisch vom Geréat Ubernommen

Der Dialog Werkzeuge wird geschlossen
Am Gerat die Spindeldrehzahl 400 1/min einstellen

Durchgangsloch aufbohren und Spindel wieder freifahren
Sie haben das Durchgangsloch erfolgreich aufgebohrt
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9.6 Rechtecktasche fertigen (MDI-Betrieb)

Die Rechtecktasche fertigen Sie im MDI-Betrieb. Die Werte kénnen Sie aus der
bemaldten Zeichnung Gbernehmen und in die Eingabefelder eintragen.

Abbildung 39: Beispielwerkstick — Rechtecktasche fertigen

Aufruf

m » |Im HauptmenU auf MDI-Betrieb tippen
> Die Benutzeroberflache fir den MDI-Betrieb wird angezeigt

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018 187



Frasen — Schnellstart | Rechtecktasche fertigen (MDI-Betrieb)

9.6.1 Rechtecktasche definieren

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt
Auf Schaftfraser tippen

Auf Bestatigen tippen

VvV v vV YV

Die entsprechenden Werkzeugparameter werden
automatisch vom Geréat Gbernommen

Der Dialog Werkzeuge wird geschlossen

Werkzeug an der Oberflache des Flanschs ankratzen
In der Positionsanzeige Achstaste Z halten

Das Gerét zeigt bei der Z-Achse 0 an

In der Statusleiste auf Anlegen tippen

Ein neuer Satz wird angezeigt

In der Drop-down-Liste Satztyp den Satztyp Rechtecktasche
wahlen

» Entsprechend den MalRRangaben folgende Parameter
eingeben:

® Sichere Hohe: 10

B Tiefe: -6

® X-Koordinate Mittelpunkt: 80
® Y-Koordinate Mittelpunkt: 50
® Seitenldange X: 110

m Seitenlange Y: 80

B Richtung: Uhrzeigersinn

B SchlichtaufmaB: 0.2

> Bei NC-geregelter Werkzeugachse zusétzlich folgende
Parameter eingeben:

® Starttiefe: 0.5

B Zustelltiefe: 4

B Vorschub Frasen: 800

B Vorschub Tiefenzustellung: 260
Eingaben jeweils mit RET bestatigen

Um den Satz abzuarbeiten, auf END tippen
Die Positionierhilfe wird angezeigt

VV VvV V Vv Vy

END
)

VvV Vv vy

Wenn das Simulationsfenster aktiviert ist, wird die
Rechtecktasche visualisiert
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9.6.2 Rechtecktasche frasen

o Die Werte fir Spindeldrehzahl, Frastiefe und Vorschubgeschwindigkeit
sind abhangig von der Schnittleistung des Schaftfrasers und der
Werkzeugmaschine.

> An der Werkzeugmaschine Schaftfradser @ 12 mm in Spindel

einsetzen
» Am Gerét die Spindeldrehzahl auf einen geeigneten Wert
einstellen
= > Bei NC-geregelten Achsen am Gerat oder an der
[ Werkzeugmaschine auf die NC-START-Taste tippen bzw.
drlicken

» Bearbeitung beginnen, dazu den Anweisungen im
Assistenten folgen

Das Gerét durchlauft die einzelnen Schritte des Frasvorgangs
Auf SchlieBen tippen

Die Abarbeitung wird beendet

Der Assistent schlief3t sich

Sie haben die Rechtecktasche erfolgreich gefertigt

VvV V Vv Vv YV
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Passung fertigen (MDI-Betrieb)

Die Passung fertigen Sie im MDI-Betrieb. Die Werte kdnnen Sie aus der bemaf3ten
Zeichnung Gbernehmen und in die Eingabefelder eintragen.

0 Das Durchgangsloch sollten Sie vor dem Reiben anfasen. Die Fase
ermaoglicht einen besseren Anschnitt der Reibahle und Sie verhindern
Gratbildung.

Abbildung 40: Beispielwerkstiick — Passung fertigen

Aufruf

» |Im HauptmenU auf MDI-Betrieb tippen
> Die Benutzeroberflache fiir den MDI-Betrieb wird angezeigt
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9.71 Passung definieren
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In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt
Auf Reibahle tippen

Auf Bestatigen tippen

Die entsprechenden Werkzeugparameter werden
automatisch vom Geréat Gbernommen

Der Dialog Werkzeuge wird geschlossen
In der Statusleiste auf Anlegen tippen
Ein neuer Satz wird angezeigt

In der Drop-down-Liste Satztyp den Satztyp Positionieren
wahlen

Entsprechend den Mafiangaben folgende Parameter
eingeben:

m X-Koordinate: 95
5 Y-Koordinate: 50
® Z-Koordinate: Durchbohren

Bei NC-geregelter Werkzeugachse folgende Parameter
eingeben:

B Z-Koordinate: -25

Eingaben jeweils mit RET bestatigen

Um den Satz abzuarbeiten, auf END tippen
Die Positionierhilfe wird angezeigt

Wenn das Simulationsfenster aktiviert ist, werden Position
und Verfahrweg visualisiert

An der Werkzeugmaschine Reibahle & 20 mm H6 in Spindel
einsetzen

Bei NC-geregelten Achsen am Gerat oder an der
Werkzeugmaschine auf die NC-START-Taste tippen bzw.
driicken

Am Gerét die Spindeldrehzahl 250 1/min einstellen

Bearbeitung beginnen, dazu den Anweisungen im
Assistenten folgen

Auf SchlieBen tippen

Die Abarbeitung wird beendet

Der Assistent schlief3t sich

Sie haben die Passung erfolgreich gefertigt
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9.8 Bezugspunkt bestimmen (Handbetrieb)

Um Lochkreis und Lochkranz auszurichten, missen Sie den Kreismittelpunkt der
Passung als Bezugspunkt bestimmen. Das Gerat berechnet, ausgehend vom
Bezugspunkt, alle Werte flr das relative Koordinatensystem. Den Bezugspunkt
ermitteln Sie mit dem HEIDENHAIN-Kantentaster KT 130.

Abbildung 41: Beispielwerkstlck — Bezugspunkt D2 bestimmen
Aufruf

» Im Hauptmeni auf Handbetrieb tippen
> Die Benutzeroberflache fir den Handbetrieb wird angezeigt

Bezugspunkt D2 antasten

» An der Werkzeugmaschine HEIDENHAIN-Kantentaster
KT 130 in Spindel einsetzen und am Geréat anschliefsen
Weitere Informationen: "Tastsystem konfigurieren
(Anwendung Frasen)", Seite 128

» In der Statusleiste auf Zusatzfunktionen tippen

Q » Im Dialog auf Kreismittelpunkt bestimmen tippen
> Der Dialog Werkzeug auswahlen 6ffnet sich

» Im Dialog Werkzeug auswahlen die Option Tastsystem
verwenden aktivieren

» Den Anweisungen im Assistenten folgen

> Kantentaster gegen die Werkstlckkante fahren, bis die rote
LED des Kantentasters aufleuchtet

Der Dialog Bezugspunkt auswahlen 6ffnet sich
Kantentaster wieder von der Werkstickkante wegfahren
Im Feld Gewahlter Bezugspunkt den Bezugspunkt 1 wahlen

Im Feld Positionswerte setzen den Wert 0 flr Positionswert
X und Positionswert Y eingeben und mit RET bestatigen

vV v.v YV

v

Im Assistenten auf Bestatigen tippen

> Die angetasteten Koordinaten werden im Bezugspunkt 1
Ubernommen
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Bezugspunkt aktivieren

In der Statusleiste auf Bezugspunkte tippen

Der Dialog Bezugspunkte 6ffnet sich

Auf Beszugspunkt 1 tippen

Auf Bestatigen tippen

Der Bezugspunkt wird gesetzt

In der Statusleiste wird bei Beszugspunkt 1 angezeigt

VV VvV VvV VY
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Lochkreis und Lochreihe programmieren
(Programmierung)

Den Lochkreis und die Lochreihe fertigen Sie in der Betriebsart Programmierung.
Sie kénnen das Programm in einer mdglichen Kleinserienfertigung
wiederverwenden. Die Werte kdnnen Sie aus der bemalten Zeichnung
Ubernehmen und in die Eingabefelder eintragen.

Abbildung 42: Beispielwerkstick — Lochkreis und Lochreihe programmieren

Aufruf
» Im Hauptmen( auf Programmierung tippen
> Die Benutzeroberflache fur die Programmierung wird
angezeigt

Programmkopf anlegen

> In der Programmverwaltung auf Neues Programm erstellen
tippen
Ein Dialog wird gedtffnet

Im Dialog den Speicherort wéhlen, z. B. Internal/Programs,
an dem das Programm gespeichert werden soll

vV Vv

» Den Namen des Programms eingeben

» Eingabe mit RET bestéatigen

> Auf Erstellen tippen

> Ein neues Programm mit dem Startsatz Programmkopf wird
angelegt

» In Name den Namen Beispiel eingeben

» Eingabe mit RET bestatigen

» In Einheit fiir lineare Werte die MalReinheit mm wahlen

> Sie haben das Programm erfolgreich angelegt und kénnen

anschlieRend mit der Programmierung beginnen

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018



Frasen — Schnellstart | Lochkreis und Lochreihe programmieren (Programmierung)

9.9.2 Werkzeug programmieren

>

vV VvV vy vV v Vv VY vV VvV

v

In der Werkzeugleiste auf Satz hinzufiigen tippen
Ein neuer Satz wird unterhalb der aktuellen Position angelegt

In der Drop-down-Liste Satztyp den Satztyp Werkzeugaufruf
wahlen

Auf Werkzeugnummer tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt
Auf Bohrer 6,1 tippen

Die entsprechenden Werkzeugparameter werden
automatisch vom Gerét bernommen

Der Dialog Werkzeuge wird geschlossen
In der Werkzeugleiste auf Satz hinzufiigen tippen
Ein neuer Satz wird unterhalb der aktuellen Position angelegt

In der Drop-down-Liste Satztyp den Satztyp Spindeldrehzahl
wahlen

In Spindeldrehzahl \Wert 3000 eingeben
Eingabe mit RET bestatigen

9.9.3 Lochkreis programmieren

_|_

END

Vv Vv

In der Werkzeugleiste auf Satz hinzufiigen tippen
Ein neuer Satz wird unterhalb der aktuellen Position angelegt

In der Drop-down-Liste Satztyp den Satztyp Lochkreis
wahlen

Folgende Werte eingeben:

= Anzahl der Locher: 8

m X-Koordinate Mittelpunkt: 0
B Y-Koordinate Mittelpunkt: 0
B Radius: 25

= Startwinkel: 0°

B Winkelschritt: Vollkreis

B Tiefe: -25

Bei NC-geregelter Werkzeugachse zuséatzlich folgende
Parameter eingeben:

B Sichere Hohe: 10

= Vorschub: 2000

= Vorschub Tiefenzustellung: 600
Eingaben jeweils mit RET bestéatigen

Um die Eingabe zu beenden, auf END tippen

In der Programmverwaltung auf Programm speichern tippen
Das Programm wird gespeichert
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9.94  Werkzeug programmieren

+ > In der Werkzeugleiste auf Satz hinzufiigen tippen
> Ein neuer Satz wird unterhalb der aktuellen Position angelegt
» In der Drop-down-Liste Satztyp den Satztyp Werkzeugaufruf

wahlen

Auf Werkzeugnummer tippen

Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt
Auf Bohrer 5,0 tippen

Die entsprechenden Werkzeugparameter werden
automatisch vom Gerét bernommen

VvV v.v VY

Der Dialog Werkzeuge wird geschlossen

In der Werkzeugleiste auf Satz hinzufiigen tippen
Ein neuer Satz wird unterhalb der aktuellen Position angelegt

In der Drop-down-Liste Satztyp den Satztyp Spindeldrehzahl
wahlen

In Spindeldrehzahl \Wert 3000 eingeben
» Eingabe mit RET bestéatigen

vV VvV vy

v

9.95 Lochreihe programmieren

_|_ > In der Werkzeugleiste auf Satz hinzufiigen tippen
> Ein neuer Satz wird unterhalb der aktuellen Position angelegt

» In der Drop-down-Liste Satztyp den Satztyp Lochreihe
wahlen

» Folgende Werte eingeben:
= X-Koordinate 1. Loch: -90
B Y-Koordinate 1. Loch: -45
B Locher pro Reihe: 4
B Lochabstand: 45
= Winkel: 0°
= Tiefe: -13
= Anzahl der Reihen: 3
= Abstand der Reihen: 45
B Fiillmodus: Lochkranz

> Bei NC-geregelter Werkzeugachse zusétzlich folgende
Parameter eingeben:

B Sichere Hohe: 10
B Vorschub: 2000
B Vorschub Tiefenzustellung: 600
» Eingaben jeweils mit RET bestatigen
» In der Programmverwaltung auf Programm speichern tippen
> Das Programm wird gespeichert
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9.9.6 Programmablauf simulieren

Wenn Sie Lochkreis und Lochreihe erfoglreich programmiert haben, kénnen Sie
den Ablauf des erstellten Programms anhand des Simulationsfensters simulieren.

Beispiel2.i

0 Programmbkopf Beispiel
%Beispiel G21
1 Werkzeugaufruf
T1
2 Spindeldrehzahl
5800
Lochkreis
G71 X95 Y50 L8 R25 J0 Keircle Dthru
4 Werkzeugaufruf
TO
5 Spindeldrehzahl
51000

6 Lochreihe
G72 X5 Y5 L4 145 J0 D-13 R3 P45 Qframe

Abbildung 43: Beispielwerkstlck - Simulationsfenster

Auf Simulationsfenster tippen
Das Simulationsfenster wird angezeigt
Nacheinander auf jeden Satz des Programms tippen

Der angetippte Bearbeitungsschritt wird im
Simulationsfenster farbig dargestellt

VvV vV V

» Ansicht auf Programmierfehler prifen z. B.
Uberschneidungen von Bohrungen

> Wenn keine Programmierfehler vorherrschen, kénnen Sie
Lochkreis und Lochreihe fertigen

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018 197



9.10

9.10.1

198

Frasen — Schnellstart | Lochkreis und Lochreihe fertigen (Programmlauf)

Lochkreis und Lochreihe fertigen (Programmlauf)

Sie haben die einzelnen Bearbeitungsschritte fir Lochkreis und Lochreihe in
einem Programm definiert. Im Programmlauf konnen Sie das erstellte Programm
abarbeiten.

Abbildung 44: Beispielwerkstiick — Lochkreis und Lochreihe fertigen

Programm o6ffnen

E

Am Geréat im Hauptmen( auf Programmlauf tippen

Die Benutzeroberflache fir den Programmlauf wird angezeigt
In der Programmverwaltung auf Programm offnen tippen

Ein Dialog wird gedtffnet

Im Dialog den Speicherort Internal/Programs wéhlen

Auf die Datei Beispiel.i tippen

Auf Offnen tippen

Das gewahlte Programm wird geo6ffnet

VvV vV vV vV vV VvV VY
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9.10.2 Programm abarbeiten

>

>

—

>
>

>
_, >

>
>

>

>

An der Werkzeugmaschine Bohrer @ 6,1 mm in Spindel
einsetzen

In der Programmsteuerung auf NC-START tippen

oder

An der Werkzeugmaschine: NC-START-Taste driicken

Das Gerat markiert den ersten Satz Werkzeugaufruf des
Programms

Der Assistent zeigt entsprechende Anweisungen an
Um die Bearbeitung zu beginnen erneut auf NC-START tippen

oder

An der Werkzeugmaschine: NC-START-Taste dricken

Die Spindeldrehzahl wird eingestellt und der erste
Bearbeitungssatz Lochkreis wird markiert

Die einzelnen Schritte des Bearbeitungssatzes Lochkreis
werden angezeigt

Um die Achse zu bewegen auf NC-START tippen

oder

>
>
>

>
>

An der Werkzeugmaschine: NC-START-Taste driicken
Eine Bewegung wird ausgefihrt

Ggf. abhangig von der Werkzeugmaschine Bedienereingriff
tatigen, z. B. beim Durchbohren die Z-Achse manuell
bewegen

Den néachsten Schritt des Bearbeitungssatzes Lochkreis mit
Weiter aufrufen

Der nachste Schritt wird aufgerufen
Um die nachste Bewegung auszufiihren auf NC-START tippen

oder

>
>

E

v

An der Werkzeugmaschine: NC-START-Taste drlicken
Den Anweisungen im Assistenten folgen

Wenn Sie alle Schritte des Beabreitungssatzes Lochkreis
ausgefihrt haben, auf Nachster Programmschritt tippen

Der nachste Bearbeitungssatz Lochreihe wird markiert

Die einzelnen Schritte des Bearbeitungssatzes Lochreihe
werden angezeigt

An der Werkzeugmaschine Bohrer @ 5,0 mm in Spindel
einsetzen

Den Vorgang fur den Bearbeitungssatz Lochreihe
wiederholen

Nachdem Sie die Lochreihe gebohrt haben, auf SchlieBen
tippen

Die Bearbeitung wird beendet
Das Programm wird zurlickgesetzt
Der Assistent wird geschlossen
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10.1  Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Fertigung eines Beispielwerkstucks. \Wahrend

Sie das Beispielwerkstick fertigen, flhrt Sie dieses Kapitel Schritt fir Schritt

durch die verschiedenen Bearbeitungsmaoglichkeiten des Gerats. Folgende
Bearbeitungsschritte missen Sie fir die erfolgreiche Fertigung der Lageraufnahme

durchfihren:

Bearbeitungsschritt Betriebsart
Drehmaschine einrichten Handbetrieb
Aufdenkontur schruppen Handbetrieb
Einstiche drehen Handbetrieb
AufRenkontur schlichten Handbetrieb

Abbildung 45: Beispielwerkstick

0 Sie mUssen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und
verstanden haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten
durchfihren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung', Seite 63
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10.2 Fiir den Schnellstart anmelden

Benutzer anmelden

Fir den Schnellstart muss sich der Benutzer Operator anmelden.

Im Hauptmenl auf Benutzeranmeldung tippen
Ggf. den angemeldeten Benutzer abmelden

Benutzer Operator wahlen

In das Eingabefeld Passwort tippen

Passwort "operator" eingeben

vV v vyYvyy

Falls das Passwort nicht mit den
Standardeinstellungen Ubereinstimmt, muss es beim
Einrichter (Setup) oder Maschinenhersteller (OEM)
erfragt werden.

Ist das Passwort nicht mehr bekannt, kontaktieren Sie
eine HEIDENHAIN-Serviceniederlassung.

» Eingabe mit RET bestéatigen

» Auf Anmelden tippen

10.3 Voraussetzungen

Zur Herstellung der Lageraufnahme arbeiten Sie an einer handbedienten
Drehmaschine. Fir die Lageraufnahme liegt folgende bemalf3te technische
Zeichnung vor:

16
13.3
2 13 H13
1 x45°
i i
© = = o
S 2 |15 g g
s V9T ® M 2 9
Q S S
| |

Abbildung 46: Beispielwerkstlck — Technische Zeichnung

Drehmaschine
B Die Drehmaschine ist eingeschaltet
® Ein Werkstlckrohling mit @ 24 mm ist in der Drehmaschine eingespannt

Gerat

m Die Achsen sind referenziert
Weitere Informationen: "Referenzmarkensuche durchfihren”, Seite 215
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Werkzeuge

Folgende Werkzeuge sind verfiigbar:
®  Schruppmeifiel

® SchlichtmeiRel

= Einstechmeiflsel T mm

® Drehmeilel 45°

Werkzeugtabelle

Flr das Beispiel wird davon ausgegangen, dass die Werkzeuge fir die Bearbeitung
noch nicht definiert sind.

Sie mUssen vorab alle verwendeten Werkzeuge in der Werkzeugtabelle anlegen.
Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle erstellen”, Seite 166

&

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt

Auf Tabelle offnen tippen

Der Dialog Werkzeugtabelle wird angezeigt
Auf Hinzufiigen tippen

In das Eingabefeld Werkzeugtyp die Benennung
SchlichtmeiBel eintragen

Eingabe mit RET bestatigen
In das Eingabefeld X den Wert 0 eingeben
Eingabe mit RET bestatigen
In das Eingabefeld Z den Wert 0 eingeben
Eingabe mit RET bestatigen

Der definierte SchlichtmeiRel wird der Werkzeugtabelle
hinzugeflgt

Vorgang fur die anderen Werkzeuge wiederholen

> Auf SchlieBen tippen
X

> Der Dialog Werkzeugtabelle wird geschlossen

vV vV VvV VvV Yy

VvV v v v VvV Yy

v
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10.4

Drehmaschine einrichten

Zunachst missen Sie im ersten Bearbeitungsschritt die Drehmaschine einrichten.
Das Gerat benotigt fur die Berechnung zum relativen Koordinatensystem die
Parameter der einzelnen Werkzeuge. Um ein Werkstlck zu fertigen, bendtigen Sie
einen von lhnen festgelegten Bezugspunkt.

~al]—

/

X @ -

Abbildung 47: Parameter Schlichtmeilel Abbildung 48: Bezugspunkt
Aufruf
» Im HauptmenU auf Handbetrieb tippen
> Die Benutzeroberflache fir den Handbetrieb wird angezeigt

Achsen koppeln

0 Bei einer Drehmaschine mit einem Bettschlitten Z und einem
Oberschlitten Zo haben sie die Moglichkeit, die beiden Achsen Z und Zo
zu koppeln.

» Im Arbeitsbereich Achstaste Z nach rechts ziehen

» Auf Koppeln tippen
> Die Achse Zo wird mit der Achse Z gekoppelt

Das Symbol fiir die gekoppelten Achsen wird neben der
Achstaste Z angezeigt

> Der Positionswert fir die gekoppelten Achsen wird in
Summe angezeigt

YO 6>
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10.4.1 Ausgangswerkzeug vermessen

Flr jedes verwendete Werkzeug missen Sie die Position der Schnittkanten (fir X
und/oder Z) in Bezug auf das Maschinenkoordinatensystem oder den Bezugspunkt
des Werkstlcks ermitteln. Dazu mlssen Sie zuerst ein Werkzeug festlegen, von
dem alle weiteren Parameter der anderen Werkzeuge berechnet werden. Im
Beispiel wird der SchlichtmeiRel als Ausgangswerkzeug verwendet.

» An der Drehmaschine SchlichtmeiRel in Werkzeughalter
einsetzen

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt
Auf SchlichtmeiBel tippen

Auf Bestatigen tippen

Das Werkzeug Schlichtmeif3el wird in der Statusleiste
angezeigt
» An der Drehmaschine die Spindeldrehzahl 1500 1/min
einstellen

» In der Statusleiste auf Zusatzfunktionen tippen

V vV v VYV

_@ > Auf Werkzeugdaten tippen
> Der Dialog Werkzeugdaten setzen 6ffnet sich

> Schlichtmeifdel zum Werkstlckrohling heranfahren und
ankratzen

» Wenn geeigneter Z-Wert erreicht ist, auf Position merken
tippen

Mit dem Schlichtmeif3el Plandrehen

Mit dem Werkzeug auf eine sichere Position freifahren

In das Eingabefeld Z den Wert 0 eintragen

Schlichtmeifdel zum Werkstlckrohling heranfahren

Wenn geeigneter X-Wert erreicht ist, Position merken tippen

vV v v vyYvyy

Mit dem Schlichtmeif3el eine Stufe an den
AulRendurchmesser des Werkstilckrohlings drehen

Mit dem Werkzeug auf eine sichere Position freifahren
> Spindel ausschalten

Mit geeignetem Messmittel den gedrehten
AulRendurchmesser messen

In das Eingabefeld X den gemessenen Wert eintragen
Im Assistenten auf Bestatigen tippen

Der Dialog Werkzeug auswahlen wird angezeigt

Auf SchlichtmeilRel tippen

Im Assistenten auf Bestatigen tippen

v

v

VvV v vV VvV VvY

Die Parameter werden in der Werkzeugtabelle Ubernommen
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10.4.2 Werkzeuge vermessen

Sie haben bereits den Schlichtmeifel als Ausgangswerkzeug festgelegt. Fir jedes
weitere verwendete Werkzeug missen Sie den Versatz zum Ausgangswerkzeug
ermitteln. Die Parameter der vermessenen Werkzeuge werden wahrend des

Vermessens automatisch mit den Parametern des Ausgangswerkzeugs verrechnet.

Die ermittelten Parameter sind flr jedes Werkzeug eigenstandig und bleiben
auch erhalten, wenn Sie das Ausgangswerkzeug loschen. Im Beispiel wird der
Schruppmeifiel als Werkzeug hinzugeflgt.

An der Drehmaschine SchruppmeifRel in Werkzeughalter
einsetzen

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt
Auf SchruppmeiBel tippen

Auf Bestatigen tippen

Das Werkzeug SchruppmeiBel wird in der Statusleiste
angezeigt
An der Drehmaschine die Spindeldrehzahl 1500 1/min
einstellen

In der Statusleiste auf Zusatzfunktionen tippen

Auf Werkzeugdaten tippen
Der Dialog Werkzeugdaten setzen 6ffnet sich

Langsam an die Planflache heranfahren bis kleine Spane
entstehen

Wenn geeigneter Z-Wert erreicht ist, auf Position merken
tippen

Mit dem Werkzeug auf eine sichere Position verfahren
In das Eingabefeld Z den Wert 0 eintragen
Schruppmeifdel zum Werkstlckrohling heranfahren

Wenn geeigneter X-Wert erreicht ist, auf Position merken
tippen

Mit dem Schruppmeifiel eine Stufe an den
Aufdendurchmesser des Werkstiickrohlings drehen

Mit dem Werkzeug auf eine sichere Position freifahren

» Spindel ausschalten

>
’
>
>
o >
>
>
— 2
_@ >
>
>
>
v
>
>
>
>
v
>
>
>
>
o >
>
>
o >
>
>

Mit geeignetem Messmittel den gedrehten
Aufdendurchmesser messen

In das Eingabefeld X den gemessenen Wert eintragen

Im Assistenten auf Bestatigen tippen

Der Dialog Werkzeug auswahlen wird angezeigt

Auf SchruppmeibBel tippen

Im Assistenten auf Bestatigen tippen

Die Parameter werden in der Werkzeugtabelle Ubernommen
Vorgang fir die anderen Werkzeuge wiederholen
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10.4.3 Bezugspunkt bestimmen

208

Um die Lageraufnahme zu fertigen, missen Sie den Bezugspunkt bestimmen.
Gemald Zeichnung bezieht sich die BemalRung auf die Anlageflache des Lagers.
Sie sehen die Anlageflache des Lagers in der Zeichnung griin hervorgehoben.
Das Gerét berechnet, ausgehend vom Bezugspunkt, alle Werte fUr das relative
Koordinatensystem.

Abbildung 49: Beispielwerkstlick — Bezugspunkt bestimmen

» An der Drehmaschine SchlichtmeiRel in Werkzeughalter
einsetzen

> In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
> Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt
> Auf SchlichtmeiBel tippen
> Auf Bestatigen tippen
v > Das Werkzeug SchlichtmeiBel wird in der Statusleiste
angezeigt
— » In der Statusleiste auf Zusatzfunktionen tippen
» Im Dialog auf Bezugspunkte tippen
> Der Dialog Bezugspunktdaten setzen 6ffnet sich
» Mit dem Schlichtmeif3el in Verfahrrichtung Z ca. 177 mm am
Werkstlckrohling in negativer Richtung verfahren
» Auf Position merken tippen
v > Die aktuelle Position des Werkzeugs wird gespeichert
> Mit dem Werkzeug auf eine sichere Position freifahren
» |In das Eingabefeld Z den Wert 0 eintragen
» |Im Assistenten auf Bestatigen tippen
v > Der Dialog Bezugspunkt auswahlen wird angezeigt
» Im Eingabefeld Gewahlter Bezugspunkt den Bezugspunkt 0
wahlen
> Im Assistenten auf Bestadtigen tippen
v > Die angetastete Koordinate wird als Bezugspunkt

Ubernommen
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10.5 AulRenkontur schruppen

Im zweiten Bearbeitungsschritt schruppen Sie die Auf3enkontur vor. Die gesamte
Kontur missen Sie mit einem Aufmald drehen. Durch das Aufmal stellen Sie
sicher, dass Sie im letzten Bearbeitungsschritt mit dem SchlichtmeilRel eine
einwandfreie Flache fertigen kdnnen.

Abbildung 50: Beispielwerkstlick — Aufdenkontur schruppen

» An der Drehmaschine Schruppmeif3el in Werkzeughalter
einsetzen

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt
Auf SchruppmeiBel tippen

Auf Bestatigen tippen

Die entsprechenden Werkzeugparameter werden
automatisch vom Geréat Gbernommen

Der Dialog Werkzeuge wird geschlossen

» An der Drehmaschine die Spindeldrehzahl 1500 1/min
einstellen

» An der Drehmaschine Werkzeug verfahren auf Position:
m X:250mm
B 7:16,2 mm

> Mit dem Schruppmeifl3el Plandrehen

> Mit dem Werkzeug auf eine sichere Position freifahren

VvV v vV YV

v

» An der Drehmaschine Werkzeug verfahren auf Position:
B X:20,2mm
® Z:170 mm

» An der Drehmaschine Werkzeug verfahren auf Position:
B Z:0,2 mm

» An der Drehmaschine Werkzeug verfahren auf Position:
B X:250mm

> Mit dem Werkzeug auf eine sichere Position freifahren

> Spindel ausschalten

> Sie haben die Aul3enkontur erfolgreich vorgeschruppt
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Einstiche drehen

Im dritten Bearbeitungsschritt fertigen Sie die beiden Einstiche. Einer der Einstiche
dient als Freistich zur Anlageflache, der zweite Einstich halt den Sicherungsring.

Abbildung 51: Beispielwerkstlck — Einstiche fertigen

VvV v vV YV

v

v v vy

An der Drehmaschine Einstechmeil3el in Werkzeughalter
einsetzen

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt
Auf EinstechmeiBel 1 mm tippen

Auf Bestatigen tippen

Die entsprechenden Werkzeugparameter werden
automatisch vom Geréat Gbernommen

Der Dialog Werkzeuge wird geschlossen

An der Drehmaschine die Spindeldrehzahl 400 1/min
einstellen

An der Drehmaschine Werkzeug verfahren auf Position:
B X:21,0mm

B 7:12,3mm

An der Drehmaschine Werkzeug verfahren auf Position:
® X: 18,935 mm

An der Drehmaschine Werkzeug verfahren auf Position:
B X:21,0mm

An der Drehmaschine Werkzeug verfahren auf Position:
B 7Z:12,0 mm

An der Drehmaschine Werkzeug verfahren auf Position:
® X: 18,935 mm

An der Drehmaschine Werkzeug verfahren auf Position:
B X:21,0mm

Mit dem Werkzeug auf eine sichere Position freifahren
Vorgang fir den zweiten Einstich wiederholen

Spindel ausschalten

Sie haben die Einstiche erfolgreich gefertigt

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018



Drehen — Schnelistart | AuBenkontur schlichten

10.7 AuBenkontur schlichten

Im vierten und letzten Bearbeitungsschritt bearbeiten Sie die AuRenkontur mit dem
Schlichtmeif3el.

o Vor dem Schlichten sollten Sie die Fase 1 x 45° fertigen und alle
anderen Kanten leicht anfasen. Diese Mafinahme verhindert
Gratbildung.

Abbildung 52: Beispielwerkstlck — AuRenkontur schlichten

» An der Drehmaschine SchlichtmeiRel in Werkzeughalter
einsetzen

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt
Auf SchlichtmeiBel tippen

Auf Bestatigen tippen

Die entsprechenden Werkzeugparameter werden
automatisch vom Geréat bernommen

Der Dialog Werkzeuge wird geschlossen

» An der Drehmaschine die Spindeldrehzahl 1500 1/min
einstellen

» An der Drehmaschine Werkzeug verfahren auf Position:
B X:250mm
® Z:16,0 mm

» Mit dem Schlichtmeifl3el Plandrehen

» Mit dem Werkzeug auf eine sichere Position freifahren

» An der Drehmaschine Werkzeug verfahren auf Position:
B X: 19,8 mm
B 7Z:170 mm

» An der Drehmaschine Werkzeug verfahren auf Position:
B Z:12,5mm

» An der Drehmaschine Werkzeug verfahren auf Position:
® X:20,015 mm

» An der Drehmaschine Werkzeug verfahren auf Position:
B 7Z:1,5mm

» An der Drehmaschine Werkzeug verfahren auf Position:
B X: 19,5 mm

» An der Drehmaschine Werkzeug verfahren auf Position:
® Z:0,0 mm

» An der Drehmaschine Werkzeug verfahren auf Position:
B X: 250 mm

vV v vV VY

v
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» Mit dem Werkzeug auf eine sichere Position freifahren
» Spindel ausschalten
> Sie haben die Aufldenkontur erfolgreich geschlichtet
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Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Betriebsart Handbetrieb und wie Sie in dieser
Betriebsart einfache Bearbeitungen eines Werkstiicks durchfihren.

o Sie mussen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und
verstanden haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten
durchfihren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung', Seite 63

Kurzbeschreibung

Durch das Uberfahren der Referenzmarken auf den MaRstiben der Messgeréte
ermoglichen Sie die Festlegung einer absoluten Position. Im Handbetrieb setzen
Sie nach dem Suchen der Referenzmarken die Bezugspunkte, die als Grundlage fir
eine zeichnungsgerechte Bearbeitung des Werkstlcks dienen.

o Das Setzen der Bezugspunkte im Handbetrieb ist Voraussetzung fir die
Verwendung des Gerats im MDI-Betrieb.

Fur einfache Bearbeitungen im Handbetrieb werden die Positionsmessung und die
Werkzeugwahl beschrieben.

Aufruf
» Im Hauptmeni auf Handbetrieb tippen
> Die Benutzeroberflache fir den Handbetrieb wird angezeigt
1 2 3

mm  Degree

Abbildung 53: Menl Handbetrieb

Achstaste

Referenz

Positionsanzeige

Statusleiste

Spindeldrehzahl (Werkzeugmaschine)

ST hHhWN=
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11.2 Referenzmarkensuche durchfithren

Mit Hilfe der Referenzmarken kann das Gerat die Achsenpositionen des
Messgerats der Maschine zuordnen.

Wenn keine Referenzmarken fir das Messgerat durch ein definiertes
Koordinatensystem zur Verfligung stehen, missen Sie vor Beginn der Messung
eine Referenzmarkensuche durchfthren.

o Wenn das Gerat mit der Anwendung Drehen und einer Spindelachse S
konfiguriert ist, missen Sie vor einem moglichen Bearbeitungsvorgang
eine Obergrenze fir die Spindeldrehzahl definieren.
Weitere Informationen: "Obergrenze fir Spindeldrehzahl definieren
(Anwendung Drehen)", Seite 225

o Wenn die Referenzmarkensuche nach dem Start des Geréts
eingeschaltet ist, werden alle Funktionen des Gerats blockiert, bis die
Referenzmarkensuche erfolgreich abgeschlossen wurde.

Weitere Informationen: "Referenzmarken (Messgerat)", Seite 346

o Bei seriellen Messgeraten mit EnDat-Schnittstelle entfallt die
Referenzmarkensuche, da die Achsen automatisch referenziert werden.

Wenn die Referenzmarkensuche am Gerat eingeschaltet ist, fordert ein Assistent
dazu auf, die Referenzmarken der Achsen zu Uberfahren.

» Nach dem Anmelden den Anweisungen im Assistenten folgen

> Nach erfolgreicher Referenzmarkensuche blinkt das Symbol der Referenz nicht
mehr

Weitere Informationen: 'Bedienelemente der Positionsanzeige", Seite 89
Weitere Informationen: "Referenzmarkensuche einschalten”, Seite 117

Referenzmarkensuche manuell starten

Wenn die Referenzmarkensuche nach dem Start nicht durchgefiihrt wurde, kénnen
Sie die Referenzmarkensuche nachtraglich manuell starten.

» Im Hauptmeni auf Handbetrieb tippen
>

Die Benutzeroberflache fir den Handbetrieb wird angezeigt
In der Statusleiste auf Zusatzfunktionen tippen

v

Auf Referenzmarken tippen

Vorhandene Referenzmarken werden geldscht
Das Symbol der Referenz blinkt

Den Anweisungen im Assistenten folgen

Nach erfolgreicher Referenzmarkensuche blinkt das Symbol
der Referenz nicht mehr

vV v vV Y
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11.3 Bezugspunkte definieren

Sie kénnen im Handbetrieb die Bezugspunkte an einem Werkstlck mit folgenden

Methoden definieren:

B Antasten eines Werkstilcks mit einem HEIDENHAIN-Kantentaster KT 130.
Das Geréat Gbernimmt dabei die Bezugspunkte automatisch in die Bezugs-
punkttabelle.

= Antasten eines Werkstlicks mit einem Werkzeug ("Ankratzen"). Sie missen
dabei die jeweilige Werkzeugposition als Bezugspunkt definieren.

o Einstellungen in der Bezugspunkttabelle wurden maoglicherweise
bereits durch den Einrichter (Setup) vorgenommen.

Weitere Informationen: "Bezugspunkttabelle erstellen’, Seite 170

o Beim Antasten ("Ankratzen") mit einem Werkzeug verwendet das Gerat
die in der Werkzeugtabelle gespeicherten Parameter.

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle erstellen”, Seite 166

Voraussetzung:
B Ein Werkstlck ist auf der Werkzeugmaschine eingespannt
B Die Achsen sind referenziert
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11.3.1  Funktionen zum Antasten von Bezugspunkten (Anwendung
Frasen)

Das Gerat unterstltzt das Definieren von Bezugspunkten durch Antasten mit
einem Assistenten.

Zum Antasten eines Werkstlicks bietet das Gerat folgende Funktionen:

Symbol Funktion Schema
m Kante eines Werkstlicks antasten
(1 Tastvorgang) ZA

Mittellinie eines Werkstlcks
bestimmen
(2 Tastvorgédnge)

@ Mittelpunkt einer Kreisform (Bohrung
oder Zylinder) bestimmen
(3 Tastvorgange mit Werkzeug, 4
Tastvorgange mit Kantentaster)
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11.3.2 Bezugspunkte antasten (Anwendung Frasen)

218

/
1]
O

» Im HauptmenU auf Handbetrieb tippen
> Die Benutzeroberflache fir den Handbetrieb wird angezeigt
» In der Statusleiste auf Zusatzfunktionen tippen

» |Im Dialog unter Antasten auf die gewUnschte Funktion
tippen:

» Kante antasten

oder

» Mittellinie bestimmen

oder

> Kreismittelpunkt bestimmen

» Im Dialog Werkzeug auswahlen das eingespannte Werkzeug
wahlen:

» Wenn ein HEIDENHAIN-Kantentaster KT 130 verwendet
wird: Tastsystem verwenden aktivieren

» Wenn ein Werkzeug verwendet wird:
> Tastsystem verwenden deaktivieren

» Im Eingabefeld Werkzeugdurchmesser den
gewdlnschten Wert eingeben

oder

» Entsprechendes Werkzeug aus der Werkzeugtabelle
wahlen

» Im Assistenten auf Bestatigen tippen
» Den Anweisungen im Assistenten zum Antasten folgen
» Bei den Arbeitsschritten zum Antasten Folgendes beachten:

» Kantentaster gegen die Werksttickkante fahren, bis die
rote LED im Kantentaster aufleuchtet

oder

» Werkzeug bis zum Ankratzen gegen die Werkstlickkante
fahren

» Jeden Arbeitsschritt im Assistenten bestatigen

» Nachdem letzten Antasten den Kantentaster oder das
Werkzeug freifahren

> Nach dem letzten Antasten wird der Dialog Bezugspunkt
auswahlen angezeigt

» Im Eingabefeld Gewahlter Bezugspunkt den gewiinschten
Bezugspunkt wahlen:

» Um einen bestehenden Bezugspunkt zu Uberschreiben,
einen Eintrag aus der Bezugspunkttabelle auswahlen

» Um einen neuen Bezugspunkt anzulegen, eine in der
Bezugspunkttabelle noch nicht vergebene Nummer
eintragen

» Eingabe mit RET bestéatigen
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» Im Eingabefeld Positionswerte setzen den gewlinschten
Wert eingeben:

» Um den gemessenen Wert zu Ubernehmen, Eingabefeld
leer lassen

» Um einen neuen Wert zu definieren, gewlnschten Wert
eingeben

» Eingabe mit RET bestéatigen
> Im Assistenten auf Bestatigen tippen

> Die angetastete Koordinate wird als Bezugspunkt
Ubernommen

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018 219



Frasen — Handbetrieb | Bezugspunkte definieren

11.3.3 Positionen als Bezugspunkte setzen

220

Far einfache Bearbeitungen kdnnen Sie die aktuelle Position als Bezugspunkt
verwenden und einfache Positionsberechnungen durchflihren.

= Ein Werkstlck ist auf der Werkzeugmaschine eingespannt

B Die Achsen sind referenziert
Weitere Informationen: "Referenzmarkensuche durchfihren®, Seite 215

Aktuelle Position als Bezugspunkt setzen
» Gewilnschte Position anfahren

. > Achstaste halten
> Die aktuelle Position Uberschreibt in der Bezugspunkttabelle
den aktiven Bezugspunkt

> Der aktive Bezugspunkt wird als neuer Wert Gbernommen
» Gewilnschte Bearbeitung durchflhren

Positionswerte der aktuellen Position definieren

Gewlinschte Position anfahren

Im Arbeitsbereich auf Achstaste oder Positionswert tippen
Gewdlinschten Positionswert eingeben

Eingabe mit RET bestatigen

Der Positionswert wird fir die aktuelle Position Gbernommen

Der eingegebene Positionswert wird mit der
aktuellen Position verknUpft und Uberschreibt in der
Bezugspunkttabelle den aktiven Bezugspunkt

Der aktive Bezugspunkt wird als neuer Wert Ubernommen
» Gewilnschte Bearbeitung durchflhren

VV Vv Vv YVvy

\4
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1.4 Werkzeuge anlegen

Sie kénnen im Handbetrieb die verwendeten Werkzeuge in der Werkzeugtabelle
anlegen.

o Die Einstellungen der Werkzeugtabelle wurden maéglicherweise bereits
durch den Einrichter (Setup) vorgenommen.

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle erstellen”, Seite 166

® Ein Werkstlck ist auf der Werkzeugmaschine eingespannt
® Die Achsen sind referenziert

Anwendung Frasen

> |n der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
> Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt

Auf Tabelle offnen tippen

Der Dialog Werkzeugtabelle wird angezeigt

Auf Hinzufligen tippen

In das Eingabefeld Werkzeugtyp eine Benennung eintragen
Eingabe mit RET bestatigen

Nacheinander in die Eingabefelder tippen und die
entsprechenden Werte eintragen

Ggf. im Auswahlmeni die Mafdeinheit umstellen

Die eingegebenen Werte werden umgerechnet
Eingabe mit RET bestatigen

Das definierte Werkzeug wird der Werkzeugtabelle
hinzugeflugt

» Um den Eintrag eines Werkzeugs gegen versehentliche

Anderungen und Ldschen zu sperren, hinter dem Eintrag des
Werkzeugs auf Sperren tippen

&

vV v v vV Yy

VvV vV VY

Das Symbol andert sich und der Eintrag ist geschitzt

> Auf SchlieBen tippen
> Der Dialog Werkzeugtabelle wird geschlossen

x| ElE]
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11.5 Werkzeug auswahlen

In der Statusleiste wird das aktuell ausgewahlte Werkzeug angezeigt. Hier haben
Sie auch Zugriff auf die Werkzeugtabelle, in der Sie das gewlinschte Werkzeug
auswahlen kénnen. Die entsprechenden Werkzeugparameter werden automatisch
vom Geréat dbernommen.

Das Gerat verflgt Uber eine Werkzeugradius-Korrektur, die es Ihnen ermaoglicht,
die Zeichnungsmalie direkt einzugeben. Das Gerat zeigt dann bei der Bearbeitung
automatisch einen Fahrweg an, der um den Werkzeugradius verlangert (R+) oder
verkurzt (R-) ist.

0 Die Einstellungen der Werkzeugtabelle wurden maglicherweise bereits
durch den Einrichter (Setup) vorgenommen.

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle erstellen’, Seite 166

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt
Auf gewlinschtes Werkzeug tippen

Auf Bestatigen tippen

Die entsprechenden \Werkzeugparameter werden
automatisch vom Geréat Gbernommen

Das gewahlte Werkzeug wird in der Statusleiste angezeigt

» Das gewtlnschte Werkzeug an der Werkzeugmaschine
montieren

VvV v vV Y

v
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Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Betriebsart "Handbetrieb" und wie Sie in dieser
Betriebsart einfache Bearbeitungen eines Werkstiicks durchfihren.

o Sie mussen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und
verstanden haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten
durchfihren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung', Seite 63

Kurzbeschreibung

Durch das Uberfahren der Referenzmarken auf den MaRstiben der Messgeréte
ermoglichen Sie die Festlegung einer absoluten Position. Im Handbetrieb setzen
Sie nach dem Suchen der Referenzmarken die Bezugspunkte, die als Grundlage fir
eine zeichnungsgerechte Bearbeitung des Werkstlcks dienen.

o Das Setzen der Bezugspunkte im Handbetrieb ist Voraussetzung fir die
Verwendung des Gerats im MDI-Betrieb.

Fur einfache Bearbeitungen im Handbetrieb werden die Positionsmessung und die
Werkzeugwahl beschrieben.

Aufruf

» Im Hauptmeni auf Handbetrieb tippen
> Die Benutzeroberflache fir den Handbetrieb wird angezeigt

mm | Degree

Achstaste

Referenz

Positionsanzeige

Statusleiste

Spindeldrehzahl (Werkzeugmaschine)

A HhWN=
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12.2

Obergrenze fiir Spindeldrehzahl definieren
(Anwendung Drehen)

Wenn das Gerat mit der Anwendung Drehen und einer Spindelachse S konfiguriert
ist, missen Sie vor einem maoglichen Bearbeitungsvorgang eine Obergrenze fir die
Spindeldrehzahl definieren.

Dazu wird nach jedem Einschalten des Geréats der Dialog Obergrenze fiir
Spindeldrehzahl eingeblendet.

mm  Degree

Obergrenze fiir Spindeldrehzahl 0

Geben Sie die Obergrenze fir die Spindeldrehzahl bezogen auf das aktuell
verwendete Spannmittel ein.

Maximale Spindeldrehzahl 0

50 1imin ... 2000 1/min | ©) 0:00:00

mm/min

0

Abbildung 54: Dialog Obergrenze fiir Spindeldrehzahl

> In das Eingabefeld Maximale Spindeldrehzahl tippen

Obergrenze fir die Spindeldrehzahl bezogen auf das aktuell
verwendete Spannmittel eingeben

Eingabe mit RET bestatigen
Auf Bestdtigen tippen
Die Obergrenze wird vom Geréat (bernommen

Der Dialog Obergrenze fiir Spindeldrehzahl wird
geschlossen

v

]

VvV Vv vy
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12.3 Referenzmarkensuche durchfiithren

Mit Hilfe der Referenzmarken kann das Gerat die Achsenpositionen des
Messgerats der Maschine zuordnen.

Wenn keine Referenzmarken fir das Messgerat durch ein definiertes
Koordinatensystem zur Verfligung stehen, missen Sie vor Beginn der Messung
eine Referenzmarkensuche durchfthren.

o Wenn das Gerat mit der Anwendung Drehen und einer Spindelachse S
konfiguriert ist, missen Sie vor einem moglichen Bearbeitungsvorgang
eine Obergrenze fir die Spindeldrehzahl definieren.
Weitere Informationen: "Obergrenze fir Spindeldrehzahl definieren
(Anwendung Drehen)", Seite 225

o Wenn die Referenzmarkensuche nach dem Start des Geréts
eingeschaltet ist, werden alle Funktionen des Gerats blockiert, bis die
Referenzmarkensuche erfolgreich abgeschlossen wurde.

Weitere Informationen: "Referenzmarken (Messgerat)", Seite 346

o Bei seriellen Messgeraten mit EnDat-Schnittstelle entfallt die
Referenzmarkensuche, da die Achsen automatisch referenziert werden.

Wenn die Referenzmarkensuche am Gerat eingeschaltet ist, fordert ein Assistent
dazu auf, die Referenzmarken der Achsen zu Uberfahren.

» Nach dem Anmelden den Anweisungen im Assistenten folgen

> Nach erfolgreicher Referenzmarkensuche blinkt das Symbol der Referenz nicht
mehr

Weitere Informationen: 'Bedienelemente der Positionsanzeige", Seite 89
Weitere Informationen: "Referenzmarkensuche einschalten”, Seite 117

Referenzmarkensuche manuell starten

Wenn die Referenzmarkensuche nach dem Start nicht durchgefiihrt wurde, kénnen
Sie die Referenzmarkensuche nachtraglich manuell starten.

» Im Hauptmeni auf Handbetrieb tippen
>

Die Benutzeroberflache fir den Handbetrieb wird angezeigt
In der Statusleiste auf Zusatzfunktionen tippen

v

Auf Referenzmarken tippen

Vorhandene Referenzmarken werden geldscht
Das Symbol der Referenz blinkt

Den Anweisungen im Assistenten folgen

Nach erfolgreicher Referenzmarkensuche blinkt das Symbol
der Referenz nicht mehr

vV v vV Y
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12.4 Positionen als Bezugspunkte setzen

Far einfache Bearbeitungen kdnnen Sie die aktuelle Position als Bezugspunkt
verwenden und einfache Positionsberechnungen durchfihren.
B Ein Werkstlck ist auf der Werkzeugmaschine eingespannt

m Die Achsen sind referenziert
Weitere Informationen: "Referenzmarkensuche durchflhren”, Seite 215

Aktuelle Position als Bezugspunkt setzen
» Gewilinschte Position anfahren
. > Achstaste halten
> Die aktuelle Position Uberschreibt in der Bezugspunkttabelle
den aktiven Bezugspunkt

> Der aktive Bezugspunkt wird als neuer Wert Gbernommen
» Gewdlnschte Bearbeitung durchfiihren

Positionswerte der aktuellen Position definieren

Gewilinschte Position anfahren

Im Arbeitsbereich auf Achstaste oder Positionswert tippen
Gewilinschten Positionswert eingeben

Eingabe mit RET bestatigen

Der Positionswert wird fir die aktuelle Position Gbernommen

Der eingegebene Positionswert wird mit der
aktuellen Position verknipft und Gberschreibt in der
Bezugspunkttabelle den aktiven Bezugspunkt

Der aktive Bezugspunkt wird als neuer Wert GUbernommen

VV Vv Vv Vvy

A\

» Gewilnschte Bearbeitung durchflihren
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12.5 Werkzeuge anlegen

Sie kénnen im Handbetrieb die verwendeten Werkzeuge in der Werkzeugtabelle
anlegen.

o Die Einstellungen der Werkzeugtabelle wurden maéglicherweise bereits
durch den Einrichter (Setup) vorgenommen.

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle erstellen”, Seite 166

® Ein Werkstlck ist auf der Werkzeugmaschine eingespannt
® Die Achsen sind referenziert

Anwendung Drehen

> |n der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
> Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt

Auf Tabelle offnen tippen

Der Dialog Werkzeugtabelle wird angezeigt

Auf Hinzufligen tippen

In das Eingabefeld Werkzeugtyp eine Benennung eintragen
Eingabe mit RET bestatigen

Nacheinander in die Eingabefelder tippen und die
entsprechenden Werte eintragen

Ggf. im Auswahlmeni die Mafdeinheit umstellen

Die eingegebenen Werte werden umgerechnet
Eingabe mit RET bestatigen

Das definierte Werkzeug wird der Werkzeugtabelle
hinzugeflugt

» Um den Eintrag eines Werkzeugs gegen versehentliche

Anderungen und Ldschen zu sperren, hinter dem Eintrag des
Werkzeugs auf Sperren tippen

&

vV VvV vV VY

VvV vV VY

Das Symbol andert sich und der Eintrag ist geschitzt

> Auf SchlieBen tippen
> Der Dialog Werkzeugtabelle wird geschlossen

x| ElE]
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12.6 Werkzeug auswahlen

In der Statusleiste wird das aktuell ausgewahlte Werkzeug angezeigt. Hier haben
Sie auch Zugriff auf die Werkzeugtabelle, in der Sie das gewlinschte Werkzeug
auswahlen kénnen. Die entsprechenden Werkzeugparameter werden automatisch
vom Geréat dbernommen.

0 Die Einstellungen der Werkzeugtabelle wurden maéglicherweise bereits
durch den Einrichter (Setup) vorgenommen.

Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle erstellen”, Seite 166

In der Statusleiste auf Werkzeuge tippen
Der Dialog Werkzeuge wird angezeigt
Auf gewlinschtes Werkzeug tippen

Auf Bestatigen tippen

Die entsprechenden Werkzeugparameter werden
automatisch vom Gerat Gbernommen

Das gewahlte Werkzeug wird in der Statusleiste angezeigt

» Das gewlnschte Werkzeug an der Werkzeugmaschine
montieren

VvV v vV VY

A\
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Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Betriebsart MDI-Betrieb (Manual Data Input) und wie
Sie in dieser Betriebsart Bearbeitungsschritte in Einzelsatzen abarbeiten.

o Sie mussen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und
verstanden haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten
durchfihren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung", Seite 63

Kurzbeschreibung

Der MDI-Betrieb bietet die Maglichkeit, jeweils genau einen Bearbeitungssatz
durchzufthren. Die einzugebenden Werte kdnnen Sie aus einer eindeutig
bemaliten, fertigungsgerechten Zeichnung direkt in die Eingabefelder
Ubernehmen.

o Die Voraussetzung flr die Verwendung des Gerats im MDI-Betrieb ist
das Setzen der Bezugspunkte im Handbetrieb.

Weitere Informationen: "Bezugspunkte definieren’, Seite 216

Die Funktionen des MDI-Betriebs ermaglichen eine effiziente Einzelfertigung. Fir
Kleinserien kdnnen Sie in der Betriebsart Programmierung die Bearbeitungsschritte
programmieren und diese Bearbeitungsschritte dann in der Betriebsart
Programmlauf wiederverwenden.

Weitere Informationen: 'Frasen Programmierung’, Seite 277
Weitere Informationen: "Frasen Programmlauf", Seite 257

E » Im HauptmenU auf MDI-Betrieb tippen

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018



Frasen — MDI-Betrieb | Uberblick

@ > In der Statusleiste auf Anlegen tippen
= > Die Benutzeroberflache fir den MDI-Betrieb wird angezeigt

L |
Satztyp Lochkreis
Anzahl der Lcher
X-Koordinate Mittelpunkt

Y-Koordinate Mittelpunkt

¥
JAN
>
®

Radius

Startwinkel

Winkelschritt

& P 3

Tiefe

G

Abbildung 55: Menl MDI-Betrieb

Ansichtsleiste
Satzparameter
MDI-Satz
Statusleiste
Satzwerkzeuge

A HhWN=
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13.2 Satztypen

Sie kénnen fir die Bearbeitungen im MDI-Betrieb folgende Satztypen verwenden:
B Positionierungsfunktionen
B Bearbeitungsmuster

13.2.1 Positionierungen

Zur Positionierung kénnen Sie Positionswerte manuell definieren. Abhéangig von
der Konfiguration der angeschlossenen Werkzeugmaschine kénnen Sie diese
Positionen dann automatisch anfahren lassen oder selbst anfahren.

o In den entsprechenden Eingabefeldern konnen Sie die aktuelle
Achsposition mit Ist-Position Gbernehmen.

Folgende Parameter stehen zur Verfligung:

Satz Positionieren

Parameter Beschreibung

Werkzeugradiuskorrektur ausgeschaltet (Standardein-

RO stellung)

Werkzeugradiuskorrektur positiv, Fahrweg wird um den

R+ Werkzeugradius verlangert (Aufsenkontur)
Werkzeugradiuskorrektur negativ, Fahrweg wird um
R_ den Werkzeugradius verklrzt (Innenkontur)
Positionswert inkremental, bezieht sich also auf die
:I: aktuelle Position
. Durchbohren ohne Angabe eines Positionswerts (nur
fir handbediente Z-Achse)
n’‘m

13.2.2 Bearbeitungsmuster

Zur Bearbeitung komplexer Formen kdnnen Sie verschiedene Bearbeitungsmuster
definieren. Das Gerat berechnet aus den Vorgaben die entsprechende Geometrie
der Bearbeitungsmuster, die optional auch im Simulationsfenster visualisiert
werden.

o Bevor Sie ein Bearbeitungsmuster definieren, missen Sie
E ein passendes Werkzeug in der Werkzeugtabelle definieren
® das Werkzeug in der Statusleiste auswahlen
Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle erstellen”, Seite 166

o In den entsprechenden Eingabefeldern konnen Sie die aktuelle
Achsposition mit Ist-Position Gbernehmen.
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Satz Lochkreis

X

Abbildung 56: Schematische Darstellung des Satzes Lochkreis

Parameter

Beschreibung

Anzahl der Locher

Lochanzahl

X-Koordinate Mittel-
punkt

Mittelpunkt des Lochbogens in der X-Ebene

Y-Koordinate Mittel-
punkt

Mittelpunkt des Lochbogens in der Y-Ebene

Radius Radius des Lochbogens
Startwinkel Winkel der 1. Bohrung des Lochbogens
Winkelschritt Winkel des Kreissegments

Default: Lochkreis

Endtiefe flr das Bohren in der Z-Ebene

Default: Durchbohren der Locher (nicht verfligbar bei
NC-geregelter Z-Achse)

Sichere Hohe

Starttiefe fUr das Frasen in der Werkzeugachse (nur bei
NC-geregelter Z-Achse)

Vorschub

Geschwindigkeit der Werkzeugachse (nur bei NC-
geregelter Z-Achse)

Vorschub Tiefenzu-
stellung

Geschwindigkeit der Werkzeugachse bei Tiefenzustel-
lung (nur bei NC-geregelter Z-Achse)
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Satz Lochreihe

z

X

Abbildung 57: Schematische Darstellung des Satzes Lochreihe

Parameter Beschreibung

X-Koordinate 1. Loch 1. Bohrung der Lochreihe in der X-Ebene

Y-Koordinate 1. Loch 1. Bohrung der Lochreihe in der Y-Ebene

Locher pro Reihe Lochanzahl in jeder Lochreihe
Lochabstand Abstand oder Versatz zwischen den einzelnen Bohrun-
gen der Lochreihe
Winkel Drehwinkel der Lochreihe
Tiefe Endtiefe flr das Bohren in der Z-Ebene
Default: Durchbohren der Locher (nicht verflgbar bei
NC-geregelter Z-Achse)
Anzahl der Reihen Anzahl der Lochreihen im Lochmuster
Abstand der Reihen Abstand der einzelnen Lochreihen voneinander
Fiillmodus Verteilung der Locher
m Alle Locher
o000
° ® | ochkranz
[ J
°
'YX X
[ J [ J
[ ] [ ]
XX X)
Sichere Hohe Starttiefe flr das Frasen in der Werkzeugachse (nur bei
NC-geregelter Z-Achse)
Vorschub Geschwindigkeit der Werkzeugachse (nur bei NC-
geregelter Z-Achse)
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Parameter Beschreibung
Vorschub Tiefenzu- Geschwindigkeit der Werkzeugachse bei Tiefenzustel-
stellung lung (nur bei NC-geregelter Z-Achse)

Satz Rechtecktasche

Abbildung 58: Schematische Darstellung des Satzes Rechtecktasche

Parameter Beschreibung

Sichere Hohe Z-Ebene oberhalb des Werkstlcks, auf der mit maxima-
ler Geschwindigkeit verfahren werden darf; entspricht
der Startposition und Endposition auf der NC-geregel-
ten Werkzeugachse

Zieltiefe fUr das Frasen in der Werkzeugachse
Default: Durchbohren (nicht verfligbar bei NC-geregel-

ter Z-Achse)
X-Koordinate Mittel- Mittelpunkt der Rechtecktasche in der X-Ebene
punkt
Y-Koordinate Mittel- Mittelpunkt der Rechtecktasche in der Y-Ebene
punkt
Seitenldange X Lange der Rechtecktasche in Richtung der X-Achse
Seitenlange Y Lange der Rechtecktasche in Richtung der Y-Achse
Richtung Richtung, in der die Rechtecktasche ausgeraumt wird

(Uhrzeigersinn oder Gegenuhrzeigersinn)

U U Default: Gegenuhrzeigersinn
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Parameter Beschreibung

SchlichtaufmaB Schlichtaufmal? ist das Material, das um die Rechteck-
tasche herum stehen bleibt und erst im letzten Arbeits-
gang entfernt wird

Starttiefe Starttiefe fUr das Frasen in der Werkzeugachse (nur bei
NC-geregelter Z-Achse)

Zustelltiefe Zustelltiefe in der Werkzeugachse (nur bei NC-geregel-
ter Z-Achse)

Vorschub Frasen Geschwindigkeit der Werkzeugachse wahrend des
Frasens (nur bei NC-geregelter Z-Achse)

Vorschub Tiefenzu- Geschwindigkeit der Werkzeugachse bei Tiefenzustel-

stellung lung (nur bei NC-geregelter Z-Achse)

Bei der Bearbeitung einer Rechtecktasche in den Betriebsarten MDI-Betrieb und
Programmlauf gilt Folgendes:

® Das Anfahren der Startposition erfolgt auf der sicheren Hohe im Eilgang

= \Wenn eine Zieltiefe definiert ist, wird am Ende der Bearbeitung auf Sichere
Hohe positioniert

13.3 Saéatze ausfiihren

Sie kdnnen eine Positionierungsfunktion oder ein Bearbeitungsmuster auswahlen
und diesen Satz ausflhren.

Wenn Freigabesignale fehlen, stoppt das laufende Programm und die
Antriebe der Maschine werden angehalten.

Weitere Informationen: Herstellerdokumentation der Maschine

Satze ausfithren

@ > In der Statusleiste auf Anlegen tippen
= > Ein neuer Satz wird angezeigt
oder

> Der letzte programmierte MDI-Satz samt Parametern wird
geladen

» In der Drop-down-Liste Satztyp den gewlinschten Satztyp
wahlen

» Abhangig vom Satztyp die entsprechenden Parameter
definieren

| » Um die aktuelle Achsposition zu Ubernehmen, in
! den entsprechenden Eingabefeldern auf Ist-Position
iibernehmen tippen

Eingaben jeweils mit RET bestatigen
Um den Satz abzuarbeiten, auf END tippen
Die Positionierhilfe wird angezeigt

()
VVVyYyy

Wenn das Simulationsfenster aktiviert ist, wird der aktuelle
Satz visualisiert

> Qgf. ist abhangig vom Satz ein Bedienereingriff erforderlich;
der Assistent zeigt die entsprechende Anweisung an

» Den Anweisungen im Assistenten folgen

238 HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018



Frasen — MIDI-Betrieb | Simulationsfenster benutzen

13.4

=l

.

N

Abbildun

Posit

ONOG AR WN=

Simu

> Bei NC-geregelten Achsen am Gerat oder an der
Werkzeugmaschine auf die NC-START-Taste tippen bzw.
drlicken

» Bei mehrstufigen Satzen wie z. B. Bearbeitungsmustern im
Assistenten mit Nachsten zur ndchsten Anweisung springen

1 2 3 4

Schritt 5 von 6:
Achse X auf Null fahren. Wahlen SigAen néchsten Schritt aus gder brechen Sie die > |
Programmabarbeitung ab. S |

[ mpLsatz
G/3 K1 Upfru X5 Y2 11 J1 Peew QU.2
Z 1400
X -4.200
L]

1.000

X'5.000 Y 2.000

L G M A

1. Schritt: X 5.200

Y ¥ 20.000 0 . OOO 2. Schritt: Y 2.200

I A

mm/min

3. Schritt:

Z ® 66 000 4. Schritt: Y 1.800

L 5. Schritt: X 5.200

X 4.800

I O B

- 50 1/min 4

6. Schritt: X 5.000

S

g b9: Satzbeispiel in der Betriebsart MDI

Assistent
Ansichtsleiste
Restweganzeige
MDI-Satz
Statusleiste
NC-START-Taste

ionierhilfe

Spindeldrehzahl (Werkzeugmaschine)

lationsfenster benutzen

Sie kénnen im optionalen Simulationsfenster die Visualisierung eines
ausgewahlten Satzes sehen.

In der Ansichtsleiste stehen folgende Optionen zur Verfligung:
Bedienelement Funktion
Grafik

1

Anzeige von Simulation und Satzen

Grafik-Position

Anzeige von Simulation, Parametern (ggf. Positionswer-
ten bei Ausflihrung) und Satzen

Position

Anzeige von Parametern (ggf. Positionswerten bei

Ausflhrung) und Satzen
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13.4.1 Darstellung als Konturansicht

Das Simulationsfenster zeigt eine Konturansicht. Die Konturansicht hilft beim
exakten Positionieren des \Werkzeugs oder bei der Konturnachfihrung in der
Bearbeitungsebene.

In der Konturansicht werden folgende Farben (Standardwerte) verwendet:

1 2

Abbildung 60: Simulationsfenster mit Konturansicht

1 Bearbeitungsmuster (weil)
2 Aktueller Satz oder Bearbeitungsposition (grin)
3 Werkzeugkontur, Werkzeugposition und Werkzeugspur (orange)
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Simulationsfenster aktivieren

IE > Auf Grafik-Position tippen
el > Das Simulationsfenster fir den aktuell markierten Satz wird
angezeigt
» Um das Simulationsfenster zu vergréfsern, in der
Ansichtsleiste auf Grafik tippen

> Die Parameteransicht wird ausgeblendet und das
Simulationsfenster wird vergrofert

13.6 Mit der Positionierhilfe arbeiten

Beim Positionieren auf die nachste Sollposition unterstiitzt Sie das Gerat, indem
es eine grafische Positionierhilfe anzeigt ("Fahren auf Null"). Das Gerat blendet
eine MaRskala unter den Achsen ein, die Sie auf Null fahren. Als grafische
Positionierhilfe dient ein kleines Quadrat, das die Zielposition des Werkzeugs
symbolisiert.

e

36.942

L] W I R RN
3

Abbildung 61: Ansicht Restweg mit Position mit
grafischer Positionierhilfe

1 Istwert
2 Restweg
3 Positionierhilfe

Die Positionierhilfe bewegt sich entlang der MalRskala, wenn sich die
Werkzeugmitte in einem Bereich von £ 5 mm der Sollposition befindet. Zusatzlich
andert sich die Farbe wie folgt:

Anzeige der Positionierhilfe Bedeutung

Rot Werkzeugmitte bewegt sich weg von der
Sollposition

Grin Werkzeugmitte bewegt sich in Richtung der
Sollposition
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13.6 MaBfaktor anwenden

Wenn flr eine oder mehrere Achsen ein Malsfaktor aktiviert ist, wird dieser
MaRfaktor beim Ausflhren eines Satzes mit der hinterlegten Sollposition
multipliziert. So kénnen Sie einen Satz spiegeln oder skalieren.

Einen MaRfaktor konnen Sie im Schnellzugriffsmend aktivieren.

Weitere Informationen: "Einstellungen im Schnellzugriffsmenl anpassen”,
Seite 95
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Beispiel:
Folgender MDI-Satz ist programmiert:

Achse X auf Null fahren. Degree

| MDI-Satz

Positionieren
G90 X20 G0 Y55 G0 Z55

X20.000

Y 55.000

Abbildung 62: Beispiel - MDI-Satz

Fur die Achse X ist ein MaBfaktor von -0.5 aktiviert. Daher wird folgender MDI-Satz
ausgeflhrt:

Achse X auf Null fahren. Degree

| MDI-Satz

Positionieren
(G90 X20 G20 Y55 G30 255

X20.000

Y 55.000

Abbildung 63: Beispiel — Ausfihrung eines MDI-Satzes mit MafRfaktor

o Wenn die berechneten Dimensionen mit dem gewahlten Werkzeug
nicht erreicht werden kdnnen, wird die Ausfihrung des Satzes
abgebrochen.

o Wahrend der Ausfihrung eines Satzes kann der MaRfaktor nicht
geandert werden.
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Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Betriebsart "MDI-Betrieb (Manual Data Input)" und
wie Sie in dieser Betriebsart Bearbeitungsschritte in Einzelsatzen abarbeiten.

o Sie mussen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und
verstanden haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten
durchfihren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung", Seite 63

Kurzbeschreibung

Der MDI-Betrieb bietet die Maglichkeit, jeweils genau einen Bearbeitungssatz
durchzufthren. Die einzugebenden Werte kdnnen Sie aus einer eindeutig
bemaliten, fertigungsgerechten Zeichnung direkt in die Eingabefelder
Ubernehmen.

o Die Voraussetzung flr die Verwendung des Gerats im MDI-Betrieb ist
das Setzen der Bezugspunkte im Handbetrieb.

Weitere Informationen: "Bezugspunkte definieren’, Seite 216

Die Funktionen des MDI-Betriebs ermaglichen eine effiziente Einzelfertigung. Fir
Kleinserien kdnnen Sie in der Betriebsart Programmierung die Bearbeitungsschritte
programmieren und diese Bearbeitungsschritte dann in der Betriebsart
Programmlauf wiederverwenden.

Weitere Informationen: "Drehen Programmierung”, Seite 289
Weitere Informationen: 'Drehen Programmlauf’, Seite 267

E » Im HauptmenU auf MDI-Betrieb tippen
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@ > In der Statusleiste auf Anlegen tippen
= > Die Benutzeroberflache fir den MDI-Betrieb wird angezeigt

1 2 3

mm  Degree

MDI-Satz

Positionieren
X022

Abbildung 64: Menl MDI-Betrieb

Ansichtsleiste
Satzparameter
MDI-Satz
Statusleiste
Satzwerkzeuge

A HhWN=
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Obergrenze fiir Spindeldrehzahl definieren
(Anwendung Drehen)

Wenn das Gerat mit der Anwendung Drehen und einer Spindelachse S konfiguriert
ist, missen Sie vor einem maoglichen Bearbeitungsvorgang eine Obergrenze fir die
Spindeldrehzahl definieren.

Dazu wird nach jedem Einschalten des Geréats der Dialog Obergrenze fiir
Spindeldrehzahl eingeblendet.

mm  Degree

Obergrenze fiir Spindeldrehzahl

Geben Sie die Obergrenze fir die Spindeldrehzahl bezogen auf das aktuell
verwendete Spannmittel ein.

Maximale Spindeldrehzahl 0

50 Himin ... 2000 1/min | ©) 0:00:00

F mm/min

0

Abbildung 65: Dialog Obergrenze fiir Spindeldrehzahl

> In das Eingabefeld Maximale Spindeldrehzahl tippen

Obergrenze fir die Spindeldrehzahl bezogen auf das aktuell
verwendete Spannmittel eingeben

Eingabe mit RET bestatigen
Auf Bestdtigen tippen
Die Obergrenze wird vom Geréat (bernommen

Der Dialog Obergrenze fiir Spindeldrehzahl wird
geschlossen

v

]

VvV Vv vy
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14.3

14.3.1

Satztypen

Sie kénnen flr die Bearbeitungen im MDI-Betrieb folgende Satztypen verwenden:

B Positionierungsfunktionen

Positionierungen

Zur Positionierung kénnen Sie Positionswerte manuell definieren. Abhéangig von
der Konfiguration der angeschlossenen Werkzeugmaschine kénnen Sie diese
Positionen dann automatisch anfahren lassen oder selbst anfahren.

o In den entsprechenden Eingabefeldern kénnen Sie die aktuelle
Achsposition mit Ist-Position Ubernehmen.

Folgende Parameter stehen zur Verfligung:

Satz Positionieren

Parameter Beschreibung

Positionswert inkremental, bezieht sich also auf die
:I: aktuelle Position
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14.4 Satze ausfiihren

Sie kénnen eine Positionierungsfunktion auswahlen und diesen Satz ausfihren.

Wenn Freigabesignale fehlen, stoppt das laufende Programm und die
Antriebe der Maschine werden angehalten.

Weitere Informationen: Herstellerdokumentation der Maschine

Satze ausfiihren

@ » In der Statusleiste auf Anlegen tippen
= > Ein neuer Satz wird angezeigt
oder

> Der letzte programmierte MDI-Satz samt Parametern wird
geladen

» In der Drop-down-Liste Satztyp den gewlinschten Satztyp
wahlen

> Abhangig vom Satztyp die entsprechenden Parameter
definieren

I > Um die aktuelle Achsposition zu Ubernehmen, in
! den entsprechenden Eingabefeldern auf Ist-Position
iibernehmen tippen

Eingaben jeweils mit RET bestéatigen
Um den Satz abzuarbeiten, auf END tippen
Die Positionierhilfe wird angezeigt
Wenn das Simulationsfenster aktiviert ist, wird der aktuelle
Satz visualisiert
> (Ggf. ist abhangig vom Satz ein Bedienereingriff erforderlich;
der Assistent zeigt die entsprechende Anweisung an
» Den Anweisungen im Assistenten folgen
—_ > Bei NC-geregelten Achsen am Geréat oder an der
= Werkzeugmaschine auf die NC-START-Taste tippen bzw.
drticken

(5]
VVVYy

> > Bei mehrstufigen Satzen wie z. B. Bearbeitungsmustern im
Assistenten mit Nachsten zur ndchsten Anweisung springen
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> » Bei mehrstufigen Satzen im Assistenten mit Nachsten zur
nachsten Anweisung springen

Achse X auf Null fahren.

MDI-Satz
Positionieren
G90 X20 G90 Z2

X20.000

Z2.000

I T O I /AT

Z i 6.500

Abbildung 66: Satzbeispiel in der Betriebsart MDI

Assistent

Ansichtsleiste

Restweganzeige

MDI-Satz

Statusleiste

NC-START-Taste

Positionierhilfe

Spindeldrehzahl (Werkzeugmaschine)

ONOGHARWN=

14.5 Simulationsfenster benutzen

Sie kénnen im optionalen Simulationsfenster die Visualisierung eines
ausgewahlten Satzes sehen.

In der Ansichtsleiste stehen folgende Optionen zur Verfligung:

Bedienelement Funktion
Grafik
-I— Anzeige von Simulation und Satzen

Grafik-Position

Anzeige von Simulation, Parametern (ggf. Positionswer-
+ ten bei Ausfiihrung) und Satzen

Position

Anzeige von Parametern (ggf. Positionswerten bei
Ausflhrung) und Satzen

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018 251



Drehen — MDI-Betrieb | Simulationsfenster benutzen

14.5.1 Darstellung als Konturansicht

Das Simulationsfenster zeigt eine Konturansicht. Die Konturansicht hilft beim
exakten Positionieren des \Werkzeugs oder bei der Konturnachfihrung in der
Bearbeitungsebene.

In der Konturansicht werden folgende Farben (Standardwerte) verwendet:

Abbildung 67: Simulationsfenster mit Konturansicht

1 Bearbeitungsmuster (weif)

2 Aktueller Satz oder Bearbeitungsposition
(griin)

3 Werkzeugkontur, Werkzeugposition und
Werkzeugspur (orange)

Simulationsfenster aktivieren

= » Auf Grafik-Position tippen
. > Das Simulationsfenster flr den aktuell markierten Satz wird
angezeigt
» Um das Simulationsfenster zu vergréfdern, in der
Ansichtsleiste auf Grafik tippen

> Die Parameteransicht wird ausgeblendet und das
Simulationsfenster wird vergrofert
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14.6

Mit der Positionierhilfe arbeiten

Beim Positionieren auf die nachste Sollposition unterstitzt Sie das Gerat, indem
es eine grafische Positionierhilfe anzeigt ("Fahren auf Null"). Das Gerat blendet
eine Malskala unter den Achsen ein, die Sie auf Null fahren. Als grafische
Positionierhilfe dient ein kleines Quadrat, das die Zielposition des Werkzeugs
symbolisiert.

s

36.942

ERERNE N N I O N R R RN
3

Abbildung 68: Ansicht Restweg mit Position mit
grafischer Positionierhilfe

1 Istwert
2 Restweg
3 Positionierhilfe

Die Positionierhilfe bewegt sich entlang der Malskala, wenn sich die
Werkzeugmitte in einem Bereich von £ 5 mm der Sollposition befindet. Zusatzlich
andert sich die Farbe wie folgt:

Anzeige der Positionierhilfe Bedeutung

Rot Werkzeugmitte bewegt sich weg von der
Sollposition

Grin Werkzeugmitte bewegt sich in Richtung der
Sollposition
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14.7 MaBfaktor anwenden

Wenn flr eine oder mehrere Achsen ein Malsfaktor aktiviert ist, wird dieser
MaRfaktor beim Ausflhren eines Satzes mit der hinterlegten Sollposition
multipliziert. So kénnen Sie einen Satz spiegeln oder skalieren.

Einen MaRfaktor konnen Sie im Schnellzugriffsmend aktivieren.

Weitere Informationen: "Einstellungen im Schnellzugriffsmenl anpassen”,
Seite 95
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Beispiel:
Folgender MDI-Satz ist programmiert:

mm  Degree

MDI-Satz

Positionieren
X202

Abbildung 69: Beispiel - MDI-Satz

Far die Achse X ist ein MaBfaktor von -0.5 aktiviert. Daher wird folgender MDI-Satz
ausgeflhrt:

Achse X auf Null fahren.

| MLtz
Positionieren
(G90 X20 G90 22

X20.000

Z2.000

mm/min

0

Abbildung 70: Beispiel — Ausfihrung eines MDI-Satzes mit MafRfaktor

o Wenn die berechneten Dimensionen mit dem gewaéhlten Werkzeug
nicht erreicht werden kénnen, wird die Ausfihrung des Satzes
abgebrochen.

o Wahrend der Ausfihrung eines Satzes kann der MaRfaktor nicht
geéndert werden.
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Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Betriebsart Programmlauf und wie Sie in dieser
Betriebsart ein zuvor erstelltes Programm ausfihren.

o Sie missen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und
verstanden haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten
durchfihren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung', Seite 63

Kurzbeschreibung

In der Betriebsart Programmlauf nutzen Sie ein vorher erstelltes Programm zur
Teileproduktion. Dabei kdnnen Sie das Programm nicht dndern, haben aber beim
Programmablauf eine Kontrollmdglichkeit in Form des Einzelschrittmodus.

Weitere Informationen: "Im Einzelschrittmodus ", Seite 261

Die Abarbeitung des Programmlaufs ist abhangig von der Werkzeugmaschine und
der Geréateversion:

= Hat die Werkzeugmaschine NC-geregelte Achsen und das Geréat eine Software-
Option POSITIP 8000 NC1, dann werden die Parameter flr Positionierungen
direkt an die Werkzeugmaschine tGbermittelt.
Die einzelnen Schritte werden Uber die NC-START-Taste an der Werkzeug-
maschine ausgelost.

= Hat die Werkzeugmaschine keine NC-geregelten Achsen, missen Sie die
Positionierungen manuell mit den Handradern oder den Handrichtungstasten
ausflhren.

In beiden Fallen flhrt Sie das Gerat mit dem Assistenten durch die einzelnen
Programmschritte. Bei der Programmabarbeitung dient lhnen das optionale
Simulationsfenster als grafische Positionierhilfe fiir die Achsen, die Sie verfahren
mussen.
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Aufruf

> Im Hauptmenu auf Programmlauf tippen

> Die Benutzeroberflache fur den Programmlauf wird angezeigt
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15.2 Programm verwenden

Das Gerat zeigt ein geladenes Programm mit den Satzen und, wenn zutreffend, mit
den einzelnen Arbeitsschritten der Satze an.

Wenn Freigabesignale fehlen, stoppt das laufende Programm und die
Antriebe der Maschine werden angehalten.

Weitere Informationen: Herstellerdokumentation der Maschine

Voraussetzung:

= Ein entsprechendes Werkstlck und Werkzeug ist eingespannt
B Eine Programmdatei vom Typ *.i ist geladen

Weitere Informationen: "Programme verwalten", Seite 265
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Abbildung 71: Programmbeispiel in der Betriebsart Programmlauf

Ansichtsleiste

Simulationsfenster (optional)
Restweganzeige

Werkzeugleiste

Programmsatze

Spindeldrehzahl (Werkzeugmaschine)
Programmverwaltung

NOOGTA,WN=-
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15.2.1 Programm abarbeiten

Mit NC-geregelten Achsen und Software-Option POSITIP 8000 NC1

>
>
>

v

An der Werkzeugmaschine auf die NC-START-Taste drlicken
Das Gerat markiert den ersten Satz des Programms

An der Werkzeugmaschine erneut auf die NC-START-Taste
dricken

Ggf. ist abhangig vom Satz ein Bedienereingriff erforderlich.
Der Assistent zeigt die entsprechende Anweisung an

So wird z. B. bei einem Werkzeugaufruf die Spindel
automatisch gestoppt und aufgefordert, das entsprechende
Werkzeug zu wechseln

Bei mehrstufigen Satzen wie z. B. Bearbeitungsmustern im
Assistenten mit Weiter zur nachsten Anweisung springen

Den Anweisungen im Assistenten flr den Satz folgen

Satze ohne Benutzeraktion (z. B. Bezugspunkt setzen)
werden automatisch abgearbeitet.

Far die Abarbeitung der weiteren Satze jeweils die
NC-START-Taste drlicken

Mit manuellen Werkzeugmaschinen

w

vV v.v VvV

ik

—

In der Programmsteuerung auf NC-START tippen
Das Gerat markiert den ersten Satz des Programms
In der Programmsteuerung nochmals auf NC-START tippen

Ggf. ist abhangig vom Satz ein Bedienereingriff erforderlich.
Der Assistent zeigt die entsprechende Anweisung an

So wird z. B. bei einem Werkzeugaufruf die Spindel
automatisch gestoppt und aufgefordert, das entsprechende
Werkzeug zu wechseln

Bei mehrstufigen Satzen wie z. B. Bearbeitungsmustern im
Assistenten mit Weiter zur nachsten Anweisung springen

Den Anweisungen im Assistenten flr den Satz folgen

Séatze ohne Benutzeraktion (z. B. Bezugspunkt setzen)
werden automatisch abgearbeitet.

» Flr die Abarbeitung der weiteren Satze jeweils auf NC-START

tippen

Im Einzelschrittmodus

» In der Programmsteuerung auf Einzelschritt tippen, um den

>

Einzelschrittmodus zu aktivieren

Das Programm stoppt bei aktiviertem Einzelschrittmodus
nach jedem Satz der Programmsteuerung (auch bei Satzen
ohne Benutzeraktion)
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15.2.2 Programmsitze ansteuern

Um einzelne Satze anzusteuern oder zu Uberspringen, konnen Sie innerhalb eines
Programms jeweils einen Satz vorwarts springen. Ein Ricksprung im Programm ist
nicht moglich.

H » In der Programmsteuerung auf Nachster Programmschritt
tippen

> Der jeweils ndchste Satz wird markiert

15.2.3 Abarbeitung abbrechen

Wenn Fehler oder Probleme auftreten, kdnnen Sie die Abarbeitung eines
Programms abbrechen. Wenn Sie die Abarbeitung abbrechen, werden die
Werkzeugposition und die Drehzahl der Spindel nicht gedndert.

6 Sie kénnen die Abarbeitung nicht abbrechen, wenn der aktuelle Satz
eine Verfahrbewegung durchflhrt.

» In der Programmverwaltung auf Programm stoppen tippen
> Die Abarbeitung wird abgebrochen

X

15.2.4 Simulationsfenster benutzen

Sie kénnen im optionalen Simulationsfenster die Visualisierung eines
ausgewahlten Satzes sehen.

In der Ansichtsleiste stehen folgende Optionen zur Verfligung:

Bedienelement Funktion
Grafik
-I— Anzeige von Simulation und Satzen

Grafik-Position

o Anzeige von Simulation, Positionswerten und Satzen
I
Position
Anzeige von Positionswerten und Satzen
LiLl
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Darstellung als Konturansicht

Das Simulationsfenster zeigt eine Konturansicht. Die Konturansicht hilft beim
exakten Positionieren des \Werkzeugs oder bei der Konturnachfihrung in der
Bearbeitungsebene.

In der Konturansicht werden folgende Farben (Standardwerte) verwendet:

1 2

Abbildung 72: Simulationsfenster mit Konturansicht

1 Bearbeitungsmuster (weil)
2 Aktueller Satz oder Bearbeitungsposition (grin)
3 Werkzeugkontur, Werkzeugposition und Werkzeugspur (orange)

0 Sie kénnen die Farben und Linienstarken anpassen, die in der
Konturansicht verwendet werden.

Weitere Informationen: "Simulationsfenster”, Seite 315
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Simulationsfenster aktivieren

— » Auf Grafik-Position tippen
> Das Simulationsfenster fiir den aktuell markierten Satz wird
angezeigt
» Um das Simulationsfenster zu vergrofdern, in der
Ansichtsleiste auf Grafik tippen

> Die Parameteransicht wird ausgeblendet und das
Simulationsfenster wird vergrofert

Konturansicht anpassen

v > Auf Detailansicht tippen
>I;|< > Die Detailansicht zeigt die Werkzeugbahn und mdgliche
Bearbeitungspositionen fur den aktuell markierten Satz
R » Auf Ubersicht tippen
e > Die Ubersicht zeigt das komplette Werkstick

15.2.5 MabBfaktor anwenden

Wenn fir eine oder mehrere Achsen ein Malfaktor aktiviert ist, wird dieser
Malifaktor beim Ausflihren eines Satzes mit der hinterlegten Sollposition
multipliziert. So kdnnen Sie einen Satz spiegeln oder skalieren.

Einen MaRfaktor konnen Sie im Schnellzugriffsmend aktivieren.

Weitere Informationen: "Einstellungen im Schnellzugriffsmenl anpassen”,
Seite 95

o Wenn die berechneten Dimensionen mit dem gewahlten Werkzeug
nicht erreicht werden kénnen, wird die Ausfihrung des Satzes
abgebrochen.

o Wahrend der Ausfihrung eines Satzes kann der Mal3faktor nicht
geandert werden.

15.2.6 Spindeldrehzahl einstellen

Sie kénnen abhangig von der Konfiguration der angeschlossenen
Werkzeugmaschine die Spindeldrehzahl steuern.

» Die Spindeldrehzahl durch Tippen oder Halten von + oder -
auf den gewlinschten Wert einstellen

oder

» In das Eingabefeld Spindeldrehzahl tippen, Wert eingeben
und mit RET bestatigen

> Die eingegebene Spindeldrehzahl wird vom Gerat als
Sollwert Gbernommen und angesteuert

1250 '+
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15.3 Programme verwalten

Zur Abarbeitung eines Programms mussen Sie Programmdateien vom Typ *.i
offnen.

0 Der Standardspeicherort fir die Programme ist Internal/Programs.

15.3.1 Programm o6ffnen

In der Programmverwaltung auf Programm offnen tippen
Im Dialog den Speicherort wéhlen, z. B. Internal/Programs
Auf den Ordner tippen, in dem sich die Datei befindet

Auf die Datei tippen

Auf Offnen tippen

Das gewahlte Programm wird geladen

vV Vv v VvV YVvyy

15.3.2 Programm schlieRen

» In der Programmverwaltung auf Programm schlieBen tippen
: > Das geo6ffnete Programm wird geschlossen

265
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Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Betriebsart Programmlauf und wie Sie in dieser
Betriebsart ein zuvor erstelltes Programm ausfihren.

o Sie missen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und
verstanden haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten
durchfihren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung', Seite 63

Kurzbeschreibung

In der Betriebsart Programmlauf nutzen Sie ein vorher erstelltes Programm zur
Teileproduktion. Dabei kdnnen Sie das Programm nicht dndern, haben aber beim
Programmablauf eine Kontrollmdglichkeit in Form des Einzelschrittmodus.

Weitere Informationen: "Im Einzelschrittmodus ", Seite 261

Die Abarbeitung des Programmlaufs ist abhangig von der Werkzeugmaschine und
der Geréateversion:

= Hat die Werkzeugmaschine NC-geregelte Achsen und das Geréat eine Software-
Option POSITIP 8000 NC1, dann werden die Parameter flr Positionierungen
direkt an die Werkzeugmaschine tGbermittelt.
Die einzelnen Schritte werden Uber die NC-START-Taste an der Werkzeug-
maschine ausgelost.

= Hat die Werkzeugmaschine keine NC-geregelten Achsen, missen Sie die
Positionierungen manuell mit den Handradern oder den Handrichtungstasten
ausflhren.

In beiden Fallen flhrt Sie das Gerat mit dem Assistenten durch die einzelnen
Programmschritte. Bei der Programmabarbeitung dient lhnen das optionale
Simulationsfenster als grafische Positionierhilfe fiir die Achsen, die Sie verfahren
mussen.
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Aufruf

> Im Hauptmenu auf Programmlauf tippen
> Die Benutzeroberflache fur den Programmlauf wird angezeigt
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Wenn Sie die Achsen Z und Zo gekoppelt haben, ist die Betriebsart
Programmlauf gesperrt.
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16.2 Programm verwenden

Das Gerat zeigt ein geladenes Programm mit den Satzen und, wenn zutreffend, mit
den einzelnen Arbeitsschritten der Satze an.

Wenn Freigabesignale fehlen, stoppt das laufende Programm und die
Antriebe der Maschine werden angehalten.

Weitere Informationen: Herstellerdokumentation der Maschine

Voraussetzung:

= Ein entsprechendes Werkstlck und Werkzeug ist eingespannt
B Eine Programmdatei vom Typ *.i ist geladen

Weitere Informationen: "Programme verwalten", Seite 265
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Abbildung 73: Programmbeispiel in der Betriebsart Programmlauf

Ansichtsleiste

Simulationsfenster (optional)
Restweganzeige

Werkzeugleiste

Programmsatze

Spindeldrehzahl (Werkzeugmaschine)
Programmverwaltung
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16.2.1 Programm abarbeiten

Mit NC-geregelten Achsen und Software-Option POSITIP 8000 NC1

>
>
>

v

An der Werkzeugmaschine auf die NC-START-Taste drlicken
Das Gerat markiert den ersten Satz des Programms

An der Werkzeugmaschine erneut auf die NC-START-Taste
dricken

Ggf. ist abhangig vom Satz ein Bedienereingriff erforderlich.
Der Assistent zeigt die entsprechende Anweisung an

So wird z. B. bei einem Werkzeugaufruf die Spindel
automatisch gestoppt und aufgefordert, das entsprechende
Werkzeug zu wechseln

Bei mehrstufigen Satzen wie z. B. Bearbeitungsmustern im
Assistenten mit Weiter zur nachsten Anweisung springen

Den Anweisungen im Assistenten flr den Satz folgen

Satze ohne Benutzeraktion (z. B. Bezugspunkt setzen)
werden automatisch abgearbeitet.

Far die Abarbeitung der weiteren Satze jeweils die
NC-START-Taste drlicken

Mit manuellen Werkzeugmaschinen

w

vV v.v VvV

ik

—

In der Programmsteuerung auf NC-START tippen
Das Gerat markiert den ersten Satz des Programms
In der Programmsteuerung nochmals auf NC-START tippen

Ggf. ist abhangig vom Satz ein Bedienereingriff erforderlich.
Der Assistent zeigt die entsprechende Anweisung an

So wird z. B. bei einem Werkzeugaufruf die Spindel
automatisch gestoppt und aufgefordert, das entsprechende
Werkzeug zu wechseln

Bei mehrstufigen Satzen wie z. B. Bearbeitungsmustern im
Assistenten mit Weiter zur nachsten Anweisung springen

Den Anweisungen im Assistenten flr den Satz folgen

Séatze ohne Benutzeraktion (z. B. Bezugspunkt setzen)
werden automatisch abgearbeitet.

» Flr die Abarbeitung der weiteren Satze jeweils auf NC-START

tippen

Im Einzelschrittmodus

» In der Programmsteuerung auf Einzelschritt tippen, um den

>

Einzelschrittmodus zu aktivieren

Das Programm stoppt bei aktiviertem Einzelschrittmodus
nach jedem Satz der Programmsteuerung (auch bei Satzen
ohne Benutzeraktion)
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Programmsatze ansteuern

Um einzelne Satze anzusteuern oder zu Uberspringen, konnen Sie innerhalb eines
Programms jeweils einen Satz vorwarts springen. Ein Ricksprung im Programm ist
nicht moglich.

H » In der Programmsteuerung auf Nachster Programmschritt
tippen

> Der jeweils ndchste Satz wird markiert

Abarbeitung abbrechen

Wenn Fehler oder Probleme auftreten, kdnnen Sie die Abarbeitung eines
Programms abbrechen. Wenn Sie die Abarbeitung abbrechen, werden die
Werkzeugposition und die Drehzahl der Spindel nicht gedndert.

6 Sie kénnen die Abarbeitung nicht abbrechen, wenn der aktuelle Satz
eine Verfahrbewegung durchflhrt.

» In der Programmverwaltung auf Programm stoppen tippen

X

> Die Abarbeitung wird abgebrochen

Simulationsfenster benutzen

Sie kénnen im optionalen Simulationsfenster die Visualisierung eines
ausgewahlten Satzes sehen.

In der Ansichtsleiste stehen folgende Optionen zur Verfligung:

Bedienelement Funktion
Grafik
-I— Anzeige von Simulation und Satzen

Grafik-Position

o Anzeige von Simulation, Positionswerten und Satzen
I
Position
Anzeige von Positionswerten und Satzen
LiLl
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Darstellung als Konturansicht

Das Simulationsfenster zeigt eine Konturansicht. Die Konturansicht hilft beim
exakten Positionieren des \Werkzeugs oder bei der Konturnachfihrung in der
Bearbeitungsebene.

In der Konturansicht werden folgende Farben (Standardwerte) verwendet:

Abbildung 74: Simulationsfenster mit Konturansicht

1 Bearbeitungsmuster (weif)

2 Aktueller Satz oder Bearbeitungsposition
(griin)

3 Werkzeugkontur, Werkzeugposition und
Werkzeugspur (orange)

o Sie kénnen die Farben und Linienstarken anpassen, die in der
Konturansicht verwendet werden.

Weitere Informationen: "Simulationsfenster”, Seite 315
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Simulationsfenster aktivieren

= » Auf Grafik-Position tippen
> Das Simulationsfenster fiir den aktuell markierten Satz wird
angezeigt
» Um das Simulationsfenster zu vergrofdern, in der
Ansichtsleiste auf Grafik tippen

> Die Parameteransicht wird ausgeblendet und das
Simulationsfenster wird vergrofert

Konturansicht anpassen

Ol > Auf Detailansicht tippen
a > Die Detailansicht zeigt die Werkzeugbahn und mdgliche

Bearbeitungspositionen fur den aktuell markierten Satz
Auf Ubersicht tippen
= > Die Ubersicht zeigt das komplette Werkstick

>
v

16.2.5 MabBfaktor anwenden

Wenn fir eine oder mehrere Achsen ein Malfaktor aktiviert ist, wird dieser
Malifaktor beim Ausflihren eines Satzes mit der hinterlegten Sollposition
multipliziert. So kdnnen Sie einen Satz spiegeln oder skalieren.

Einen MaRfaktor konnen Sie im Schnellzugriffsmend aktivieren.

Weitere Informationen: "Einstellungen im Schnellzugriffsmenl anpassen”,
Seite 95

o Wenn die berechneten Dimensionen mit dem gewahlten Werkzeug
nicht erreicht werden kénnen, wird die Ausfihrung des Satzes
abgebrochen.

o Wahrend der Ausfihrung eines Satzes kann der Mal3faktor nicht
geandert werden.

16.2.6 Spindeldrehzahl einstellen

Sie kénnen abhangig von der Konfiguration der angeschlossenen
Werkzeugmaschine die Spindeldrehzahl steuern.

» Die Spindeldrehzahl durch Tippen oder Halten von + oder -
auf den gewlinschten Wert einstellen

oder

» In das Eingabefeld Spindeldrehzahl tippen, Wert eingeben
und mit RET bestatigen

> Die eingegebene Spindeldrehzahl wird vom Gerat als
Sollwert Gbernommen und angesteuert

1250 '+
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16.3 Programme verwalten

Zur Abarbeitung eines Programms mussen Sie Programmdateien vom Typ *.i
offnen.

0 Der Standardspeicherort fir die Programme ist Internal/Programs.

16.3.1 Programm o6ffnen

In der Programmverwaltung auf Programm offnen tippen
Im Dialog den Speicherort wéhlen, z. B. Internal/Programs
Auf den Ordner tippen, in dem sich die Datei befindet

Auf die Datei tippen

Auf Offnen tippen

Das gewahlte Programm wird geladen

vV Vv v VvV YVvyy

16.3.2 Programm schlieRen

» In der Programmverwaltung auf Programm schlieBen tippen
: > Das geo6ffnete Programm wird geschlossen
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171  Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Betriebsart Programmierung und wie Sie in dieser
Betriebsart neue Programme erstellen und bestehende Programme bearbeiten.

o Sie mussen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und
verstanden haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten
durchfihren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung', Seite 63

Kurzbeschreibung

Das Geréat verwendet fur wiederkehrende Aufgaben Programme. Fir die Erstellung
werden verschiedene Satze wie Positionierungs- oder Maschinenfunktionen
definiert; aus der Abfolge mehrerer Satze entsteht dann das Programm. Das Gerat
speichert maximal 1000 Séatze in einem Programm.

o Far die Programmierung ist es nicht erforderlich, das Geréat an eine
Werkzeugmaschine anzuschliel3en.

Aufruf
» |m Hauptmenu auf Programmierung tippen
> Die Benutzeroberflache fir die Programmierung wird
angezeigt

Abbildung 75: Menl Programmierung

1 Ansichtsleiste
2 \Werkzeugleiste
3 Programmverwaltung

0 Die Statusleiste und die optionale OEM-Leiste ist im Meni
Programmierung nicht verfligbar.
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172  Satztypen

Sie kénnen flr die Programmierung folgende Satztypen verwenden:
B Positionierungsfunktionen

® Koordinatensystemwechsel (Bezugspunkt)

B Maschinenfunktionen

B Bearbeitungsmuster

172.1 Positionierungen

Zur Positionierung kénnen Sie Positionswerte manuell definieren. Abhangig von
der Konfiguration der angeschlossenen Werkzeugmaschine kénnen Sie diese
Positionen dann automatisch anfahren lassen oder selbst anfahren.

o In den entsprechenden Eingabefeldern konnen Sie die aktuelle
Achsposition mit Ist-Position Ubernehmen.

Folgende Parameter stehen zur Verfligung:

Satz Positionieren

Parameter Beschreibung

Werkzeugradiuskorrektur ausgeschaltet (Standardein-

RO stellung)

Werkzeugradiuskorrektur positiv, Fahrweg wird um den

R+ Werkzeugradius verlangert (Aufsenkontur)
Werkzeugradiuskorrektur negativ, Fahrweg wird um
R_ den Werkzeugradius verkirzt (Innenkontur)
Positionswert inkremental, bezieht sich also auf die
I aktuelle Position

— Durchbohren ohne Angabe eines Positionswerts (nur
7 fir handbediente Z-Achse)
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Koordinatensysteme

Zum Wechsel eines Koordinatensystems konnen Sie Bezugspunkte aus der
Bezugspunkttabelle abrufen. Nach dem Abruf wird dann das Koordinatensystem
des ausgewahlten Bezugspunkts verwendet.

Weitere Informationen: "Bezugspunkte definieren’, Seite 216

Satz Bezugspunkt

Parameter Beschreibung

Bezugspunktnummer ID aus der Bezugspunkttabelle

E Optional: Auswahl aus Bezugspunkttabelle

Maschinenfunktionen

Zur Werkstlckbearbeitung kénnen Sie Maschinenfunktionen aufrufen.

Die verfligbaren Funktionen sind abhéngig von der Konfiguration der
angeschlossenen Werkzeugmaschine. Folgende Satze und Parameter stehen zur
Verfligung:

Satztyp Parameter/Beschreibung

Spindeldrehzahl Drehzahl der Werkzeugspindel

Vorschub Geschwindigkeit der Werkzeugachse (nur bei NC-
geregelter Z-Achse)

Werkzeugaufruf Nummer des Werkzeugs
Optional: Auswahl aus Werkzeugtabelle
Weitere Informationen: "Werkzeug auswahlen”,
Seite 222

Bei der Abarbeitung eines Werkzeugaufrufs wird die
Spindel automatisch gestoppt und der Benutzer aufge-
fordert, das entsprechende Werkzeug zu wechseln.

M-Funktion Nummer der M-Funktion
E Optional: Auswahl aus Funktionstabelle
Verweilzeit Zeitintervall zwischen Bearbeitungsschritten
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172.4 Bearbeitungsmuster

Zur Bearbeitung komplexer Formen kénnen Sie verschiedene Bearbeitungsmuster
definieren. Das Gerat berechnet aus den Vorgaben die entsprechende Geometrie
der Bearbeitungsmuster, die optional auch im Simulationsfenster visualisiert
werden.

o Bevor Sie ein Bearbeitungsmuster definieren, missen Sie
® ein passendes Werkzeug in der Werkzeugtabelle definieren
® das Werkzeug in der Statusleiste auswahlen
Weitere Informationen: "Werkzeugtabelle erstellen’, Seite 166

o In den entsprechenden Eingabefeldern kénnen Sie die aktuelle
Achsposition mit Ist-Position Ubernehmen.

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018 281



173

17.3.1

282

Frasen — Programmierung | Programm erstellen

Programm erstellen

Ein Programm besteht immer aus einem Programmkopf und einer Abfolge
mehrerer Satze. Sie konnen dabei verschiedene Satztypen definieren, die
entsprechenden Satzparameter bearbeiten und einzelne Satze wieder aus dem
Programm |6schen.

*Testi '@ +

Ner

Satztyp Lochkreis - 0 Programmkopt Pr...

S4Program G21

Anzahl der Lécher 6 1 Werkzeugayeff
1.99 T2

X-Koordinate Mittelpunkt 20.000 2 Positionieren
X6 Y9

Y-Koordinate Mittelpunkt 36.000 3 Spindeldrehzahl
$1500

Radius 30.000 4 Lochkreis

G71X20Y3516...

Startwinkel 0.000°

Winkelschritt

ED

Tiefe

Abbildung 76: Programmbeispiel in der Betriebsart Programmierung

Ansichtsleiste
Simulationsfenster (optional)
Satzparameter
Werkzeugleiste
Programmsatze
Programmverwaltung

DAL WN=

Programmierunterstiitzung

Das Geréat unterstitzt Sie bei der Erstellung eines Programms wie folgt:

= Der Assistent zeigt beim Hinzuflgen fir jeden Satztyp die entsprechenden
Hinweise zu den notwendigen Parametern an.

B Die Anzeige von Satzen, die Fehler aufweisen oder noch Parameter bendtigen,
wechselt in der Liste zu roter Schrift.

® Der Assistent zeigt bei Problemen die Meldung Das Programm enthalt
fehlerhafte Programmsdtze.. Mit Tippen auf die Pfeiltasten kénnen Sie
zwischen den betroffenen Programmsatzen wechseln.

m Das optionale Simulationsfenster zeigt eine Visualisierung des aktuellen Satzes
an.
Weitere Informationen: 'Simulationsfenster benutzen', Seite 239

o Alle Anderungen eines Programms kdnnen automatisch gespeichert
werden.

» In der Programmverwaltung auf Programm automatisch speichern
tippen

> Alle Anderungen werden sofort automatisch gespeichert

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018



Frasen — Programmierung | Programm erstellen

17.3.2 Programmkopf anlegen

m >

In der Programmverwaltung auf Neues Programm erstellen
tippen

Im Dialog den Speicherort wéhlen, z. B. Internal/Programs, in
dem das Programm gespeichert werden soll

Den Namen des Programms eingeben
Eingabe mit RET bestatigen
Auf Erstellen tippen

Ein neues Programm mit dem Startsatz Programmkopf wird
angelegt

Der Name des Programms wird in der Werkzeugleiste
angezeigt

In Name einen eindeutigen Namen eingeben

Eingabe mit RET bestatigen

Ggf. mit Schiebeschalter die Mal3einheit umstellen

17.3.3 Satze hinzufigen

_|_

17.3.4 Satze loschen

W g

In der Werkzeugleiste auf Satz hinzufiigen tippen
Ein neuer Satz wird unterhalb der aktuellen Position angelegt

In der Drop-down-Liste Satztyp den gewlinschten Satztyp
wahlen

Abhangig vom Satztyp die entsprechenden Parameter
definieren
Weitere Informationen: "Satztypen’, Seite 279

Eingaben jeweils mit RET bestéatigen

Wenn das Simulationsfenster aktiviert ist, wird der aktuelle
Satz visualisiert

In der Werkzeugleiste auf Loschen tippen

Die im Programm vorhandenen Satze werden mit einem
Léschsymbol gekennzeichnet

Im Programm auf das Léschsymbol der gewtlinschten Satze
tippen

Die gewahlten Satze werden aus dem Programm geldscht
In der Werkzeugleiste noch einmal auf Loschen tippen

17.3.5 Programm speichern

Z

In der Programmverwaltung auf Programm speichern tippen
Das Programm wird gespeichert
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174 Simulationsfenster benutzen

Sie kdnnen im optionalen Simulationsfenster die Visualisierung eines
ausgewahlten Satzes sehen. Sie konnen das Simulationsfenster auch fir die
schrittweise Prifung eines erstellten Programms nutzen.

In der Ansichtsleiste stehen folgende Optionenen zur Verfligung:

Bedienelement Funktion
Grafik
-I— Anzeige von Simulation und Satzen

Grafik-Position

o Anzeige von Simulation, Positionswerten und Satzen
I
Position
oo Anzeige von Positionswerten und Satzen
LiLl
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174.1 Darstellung als Konturansicht

Das Simulationsfenster zeigt eine Konturansicht. Die Konturansicht hilft beim
exakten Positionieren des \Werkzeugs oder bei der Konturnachfihrung in der
Bearbeitungsebene.

In der Konturansicht werden folgende Farben (Standardwerte) verwendet:

1 2

Abbildung 77: Simulationsfenster mit Konturansicht

1 Bearbeitungsmuster (weil)
2 Aktueller Satz oder Bearbeitungsposition (grin)
3 Werkzeugkontur, Werkzeugposition und Werkzeugspur (orange)
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174.2 Simulationsfenster aktivieren

» Auf Grafik-Formular tippen

. > Das Simulationsfenster flr den aktuell markierten Satz wird
angezeigt

» Um das Simulationsfenster zu vergrofdern, in der

+ Ansichtsleiste auf Grafik tippen

> Die Parameteransicht wird ausgeblendet und das
Simulationsfenster wird vergrofdert

174.3 Programm im Simulationsfenster prifen

» Auf Grafik tippen
= > Das Simulationsfenster fir das aktuelle Programm wird

angezeigt
» Nacheinander auf jeden Satz des Programms tippen

> Die Programmeschritte werden im Simulationsfenster
angezeigt; falls notwendig, die Detailansicht entsprechend

vergroRern
R » Zum VergroRern auf Detailansicht tippen
v » Zur Gesamtansicht auf Uberblick tippen
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175

175.1

175.2

175.3

175.4

175.5

Programme verwalten

Sie kénnen Programme nach der Erstellung fir einen automatischen Programmlauf
oder flr eine spatere Bearbeitung abspeichern.

0 Der Standardspeicherort fir die Programme ist Internal/Programs.

Programm o6ffnen

In der Programmverwaltung auf Programm offnen tippen
Im Dialog den Speicherort wahlen, z. B. Internal/Programs
Auf den Ordner tippen, in dem sich die Datei befindet

Auf die Datei tippen

Auf Offnen tippen

Das gewahlte Programm wird geladen

VvV v v v Vv Y

Programm schlieRen

» In der Programmverwaltung auf Programm schlieBen tippen
i > Das geo6ffnete Programm wird geschlossen

Programm speichern

» In der Programmverwaltung auf Programm speichern tippen
> Das Programm wird gespeichert

Programm unter neuem Namen speichern

tippen

» Im Dialog den Speicherort wahlen, z. B. Internal/Programs, in
dem das Programm gespeichert werden soll

Den Namen des Programms eingeben
Eingabe mit RET bestatigen

Auf Speichern unter tippen

Das Programm wird gespeichert

» In der Programmverwaltung auf Programm speichern unter

VV Vv Vvy

Der Name des Programms wird in der Werkzeugleiste
angezeigt

Programm automatisch speichern

,EJ » In der Programmverwaltung auf Programm automatisch
G speichern tippen
> Alle Anderungen des Programms werden sofort automatisch
gespeichert
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175.6 Programm l6schen
» In der Programmverwaltung auf Programm loschen tippen
> Auf Auswahl loschen tippen
» Um das Ldschen zu bestatigen, auf OK tippen
> Das Programm wird geldscht

176 Programmsatze bearbeiten

Sie kénnen jeden Satz eines Programms auch nachtréglich bearbeiten. Damit die
Anderungen in das Programm Ubernommen werden, missen Sie das Programm
nach dem Bearbeiten erneut speichern.

Programmsatze bearbeiten

» In der Programmverwaltung auf Programm offnen tippen
E » Im Dialog den Speicherort wahlen, z. B. Internal/Programs

» Auf den Ordner tippen, in dem sich die Datei befindet

» Auf die Datei tippen

» Auf Offnen tippen

> Das gewahlte Programm wird geladen

» Auf gewlinschten Satz tippen

> Die Parameter des ausgewahlten Satzes werden angezeigt

> Abhangig vom Satztyp die entsprechenden Parameter

bearbeiten
» Eingaben jeweils mit RET bestatigen
» In der Programmverwaltung auf Programm speichern tippen

> Das bearbeitete Programm wird gespeichert

288 HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018






Drehen - Programmierung | Uberblick

18.1  Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Betriebsart Programmierung und wie Sie in dieser
Betriebsart neue Programme erstellen und bestehende Programme bearbeiten.

o Sie mussen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und
verstanden haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten
durchfihren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung', Seite 63

Kurzbeschreibung

Das Geréat verwendet fur wiederkehrende Aufgaben Programme. Fir die Erstellung
werden verschiedene Satze wie Positionierungs- oder Maschinenfunktionen
definiert; aus der Abfolge mehrerer Satze entsteht dann das Programm. Das Gerat
speichert maximal 1000 Séatze in einem Programm.

o Far die Programmierung ist es nicht erforderlich, das Geréat an eine
Werkzeugmaschine anzuschliel3en.

Aufruf
» |m Hauptmenu auf Programmierung tippen
> Die Benutzeroberflache fir die Programmierung wird
angezeigt

Abbildung 78: Menl Programmierung

1 Ansichtsleiste
2 \Werkzeugleiste
3 Programmverwaltung

0 Die Statusleiste und die optionale OEM-Leiste ist im Meni
Programmierung nicht verfligbar.
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18.2 Satztypen

Sie kénnen flr die Programmierung folgende Satztypen verwenden:
B Positionierungsfunktionen

® Koordinatensystemwechsel (Bezugspunkt)

B Maschinenfunktionen

18.2.1 Positionierungen

Zur Positionierung kénnen Sie Positionswerte manuell definieren. Abhéangig von
der Konfiguration der angeschlossenen Werkzeugmaschine kénnen Sie diese
Positionen dann automatisch anfahren lassen oder selbst anfahren.

6 In den entsprechenden Eingabefeldern kénnen Sie die aktuelle
Achsposition mit Ist-Position Gbernehmen.

Folgende Parameter stehen zur Verfligung:

Satz Positionieren

Parameter Beschreibung

Positionswert inkremental, bezieht sich also auf die
:I: aktuelle Position

18.2.2 Koordinatensysteme

Zum Wechsel eines Koordinatensystems kdénnen Sie Bezugspunkte aus der
Bezugspunkttabelle abrufen. Nach dem Abruf wird dann das Koordinatensystem
des ausgewahlten Bezugspunkts verwendet.

Weitere Informationen: 'Bezugspunkte definieren’, Seite 216

Satz Bezugspunkt

Parameter Beschreibung

Bezugspunktnummer D aus der Bezugspunkttabelle

E Optional: Auswahl aus Bezugspunkttabelle
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18.2.3 Maschinenfunktionen

Zur Werkstlckbearbeitung kénnen Sie Maschinenfunktionen aufrufen.

Die verfligbaren Funktionen sind abhangig von der Konfiguration der
angeschlossenen Werkzeugmaschine. Folgende Satze und Parameter stehen zur

Verfligung:
Satztyp Parameter/Beschreibung
Spindeldrehzahl Drehzahl der Werkzeugspindel
Schnittgeschwindig- Schnittgeschwindigkeit des Drehwerkzeugs
keit
Werkzeugaufruf Nummer des Werkzeugs
Optional: Auswahl aus Werkzeugtabelle
Weitere Informationen: "Werkzeug auswahlen’,
Seite 222
Bei der Abarbeitung eines Werkzeugaufrufs wird die
Spindel automatisch gestoppt und der Benutzer aufge-
fordert, das entsprechende Werkzeug zu wechseln.
M-Funktion Nummer der M-Funktion
E Optional: Auswahl aus Funktionstabelle
Verweilzeit Zeitintervall zwischen Bearbeitungsschritten
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18.3 Programm erstellen

Ein Programm besteht immer aus einem Programmkopf und einer Abfolge
mehrerer Satze. Sie konnen dabei verschiedene Satztypen definieren, die
entsprechenden Satzparameter bearbeiten und einzelne Satze wieder aus dem
Programm |6schen.

4L

Satztyp Posttonieren - 0 Programmkopt Progra
%Program G21
X 1 25.000 1 zougau|
1

z 1 2.000 2 Spindeldrehz
$§500

Program...

Ner

20 1 0.000 3 Positioniererf
X25272 700

4 Positionieren|
X28

5 Positionieren|
6

2 = & & = =

Positionieren|
X35

Abbildung 79: Programmbeispiel in der Betriebsart Programmierung

Ansichtsleiste
Simulationsfenster (optional)
Satzparameter
Werkzeugleiste
Programmsatze
Programmverwaltung

DAL WN=
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18.3.1 Programmierunterstiitzung

Das Gerat unterstlitzt Sie bei der Erstellung eines Programms wie folgt:

® Der Assistent zeigt beim Hinzuflgen fir jeden Satztyp die entsprechenden
Hinweise zu den notwendigen Parametern an.

® Die Anzeige von Satzen, die Fehler aufweisen oder noch Parameter bendtigen,
wechselt in der Liste zu roter Schrift.

B Der Assistent zeigt bei Problemen die Meldung Das Programm enthalt
fehlerhafte Programmsatze.. Mit Tippen auf die Pfeiltasten konnen Sie
zwischen den betroffenen Programmséatzen wechseln.

® Das optionale Simulationsfenster zeigt eine Visualisierung des aktuellen Satzes

an.
Weitere Informationen: "Simulationsfenster benutzen’, Seite 239

o Alle Anderungen eines Programms kdnnen automatisch gespeichert
werden.

» In der Programmverwaltung auf Programm automatisch speichern
tippen

> Alle Anderungen werden sofort automatisch gespeichert

18.3.2 Programmkopf anlegen

m » In der Programmverwaltung auf Neues Programm erstellen
tippen

» Im Dialog den Speicherort wahlen, z. B. Internal/Programs, in
dem das Programm gespeichert werden soll

» Den Namen des Programms eingeben

» Eingabe mit RET bestatigen

» Auf Erstellen tippen

> Ein neues Programm mit dem Startsatz Programmkopf wird
angelegt

> Der Name des Programms wird in der \Werkzeugleiste
angezeigt

» In Name einen eindeutigen Namen eingeben

» Eingabe mit RET bestatigen

» Ggf. mit Schiebeschalter die Maldeinheit umstellen
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18.3.3 Satze hinzufiigen

+ » In der Werkzeugleiste auf Satz hinzufiigen tippen
> Ein neuer Satz wird unterhalb der aktuellen Position angelegt

> In der Drop-down-Liste Satztyp den gewiinschten Satztyp
wahlen

» Abhangig vom Satztyp die entsprechenden Parameter
definieren
Weitere Informationen: "Satztypen', Seite 279

» Eingaben jeweils mit RET bestatigen

> Wenn das Simulationsfenster aktiviert ist, wird der aktuelle
Satz visualisiert

18.3.4 Satze loschen

.@. > In der Werkzeugleiste auf Loschen tippen

> Die im Programm vorhandenen Satze werden mit einem
Léschsymbol gekennzeichnet

» Im Programm auf das Loschsymbol der gewlinschten Satze
tippen

> Die gewahlten Satze werden aus dem Programm geldscht
» In der Werkzeugleiste noch einmal auf Loschen tippen

18.3.5 Programm speichern

» In der Programmverwaltung auf Programm speichern tippen
> Das Programm wird gespeichert
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18.4 Simulationsfenster benutzen

Sie kdnnen im optionalen Simulationsfenster die Visualisierung eines
ausgewahlten Satzes sehen. Sie konnen das Simulationsfenster auch fir die
schrittweise Prifung eines erstellten Programms nutzen.

In der Ansichtsleiste stehen folgende Optionenen zur Verfligung:

Bedienelement Funktion
Grafik
-I— Anzeige von Simulation und Satzen

Grafik-Position

o Anzeige von Simulation, Positionswerten und Satzen
I
Position
oo Anzeige von Positionswerten und Satzen
LiLl
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18.4.1 Darstellung als Konturansicht

Das Simulationsfenster zeigt eine Konturansicht. Die Konturansicht hilft beim
exakten Positionieren des \Werkzeugs oder bei der Konturnachfihrung in der
Bearbeitungsebene.

In der Konturansicht werden folgende Farben (Standardwerte) verwendet:

Abbildung 80: Simulationsfenster mit Konturansicht

1 Bearbeitungsmuster (weif)

2 Aktueller Satz oder Bearbeitungsposition
(griin)

3 Werkzeugkontur, Werkzeugposition und
Werkzeugspur (orange)

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018 297



Drehen - Programmierung | Simulationsfenster benutzen

18.4.2 Simulationsfenster aktivieren

4
>

4

>

Auf Grafik-Formular tippen

Das Simulationsfenster fir den aktuell markierten Satz wird
angezeigt

Um das Simulationsfenster zu vergrof3ern, in der
Ansichtsleiste auf Grafik tippen

Die Parameteransicht wird ausgeblendet und das
Simulationsfenster wird vergrofdert

18.4.3 Programm im Simulationsfenster prifen

.

>
>

298

Auf Grafik tippen

Das Simulationsfenster fir das aktuelle Programm wird
angezeigt

Nacheinander auf jeden Satz des Programms tippen

Die Programmschritte werden im Simulationsfenster
angezeigt; falls notwendig, die Detailansicht entsprechend
vergroRern

Zum VergrofRern auf Detailansicht tippen

Zur Gesamtansicht auf Uberblick tippen
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18.5

18.5.1

18.5.2

18.5.3

18.5.4

18.5.5

Programme verwalten

Sie kénnen Programme nach der Erstellung fir einen automatischen Programmlauf
oder flr eine spatere Bearbeitung abspeichern.

0 Der Standardspeicherort fir die Programme ist Internal/Programs.

Programm o6ffnen

In der Programmverwaltung auf Programm offnen tippen
Im Dialog den Speicherort wahlen, z. B. Internal/Programs
Auf den Ordner tippen, in dem sich die Datei befindet

Auf die Datei tippen

Auf Offnen tippen

Das gewahlte Programm wird geladen

VvV v v v Vv Y

Programm schlieRen

» In der Programmverwaltung auf Programm schlieBen tippen
i > Das geo6ffnete Programm wird geschlossen

Programm speichern

» In der Programmverwaltung auf Programm speichern tippen
> Das Programm wird gespeichert

Programm unter neuem Namen speichern

tippen
» Im Dialog den Speicherort wahlen, z. B. Internal/Programs, in
dem das Programm gespeichert werden soll

» In der Programmverwaltung auf Programm speichern unter

Den Namen des Programms eingeben
Eingabe mit RET bestatigen

Auf Speichern unter tippen

Das Programm wird gespeichert

Der Name des Programms wird in der Werkzeugleiste
angezeigt

VV Vv Vvy

Programm automatisch speichern

,EJ » In der Programmverwaltung auf Programm automatisch
G speichern tippen
> Alle Anderungen des Programms werden sofort automatisch
gespeichert
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18.5.6 Programm léschen
» In der Programmverwaltung auf Programm loschen tippen
> Auf Auswahl loschen tippen
» Um das Ldschen zu bestatigen, auf OK tippen
> Das Programm wird geldscht

18.6 Programmsatze bearbeiten

Sie kénnen jeden Satz eines Programms auch nachtréglich bearbeiten. Damit die
Anderungen in das Programm Ubernommen werden, missen Sie das Programm
nach dem Bearbeiten erneut speichern.

Programmsatze bearbeiten

» In der Programmverwaltung auf Programm offnen tippen
E » Im Dialog den Speicherort wahlen, z. B. Internal/Programs

» Auf den Ordner tippen, in dem sich die Datei befindet

» Auf die Datei tippen

» Auf Offnen tippen

> Das gewahlte Programm wird geladen

» Auf gewlinschten Satz tippen

> Die Parameter des ausgewahlten Satzes werden angezeigt

> Abhangig vom Satztyp die entsprechenden Parameter

bearbeiten
» Eingaben jeweils mit RET bestatigen
» In der Programmverwaltung auf Programm speichern tippen

> Das bearbeitete Programm wird gespeichert
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19.1 Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt das Menl Dateiverwaltung und die Funktionen dieses
Mendus.

o Sie mussen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und
verstanden haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten
durchfdhren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung', Seite 63

Kurzbeschreibung

Das Men( Dateiverwaltung zeigt eine Ubersicht der im Speicher des Gerats
abgelegten Dateien an.

Eventuell angeschlossene USB-Massenspeicher (FAT32-Format) und verflgbare
Netzlaufwerke werden in der Liste der Speicherorte angezeigt. Die USB-
Massenspeicher und Netzlaufwerke werden mit dem Namen oder der
Laufwerksbezeichnung angezeigt.

Aufruf

» |Im HauptmenU auf Dateiverwaltung tippen
> Die Benutzeroberflache der Dateiverwaltung wird angezeigt

=

1
Internal 2
) Internal /_
™ USB-STICK a
(1 Documents
A [
images
} 3 Oem
@ 1 Programs
3 System
% 3 User
@&
d

Abbildung 81: Meni Dateiverwaltung

1 Liste der verfligbaren Speicherorte
2 Liste der Ordner im gewahlten Speicherort
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19.2 Dateitypen

Im MenU Dateiverwaltung kdnnen Sie mit den folgenden Dateitypen arbeiten:

Typ Verwendung Verwalten Ansehen Offnen Drucken
* Programme v - - -
*.mcc Konfigurationsdateien v - - -
*.dro Firmware-Dateien v - - -
*.svg, *.ppm  Bilddateien v - - -
*.jpg, *.png, Bilddateien v v - -
*.bmp

*.csv Textdateien v - - -
* xt, *.log, Textdateien v v - -
*xml

* pdf PDF-Dateien v v - v

19.3 Ordner und Dateien verwalten

Ordnerstruktur

Im MenU Dateiverwaltung werden die Dateien im Speicherort Internal in
folgenden Ordnern abgelegt:

Ordner Verwendung
Documents Dokumentdateien mit Anleitungen und Service-Adressen
Images Bilddateien
Oem Dateien zur Konfiguration der OEM-Leiste
(nur sichtbar flr Benutzer vom Typ OEM)
System Audiodateien und Systemdateien
User Benutzerdaten

Neuen Ordner erstellen

» Symbol des Ordners, in dem Sie einen neuen Ordner
erstellen wollen, nach rechts ziehen

> Die Bedienelemente werden angezeigt

» Auf Neuen Ordner erstellen tippen

» Im Dialog auf das Eingabefeld tippen und den neuen Ordner
benennen

» Eingabe mit RET bestatigen
> Auf OK tippen
> Ein neuer Ordner wird angelegt
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Ordner verschieben

» Symbol des Ordners, den Sie verschieben wollen, nach
rechts ziehen

> Die Bedienelemente werden angezeigt
E » Auf Verschieben nach tippen

» Im Dialog den Ordner wahlen, in den Sie den Ordner
verschieben wollen

> Auf Auswahlen tippen
> Der Ordner wird verschoben

Ordner kopieren

» Symbol des Ordners, den Sie kopieren wollen, nach rechts

ziehen
> Die Bedienelemente werden angezeigt
> Auf Kopieren nach tippen
» Im Dialog den Ordner wahlen, in den Sie den Ordner

kopieren wollen
> Auf Auswahlen tippen
> Der Ordner wird kopiert

Wenn Sie einen Ordner in denselben Ordner kopieren, in dem er
gespeichert ist, wird der Dateiname des kopierten Ordners um den
Zusatz "_1" erganzt.

Ordner umbenennen

» Symbol des Ordners, den Sie umbenennen wollen, nach
rechts ziehen

> Die Bedienelemente werden angezeigt

» Auf Ordner umbennen tippen
>

Im Dialog auf das Eingabefeld tippen und den neuen Ordner
benennen

» Eingabe mit RET bestatigen
» Auf OK tippen
> Der Ordner wird umbenannt

Datei verschieben

» Symbol der Datei, die Sie verschieben wollen, nach rechts
ziehen

> Die Bedienelemente werden angezeigt
E » Auf Verschieben nach tippen

» |Im Dialog den Ordner wahlen, in den Sie die Datei
verschieben wollen

> Auf Auswahlen tippen
> Die Datei wird verschoben
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Datei kopieren

» Symbol der Datei, die Sie kopieren wollen, nach rechts ziehen
> Die Bedienelemente werden angezeigt
= > Auf Kopieren nach tippen
» Im Dialog den Ordner wahlen, in den Sie die Datei kopieren
wollen
> Auf Auswahlen tippen

> Die Datei wird kopiert

Wenn Sie eine Datei in denselben Ordner kopieren, in dem sie
gespeichert ist, wird der Dateiname der kopierten Datei um den Zusatz
"_1" erganzt.

Datei umbenennen

» Symbol der Datei, die Sie umbenennen wollen, nach rechts
ziehen

> Die Bedienelemente werden angezeigt

» Auf Datei umbenennen tippen

» |Im Dialog auf das Eingabefeld tippen und die neue Datei
benennen

» Eingabe mit RET bestéatigen
» Auf OK tippen
> Die Datei wird umbenannt

Ordner oder Datei l6schen

Wenn Sie Ordner oder Dateien I6schen, werden die Ordner und Dateien
unwiderruflich geldscht. Alle in einem geldschten Ordner enthaltenen Unterordner
und Dateien werden mitgeloscht.

» Symbol des Ordners oder der Datei, die Sie Idschen wollen,
nach rechts ziehen

Die Bedienelemente werden angezeigt
Auf Auswahl loschen tippen

Auf Loschen tippen

Der Ordner oder die Datei wird geldscht

VvV VvV VvV V
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19.4 Dateien ansehen

Dateien ansehen

» Im Hauptmenu auf Dateiverwaltung tippen

» Zum Speicherort der gewlinschten Datei navigieren
» Auf die Datei tippen
>

Ein Vorschaubild (nur bei PDF- und Bilddateien) und
Informationen zur Datei werden eingeblendet

N

Bl

< Internal/Documents PT8KServiceHints.pdf

[ OEMSenviceHints pdf

[ Operatinginstructions.pdf

Ansehen ‘ ‘ Drucken
Erstelit

101112017 00:08:40

Zuletzt geandert
72172016 070633

Zuletzt gedfnet
072112016.0706:33

DateigroBe
12546K8

Seitenanzahl
2

Abbildung 82: Men( Dateiverwaltung mit Vorschaubild und
Dateiinformationen

> Auf Ansehen tippen
> Der Inhalt der Datei wird angezeigt
X » Um die Ansicht zu schliel3en, auf SchlieBen tippen

o PDF-Dateien kdnnen Sie in dieser Ansicht mit Drucken Gber den am
Gerat konfigurierten Drucker ausdrucken.
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19.5 Dateien exportieren

Sie kénnen Dateien auf einen USB-Massenspeicher (FAT32-Format) oder ins
Netzlaufwerk exportieren. Sie kdnnen die Dateien entweder kopieren oder
verschieben:

® \Wenn Sie Dateien kopieren, bleiben Duplikate der Dateien auf dem Geréat
= \Wenn Sie Dateien verschieben, werden die Dateien von dem Gerat geldscht

» |Im Hauptmeni auf Dateiverwaltung tippen

> Im Speicherort Internal zu der Datei navigieren, die Sie
exportieren wollen

» Symbol der Datei nach rechts ziehen
> Die Bedienelemente werden angezeigt
» Um die Datei zu kopieren, auf Datei kopieren tippen

=

[

E » Um die Datei zu verschieben, auf Datei verschieben tippen

» Im Dialog den Speicherort wahlen, an den Sie die Datei
exportieren wollen

> Auf Auswahlen tippen

> Die Datei wird auf den USB-Massenspeicher oder ins
Netzlaufwerk exportiert

USB-Massenspeicher sicher entfernen

ﬁ > Im Hauptmeni auf Dateiverwaltung tippen
> Zur Liste der Speicherorte navigieren

o » Auf Sicher entfernen tippen

I >

Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.
erscheint

» USB-Massenspeicher abziehen
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19.6 Dateien importieren

Sie kénnen von einem USB-Massenspeicher (FAT32-Format) oder von einem
Netzlaufwerk Dateien in das Gerat importieren. Sie kdnnen die Dateien entweder
kopieren oder verschieben:

® \Wenn Sie Dateien kopieren, bleiben Duplikate der Dateien auf dem USB-
Massenspeicher oder dem Netzlaufwerk

= Wenn Sie Dateien verschieben, werden die Dateien von dem USB-Massen-
speicher oder dem Netzlaufwerk geldscht

N » |Im Hauptmeni auf Dateiverwaltung tippen

> Im USB-Massenspeicher oder Netzlaufwerk zu der Datei
navigieren, die Sie importieren wollen

» Symbol der Datei nach rechts ziehen
> Die Bedienelemente werden angezeigt

» Um die Datei zu kopieren, auf Datei kopieren tippen
E » Um die Datei zu verschieben, auf Datei verschieben tippen
» Im Dialog den Speicherort wahlen, an dem Sie die Datei

speichern wollen
> Auf Auswahlen tippen
Die Datei wird auf dem Geréat gespeichert

A\

USB-Massenspeicher sicher entfernen

Im Hauptmenl auf Dateiverwaltung tippen
Zur Liste der Speicherorte navigieren

N

Bl

Auf Sicher entfernen tippen

Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.
erscheint

» USB-Massenspeicher abziehen

A

v v v v
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20.1 Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die Einstellungsoptionen und die dazugehorigen
Einstellparameter flr das Gerat.

Die grundlegenden Einstellungsoptionen und Einstellparameter fir die
Inbetriebnahme und das Einrichten des Geréats finden Sie zusammengefasst in den
jeweiligen Kapiteln:

Weitere Informationen: "Inbetriebnahme”, Seite 105

Weitere Informationen: "Einrichten", Seite 147

Kurzbeschreibung

o Abhangig vom Typ des am Gerat angemeldeten Benutzers konnen
Einstellungen und Einstellparameter bearbeitet und verandert
(Editierberechtigung) werden.

Wenn ein am Gerat angemeldeter Benutzer keine Editierberechtigung
fir eine Einstellung oder einen Einstellparameter besitzt, wird diese
Einstellung oder dieser Einstellparameter ausgegraut und kann nicht
gedffnet oder bearbeitet werden.

o Abhéngig von den am Gerat aktivierten Software-Optionen sind
unterschiedliche Einstellungen und Einstellparameter in den
Einstellungen vorhanden.
Wenn z. B. die Software-Option POSITIP 8000 NC1 nicht am Gerat
aktiviert ist, werden die fir diese Software-Option notwendigen
Einstellparameter am Geréat nicht angezeigt.

Funktion Beschreibung

Allgemein Allgemeine Einstellungen und Informationen

Sensoren Konfiguration der Sensoren und sensorabhangiger Funktio-
nen

Schnittstellen Konfiguration der Schnittstellen und Netzlaufwerke

Benutzer Konfiguration der Benutzer

Achsen Konfiguration der angeschlossenen Messgerate und der

Fehlerkompensationen

Service Konfiguration der Software-Optionen, Servicefunktionen
und Informationen

Aufruf

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
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20.1.1  Ubersicht Menii Einstellungen
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Einstellungen

]

20.2.1 "Gerate-Informationen”

20.2.2 "Bildschirm"

20.2.3 "Darstellung”

20.2.5 "Eingabegerate”

20.2.6 "Tone"

Allgemein

N A 2

-

20.2.7 "Drucker"

20.2.11 "Datum und Uhrzeit"

20.2.12 "Einheiten”

20.2.13 "Urheberrechte"

20.2.14 "Servicehinweise"

20.2.15 "Dokumentation”

Sensoren

I A

20.3.1 "Tastsystem”

20.4.1 "Netzwerk"

20.4.2 "Netzlaufwerk"

Schnittstellen

20.4.3"UsSB"

Schaltfunktionen
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20.4.4 "Achsen (Schaltfunktionen)”

20.4.5 "Positionsabhangige Schaltfunktionen"
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]
20.5.1 "OEM" ]
Benutzer ]_ 20.5.2"Setup” ] —>[ 20.6.2 "Referenzmarken”
20.5.3 "Operator” ] —>[ 20.6.3 "Information”
—>[ 20.5.4 "Benutzer hinzufiigen" ] _,[ 20.6.4 "Schaltfunktionen"
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Achsen ]——»[ 20.6.11 "Achsen X, Y ..." ] —>[ 20.6.8 "M-Funktionen hinzuftigen”
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—>[ 20.7.1 "Firmware-Informationen” ] _>[ 20.6.10 "Sondereinstellungen"
—>[ 20.7.2 "Sichern und wiederherstellen" ]
—>[ 20.7.3 "Firmware-Update" ]
Service ]——»[ 20.7.4 "Zurucksetzen" ]
{ )
al )
~{ ]

20.7.5 "OEM-Bereich"

20.7.18 "Dokumentation”

20.7.19 "Software-Optionen"
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20.2.1

20.2.2
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Dieses Kapitel beschreibt Einstellungen zur Konfiguration von Bedienung und
Darstellung und zur Einrichtung von Druckern.

Gerate-Informationen

Pfad: Einstellungen » Allgemein » Gerate-Informationen

Die Ubersicht zeigt die grundlegenden Informationen zur Software.

Parameter Zeigt die Information
Produktbezeichnung Produktbezeichnung des Gerats
Teilenummer l[dentnummer des Gerats
Seriennummer Seriennummer des Gerats

Firmware-Version

Versionsnummer der Firmware

Firmware gebildet am

Datum der Firmware-Erstellung

Letztes Firmware-Update am

Datum der letzten Firmware-Aktualisierung

Freier Speicherplatz

Freier Speicherplatz des internen Speicherorts Internal

Freier Arbeitsspeicher (RAM)

Freier Arbeitsspeicher des Systems

Anzahl der Geradtestarts

Anzahl der Geratestarts mit der aktuellen Firmware

Betriebszeit Betriebszeit des Gerats mit der aktuellen Firmware
Bildschirm

Pfad: Einstellungen » Allgemein » Bildschirm

Parameter Erklarung

Helligkeit Helligkeit des Bildschirms

® Einstellbereich: 1% ... 100 %
® Standardeinstellung: 85 %

Aktivierung des
Energiesparmodus

Dauer, bis der Energiesparmodus aktiviert wird

® Einstellbereich: 0 min ... 120 min
Wert "0" deaktiviert den Energiesparmodus

B Standardeinstellung: 30 Minuten

Beenden des Energiesparmodus

Erforderliche Aktionen, um Bildschirm wieder zu aktivieren

= Tippen und Ziehen: Touchscreen beriihren und Pfeil vom
unteren Rand nach oben ziehen

® Tippen: Touchscreen berlhren

= Tippen oder Achsbewegung: Touchscreen berlihren oder
Achse bewegen

®  Standardeinstellung: Tippen und Ziehen
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20.2.3 Darstellung

Pfad: Einstellungen » Allgemein » Darstellung
Parameter Erklarung
Positionsanzeige Konfiguration der Positionsanzeige in Betriebsart MDI und

Betriebsart Programmlauf. Die Konfiguration bestimmt auch die
Handlungsaufforderungen des Assistenten in Betriebsart MDI
und Betriebsart Programmlauf:

B Position mit Restweg - Der Assistent fordert dazu auf, die
Achse zur angezeigten Position zu fahren.

B Restweg mit Position - Der Assistent fordert dazu auf, die
Achse auf 0 zu fahren, und eine Positionierhilfe erscheint.

Einstellungen:
®  Position: Position wird grol3 angezeigt

- 20.000

®  Position mit Restweg: Position wird grofS angezeigt, Restweg
wird klein angezeigt

" 50 000

E Restweg mit Position: Restweg wird groB angezeigt, Position
wird klein angezeigt

0,000

B Standardeinstellung: Restweg mit Position

Positionswerte Die Positionswerte konnen die Istwerte oder die Sollwerte der
Achsen wiedergeben.

Einstellungen:

m |stwert

= Sollwert

® Standardeinstellung: Istwert

Restwegindikator Anzeige des Restwegindikators im MDI-Betrieb

R 1 e = A e N R R A

® Einstellungen: ON oder OFF
® Standardwert: ON
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Parameter

Erklarung

Vorkommastellen fiir groBenan-
gepasste Achsdarstellung

Die Anzahl der Vorkommastellen gibt vor, in welcher GroRRe die
Positionswerte dargestellt werden. Wenn die Anzahl der Vorkom-
mastellen Uberschritten wird, verkleinert sich die Anzeige, so
dass alle Stellen abgebildet werden kénnen.

B Einstellbereich: 0 ... 6

= Standardwert: 3

Simulationsfenster

Konfiguration des Simulationsfensters fir den MDI-Betrieb und
Programmlauf.

Weitere Informationen: 'Simulationsfenster”, Seite 315

Radiale Bearbeitungachsen

Anzeige der radialen Bearbeitungsachsen in der Anwendung
Drehen

Einstellungen:

= Radius

® Durchmesser

B Standardwert: Radius
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20.2.4 Simulationsfenster

Pfad: Einstellungen » Allgemein » Darstellung » Simulationsfenster

Parameter Erklarung

Linienstarke der Linienstéarke flr die Darstellung der Werkzeugposition
Werkzeugposition ® Einstellungen: Standard oder Fett

®  Standardwert: Standard

Farbe der Werkzeugposition Definition der Farbe fir die Darstellung der Werkzeugposition
B FEinstellbereich: Farbskala
B Standardeinstellung: Orange

Linienstarke des aktuellen Linienstarke flr die Darstellung des aktuellen Konturelements
Konturelementes = FEinstellungen: Standard oder Fett

®  Standardwert: Standard
Farbe des aktuellen Definition der Farbe flr die Darstellung des aktuellen Konturele-
Konturelementes ments

® Einstellbereich: Farbskala
®  Standardeinstellung: Griin

Werkzeugspur Verwendung der Werkzeugspur
® Einstellungen: ON oder OFF
® Standardwert: ON

Horizontale Ausrichtung Horizontale Ausrichtung des Koordinatensystems im Simulations-
fenster

Einstellungen:

® Nach rechts: \Werte nach rechts aufsteigend
® Nach links: Werte nach links aufsteigend

® Standardwert: Nach rechts

Vertikale Ausrichtung Vertikale Ausrichtung des Koordinatensystems im Simulations-
fenster

Einstellungen:

= Nach oben: Werte nach oben aufsteigend
® Nach unten: Werte nach unten aufsteigend
B Standardwert: Nach oben

o Mit den Schaltflachen Riickgangig lassen sich die Farbdefinitionen
far das Simulationsfenster wieder auf die Werkseinstellungen
zurlicksetzen.
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Eingabegerate
Pfad: Einstellungen » Allgemein » Eingabegerdte
Parameter Erklarung

Empfindlichkeit des
Touchscreens

Berihrungsempfindlichkeit des Touchscreens kann in drei Stufen
eingestellt werden

B Niedrig (Verschmutzung): Ermdglicht die Bedienung bei
verschmutztem Touchscreen

B Normal (Standard): Ermoglicht die Bedienung unter
normalen Bedingungen

® Hoch (Handschuhe): Ermdglicht die Bedienung mit
Handschuhen

®  Standardeinstellung: Normal (Standard)

Mausersatz fiir Multitouch-
Gesten

Vorgabe, ob Mausbedienung die Bedienung Uber den Touch-
screen (Multitouch) ersetzen soll

Einstellungen:

®  Auto (bis zum ersten Multitouch): Berlihrung des
Touchscreens flihrt zu Deaktivierung der Maus

®  An (Kein Multitouch): Bedienung ist nur mit Maus mdglich,
Touchscreen ist deaktiviert

B Aus (Nur Multitouch): Bedienung ist nur Uber Touchscreen
maoglich, Maus ist deaktiviert

B Standardeinstellung: Auto (bis zum ersten Multitouch)

USB-Tastaturbelegung

Wenn eine USB-Tastatur angeschlossen ist:
®  Sprachauswahl der Tastaturbelegung
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20.2.6 Tone

Pfad: Einstellungen » Allgemein » Tone

Die verfligbaren Tone sind zu Themenbereichen zusammengefasst. Innerhalb
eines Themenbereichs unterscheiden sich die Tone voneinander.

Parameter Erklarung
Lautsprecher Verwendung des eingebauten Lautsprechers auf der GeréaterUick-
seite

® Einstellungen: ON oder OFF
= Standardeinstellung: ON

Lautstarke Lautstarke des Geratelautsprechers
® Einstellbereich: 0 % ... 100 %
B Standardeinstellung: 50 %

Nachricht und Fehler Thema des Signaltons bei der Anzeige einer Meldung
Bei der Auswahl ertdnt der Signalton des gewahlten Themas

B Einstellungen: Standard, Gitarre, Roboter, Weltraum, Kein
Ton

B Standardeinstellung: Standard

Tastenton Thema des Signaltons bei der Bedienung eines Bedienfelds
Bei der Auswahl ertont der Signalton des gewahlten Themas

® Einstellungen: Standard, Gitarre, Roboter, Weltraum, Kein
Ton

® Standardeinstellung: Standard

20.2.7 Drucker

Pfad: Einstellungen » Allgemein » Drucker

Parameter Erklarung

Standarddrucker Liste der am Geréat eingerichteten Drucker
Eigenschaften Einstellungen des ausgewahlten Standarddruckers

Weitere Informationen: "Eigenschaften’, Seite 318

Drucker hinzufiigen Flgt einen USB-Drucker oder Netzwerk-Drucker hinzu
Weitere Informationen: "Drucker hinzufligen®, Seite 318

Drucker entfernen Entfernt an das Geréat angeschlossene USB-Drucker oder
Netzwerk-Drucker

Weitere Informationen: "Drucker entfernen”, Seite 319
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20.2.8 Eigenschaften

Pfad: Einstellungen » Allgemein » Drucker » Eigenschaften

Parameter Erklarung

Auflosung Druckauflésung in dpi

m  Einstellbereich und Standardeinstellung abhéngig vom
Druckertyp

Papierformat Bezeichnung der PapiergréRe, Angabe der MalRe

m  Einstellbereich und Standardeinstellung abhdngig vom
Druckertyp

Einzugsmagazin Angabe des Papierschachts

®  Einstellbereich und Standardeinstellung abhéngig vom
Druckertyp

Papiertyp Bezeichnung des Papiertyps

®  Einstellbereich und Standardeinstellung abhéngig vom
Druckertyp

Duplexdruck Optionen fir Duplexdruck

® Einstellbereich und Standardeinstellung abhéngig vom
Druckertyp

Farbe/Schwarz-WeiB Angabe des Druckmodus

m  Einstellbereich und Standardeinstellung abhéngig vom
Druckertyp

20.2.9 Drucker hinzufiigen

Pfad: Einstellungen » Allgemein » Drucker » Drucker hinzufiigen

Die folgenden Parameter sind fiir USB-Drucker und fiir Netzwerk-Drucker

vorhanden.

Parameter Erklarung

Gefundene Drucker Am Geréateanschluss (USB oder Netzwerk) automatisch erkannte
Drucker

Name Frei wahlbarer Name des Druckers zur einfachen Identifikation
0 Der Text darf keine Schragstriche ('/"), Rauten ("#")

oder Leerzeichen enthalten.

Beschreibung Allgemeine Druckerbeschreibung (optional, frei wahlbar)

Standort Allgemeine Standortbeschreibung (optional, frei wahlbar)

Verbindung Art der Druckerverbindung

Treiber auswahlen Auswahl des passenden Treibers fir den Drucker
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20.2.10 Drucker entfernen

Pfad: Einstellungen » Allgemein » Drucker » Drucker entfernen

Parameter Erklarung

Drucker Liste der am Gerat eingerichteten Drucker

Typ Zeigt den Typ des eingerichteten Druckers
Standort Zeigt den Standort des eingerichteten Druckers
Verbindung Zeigt die Verbindung des eingerichteten Druckers
Ausgewahlten Drucker Loscht den eingerichteten Drucker aus dem Gerat
entfernen

20.2.11 Datum und Uhrzeit

Pfad: Einstellungen » Allgemein » Datum und Uhrzeit
Parameter Erklarung
Datum und Uhrzeit Aktuelles Datum und aktuelle Uhrzeit des Geréats

® Einstellungen: Jahr, Monat, Tag, Stunde, Minute
B Standardeinstellung: aktuelle Systemzeit

Datumsformat Format der Datumsanzeige
Einstellungen:
" MM-DD-YYYY: Monat, Tag, Jahr
= DD-MM-YYYY: Tag, Monat, Jahr
= YYYY-MM-DD: Jahr, Monat, Tag
B Standardeinstellung: YYYY-MM-DD (z. B. "2016-01-31")
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Pfad: Einstellungen » Allgemein » Einheiten

Parameter

Erklarung

Einheit fiir lineare Werte

Einheit der linearen Werte
B Einstellungen: Millimeter oder Zoll
B Standardeinstellung: Millimeter

Rundungsverfahren fiir lineare
Werte

Rundungsverfahren fir lineare Werte
Einstellungen:

®  Kaufmannisch: Nachkommastellen von 1 bis 4 werden
abgerundet, Nachkommastellen von 5 bis 9 werden
aufgerundet

= Abrunden: Nachkommastellen von 1 bis 9 werden
abgerundet

= Aufrunden: Nachkommastellen von 1 bis 9 werden
aufgerundet

B Abschneiden: Nachkommastellen werden ohne Auf- oder
Abrunden abgeschnitten

B Runden auf 0 und 5: Nachkommastellen < 24 oder 2 75
werden auf 0 gerundet, Nachkommastellen = 25 oder < 74
werden auf 5 gerundet ("Rappenrundung")

B Standardeinstellung: Kaufmannisch

Nachkommastellen fiir lineare
Werte

Anzahl der Nachkommastellen linearer Werte
Einstellbereich:

® Millimeter:0... 5

® Zoll:0...7

Standardwert:

= Millimeter: 4

m Zoll: 6

Einheit fiir Winkelwerte

Einheit far Winkelwerte

Einstellungen:

® Radiant: Winkel in Radiant (rad)

® Dezimalgrad: Winkel in Grad (°) mit Nachkommastellen

B Grad-Min-Sek: Winkel in Grad (°), Minuten ['] und
Sekunden ["]

B Standardeinstellung: Dezimalgrad
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Parameter Erklarung
Rundungsverfahren fiir Rundungsverfahren fir dezimale Winkelwerte
Winkelwerte Einstellungen:

= Kaufmannisch: Nachkommastellen von 1 bis 4 werden
abgerundet, Nachkommastellen von 5 bis 9 werden

aufgerundet

®  Abrunden: Nachkommastellen von 1 bis 9 werden
abgerundet

B Aufrunden: Nachkommastellen von 1 bis 9 werden
aufgerundet

®  Abschneiden: Nachkommastellen werden ohne Auf- oder
Abrunden abgeschnitten

B Runden auf 0 und 5: Nachkommastellen < 24 oder 2 75
werden auf 0 gerundet, Nachkommastellen = 25 oder < 74
werden auf 5 gerundet ("Rappenrundung")

B Standardeinstellung: Kaufmannisch

Nachkommastellen fiir Anzahl der Nachkommastellen der Winkelwerte
Winkelwerte Einstellbereich:

® Radiant:0...7

® Dezimalgrad:0... 5

B Grad-Min-Sek: 0 ... 2

Standardwert:

® Radiant: 5

® Dezimalgrad: 3

= Grad-Min-Sek: 0
Dezimaltrennzeichen Trennzeichen fir die Darstellung der Werte

B Einstellungen: Punkt oder Komma

B Standardeinstellung: Punkt

20.2.13 Urheberrechte

Pfad: Einstellungen » Allgemein » Urheberrechte
Parameter Bedeutung und Funktion
Open-Source-Software Anzeige der Lizenzen der verwendeten Software
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20.2.14 Servicehinweise

20.2.15

322

Pfad: Einstellungen » Allgemein » Servicehinweise

Parameter Bedeutung und Funktion

HEIDENHAIN - Beratung und Anzeige eines Dokuments mit HEIDENHAIN-Serviceadressen

Service

OEM-Servicehinweise Anzeige eines Dokuments mit Servicehinweisen des Maschinen-
herstellers

® Standard: Dokument mit HEIDENHAIN-Serviceadressen
Weitere Informationen: "Dokumentation hinzuflgen®, Seite 129

Dokumentation

Pfad: Einstellungen » Allgemein » Dokumentation

Parameter Bedeutung und Funktion

Betriebsanleitung Anzeige der im Geréat gespeicherten Betriebsanleitung

= Standard: Kein Dokument vorhanden, Dokument in
gewdlnschter Sprache kann hinzugeflgt werden

Weitere Informationen: "Dokumentation”, Seite 367
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20.3 Sensoren

Dieses Kapitel beschreibt Einstellungen zur Konfiguration der Sensoren.

o Die nachfolgenden Informationen gelten nur fir die Anwendung Frasen.

20.3.1 Tastsystem

Pfad: Einstellungen » Sensoren » Tastsystem
Parameter Erklarung
Tastsystem Auswahl des Kantentasters
Einstellungen:
= NONE
= KT 130
Standardwert: NONE
Tastsystem immer fiir das Einstellmoglichkeit, ob der Kantentaster immer fir das Antasten
Antasten verwenden verwendet werden soll

B Einstellbereich: ON oder OFF
B Standardeinstellung: OFF

Lange Langenversatz des Kantentasters
® Einstellbereich: =2 0.0001
® Standardwert: 0.0000
Durchmesser Durchmesser des Kantentasters
® Einstellbereich: =2 0.0001
B Standardwert bei Auswahl von KT 130: 6.0000
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Schnittstellen

Einstellungen | Schnittstellen

Dieses Kapitel beschreibt Einstellungen zur Konfiguration von Netzwerken,
Netzlaufwerken und USB-Massenspeichern.

Netzwerk

Pfad: Einstellungen » Schnittstellen » Netzwerk » X116

Wenden Sie sich an Ihren Netzwerkadministrator, um die korrekten
Netzwerkeinstellungen fir die Konfiguration des Gerats zu erfahren.

Parameter Erklarung
MAC-Adresse Eindeutige Hardware-Adresse des Netzwerkadapters
DHCP Dynamisch zugewiesene Netzwerkadresse des Geréats

® Einstellungen: ON oder OFF
= Standardwert: ON

IPv4-Adresse

Netzwerkadresse mit vier Zahlenblocken

Die Netzwerkadresse wird bei aktiviertern DHCP automatisch
vergeben oder kann manuell eingetragen werden

= Einstellbereich: 0.0.0.1 ... 255.255.255.255

IPv4-Subnetzmaske

Kennung innerhalb des Netzwerks mit vier Zahlenblécken

Die Subnetzmaske wird bei aktiviertemn DHCP automatisch
vergeben oder kann manuell eingetragen werden.

® Einstellbereich: 0.0.0.0 ... 255.255.255.255

IPv4-Standardgateway

Netzwerkadresse des Routers, der ein Netzwerk verbindet

0 Die Netzwerkadresse wird bei aktiviertemn DHCP
automatisch vergeben oder kann manuell eingetragen
werden.

= Einstellbereich: 0.0.0.1 ... 255.255.255.255

IPv6-SLAAC

Netzwerkadresse mit erweitertem Adressraum
Nur erforderlich, falls im Netzwerk unterstitzt
® Einstellungen: ON oder OFF

®  Standardwert: OFF

IPv6-Adresse

Wird bei aktivem IPv6-SLAAC automatisch vergeben

IPv6-Subnetzprafixlange

Subnetz-Prafix in IPv6-Netzen

IPv6-Standardgateway

Netzwerkadresse des Routers, der ein Netzwerk verbindet

Bevorzugter DNS-Server

Primarer Server zur Umsetzung der IP-Adresse

Alternativer DNS-Server

Optionaler Server zur Umsetzung der IP-Adresse
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20.4.2 Netzlaufwerk

Pfad: Einstellungen » Schnittstellen » Netzlaufwerk

Wenden Sie sich an lhren Netzwerkadministrator, um die korrekten
Netzwerkeinstellungen fir die Konfiguration des Gerats zu erfahren.

Parameter Erklarung

Name Ordnername zur Anzeige in der Dateiverwaltung
Standardwert: Share (kann nicht gedndert werden)

Server-IP-Adresse oder Name oder Netzwerkadresse des Servers
Hostname

Freigegebener Ordner Name des freigegebenen Ordners
Benutzername Name des autorisierten Benutzers
Passwort Passwort des autorisierten Benutzers
Passwort anzeigen Anzeige des Passworts im Klartext

® Einstellungen: ON oder OFF
B Standardwert: OFF
Netzlaufwerksoptionen Konfiguration der Authentifizierung zur Verschlisselung des
Passworts im Netz
Einstellungen:
Keine
Kerberos V5 Authentifizierung
Kerberos V5 Authentifizierung und Paketsignatur
NTLM Passwort-Hashing
NTLM Passwort-Hashing mit Signatur
NTLMv2 Passwort-Hashing
NTLMv2 Passwort-Hashing mit Signatur
Standardwert: Keine
Konfiguration der Verbindungsoptionen
Einstellungen:
B Standardwert: nounix,noserverino
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uss

Pfad: Einstellungen » Schnittstellen » USB

Parameter Erklarung

Angeschlossene USB- Automatisches Erkennen eines USB-Massenspeichers
Massenspeicher automatisch = Einstellungen: ON oder OFF

erkennen

B Standardeinstellung: ON

Achsen (Schaltfunktionen)

Pfad: Einstellungen » Schnittstellen » Schaltfunktionen » Achsen

In den Betriebsarten Handbetrieb und MDI-Betrieb kdnnen alle Achsen oder
einzelne Achsen genullt werden, indem der zugewiesene digitale Eingang gesetzt
wird.

o Abhangig von Produktausfihrung, Konfiguration und angeschlossenen
Messgeraten stehen ggf. nicht alle beschriebenen Parameter und
Optionen zur Auswahl.

Parameter Erklarung

Allgemeine Einstellungen Zuweisung des digitalen Eingangs gemaR Pinbelegung, um alle
Achsen zu nullen

Standardeinstellung: Nicht verbunden

X Zuweisung des digitalen Eingangs gemaR Pinbelegung, um die
Achse zu nullen

Standardeinstellung: Nicht verbunden

Positionsabhangige Schaltfunktionen

Pfad: Einstellungen » Schnittstellen » Positionsabhangige Schaltfunktionen » +

Mit positionsabhdngigen Schaltfunktionen konnen Sie in Abhangigkeit von der
Position einer Achse in einem bestimmten Referenzsystem logische Ausgange
setzen. Hierzu stehen Schaltpositionen und Intervalle von Positionen zur
Verfligung.

o Abhangig von Produktausfihrung, Konfiguration und angeschlossenen
Messgeraten stehen ggf. nicht alle beschriebenen Parameter und
Optionen zur Auswabhl.

Parameter Erklarung
Name Name der Schaltfunktion
Schaltfunktion Auswahl, ob die Schaltfunktion aktiviert oder deaktiviert ist

® Einstellungen: ON oder OFF
® Standardeinstellung: ON
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Parameter

Erklarung

Referenzsystem

Auswahl des gewlinschten Referenzsystems
B Maschinenkoordinatensystem

= Bezugspunkt

® Zielposition

= Werkzeugspitze

Achse

Auswahl der gewinschten Achse
= X
Y
mZ
® Zo

Schaltpunkt

Auswahl der Achsposition des Schaltpunkts
Standardeinstellung: 0.0000

Schaltart

Auswahl der gewlinschten Schaltart

® Flanke von Low nach High

Flanke von High nach Low

Intervall von Low nach High

Intervall von High nach Low
Standardeinstellung: Flanke von Low nach High

Ausgang

Auswahl des gewlnschten Ausgangs

= X105.13 ... X105.16 (Dout 0, Dout 2, Dout 4, Dout 6)
B X105.32 ... X105.35 (Dout 1, Dout 3, Dout 5, Dout 7)

= X113.04 (Dout 0)

Puls

Auswahl, ob Puls aktiviert oder deaktiviert ist
B Einstellungen: ON oder OFF
®  Standardeinstellung: ON

Pulsdauer

Auswahl der gewtlinschten Lange des Impuls
" 0.15...999s
®  Standardeinstellung: 0.0 s

Untere Grenze

Auswahl der unteren Grenze der Achsposition, an der geschaltet

werden soll (nur Schaltart Intervall)

Obere Grenze

Auswahl der oberen Grenze der Achsposition, an der geschaltet

werden soll (nur Schaltart Intervall)

Eintrag entfernen
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Benutzer

Dieses Kapitel beschreibt Einstellungen zur Konfiguration von Benutzern und
Benutzergruppen.

OEM

Pfad: Einstellungen » Benutzer » OEM

Der Benutzer OEM (Original Equipment Manufacturer) besitzt die hochste
Berechtigungsstufe. Er darf die Hardware-Konfiguration des Gerats (z. B. Anschluss
von Messgeraten und Sensoren) vornehmen. Er kann Benutzer vom Typ Setup
und Operator anlegen und den Benutzer Setup und Operator konfigurieren.

Der Benutzer OEM kann nicht dupliziert oder geldscht werden. Er kann nicht
automatisch angemeldet werden.

Parameter Erklarung Editierberechtigung
Name Name des Benutzers -

® Standardwert: OEM
Vorname Vorname des Benutzers -

= Standardwert: —

Abteilung Abteilung des Benutzers -
® Standardwert: —

Gruppe Gruppe des Benutzers -
B Standardwert: oem

Passwort Passwort des Benutzers OEM
®  Standardwert: oem

Sprache Sprache des Benutzers OEM
Automatisches Anmelden Bei Neustart des Geréats: Automatisches -
Anmelden des zuletzt angemeldeten Benut-
zers
= Standardwert: OFF
Benutzerkonto entfernen Entfernen des Benutzerkontos -

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018



Einstellungen | Benutzer

20.5.2 Setup

Pfad: Einstellungen » Benutzer » Setup

Der Benutzer Setup konfiguriert das Gerat fir die Verwendung am Einsatzort.
Er kann Benutzer vom Typ Operator anlegen. Der Benutzer Setup kann nicht
dupliziert oder geldscht werden. Er kann nicht automatisch angemeldet werden.

Parameter Erklarung Editierberechtigung

Name Name des Benutzers -
®  Standardwert: Setup

Vorname Vorname des Benutzers -
= Standardwert: —

Abteilung Abteilung des Benutzers -
® Standardwert: —
Gruppe Gruppe des Benutzers -
B Standardwert: setup
Passwort Passwort des Benutzers Setup, OEM
B Standardwert: setup
Sprache Sprache des Benutzers Setup, OEM
Automatisches Anmelden Bei Neustart des Gerats: Automatisches -
Anmelden des zuletzt angemeldeten Benut-
zers
® Standardwert: OFF
Benutzerkonto entfernen Entfernen des Benutzerkontos -
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20.5.3 Operator

Pfad: Einstellungen » Benutzer » Operator

Der Benutzer Operator verfligt Uber die Berechtigung, die Grundfunktionen des
Gerats auszufihren.

Ein Benutzer vom Typ Operator kann keine weiteren Benutzer anlegen und darf
z. B. seinen Namen oder seine Sprache andern. Ein Benutzer aus der Gruppe
Operator kann automatisch angemeldet werden, sobald das Gerat eingeschaltet

wird.
Parameter Erklarung Editierberechtigung
Name Name des Benutzers Operator, Setup, OEM
® Standardwert: Operator
Vorname Vorname des Benutzers Operator, Setup, OEM
Abteilung Abteilung des Benutzers Operator, Setup, OEM
B Standardwert: —
Gruppe Gruppe des Benutzers -
B Standardwert: operator
Passwort Passwort des Benutzers Operator, Setup, OEM
®  Standardwert: operator
Sprache Sprache des Benutzers Operator, Setup, OEM
Automatisches Anmelden Bei Neustart des Gerats: Automatisches Operator, Setup, OEM
Anmelden des zuletzt angemeldeten Benut-
zers
B Einstellungen: ON oder OFF
®  Standardwert: OFF
Benutzerkonto entfernen Entfernen des Benutzerkontos Setup, OEM

20.5.4 Benutzer hinzufiigen

Pfad: Einstellungen » Benutzer » +

Parameter Erklarung

+ Hinzufligen eines neuen Benutzers vom Typ Operator
Weitere Informationen: "Benutzer anlegen und konfigurieren®,
Seite 152

Es kénnen keine weiteren Benutzer vom Typ OEM und Setup
hinzugefliigt werden.
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20.6 Achsen

Dieses Kapitel beschreibt Einstellungen zur Konfiguration der Achsen und
zugeordneter Gerate.

o Abhangig von Produktausfihrung, Konfiguration und angeschlossenen
Messgeraten stehen ggf. nicht alle beschriebenen Parameter und
Optionen zur Auswahl.

20.6.1 Grundlagen fiir die Konfiguration der Achsen

o Um Funktionen wie das Abarbeiten von Satzen nutzen zu kdnnen,
muss die Konfiguration der Achsen den Konventionen fur die jeweilige
Anwendung entsprechen.

Wegmessgerate und Referenzmarken

An den Maschinenachsen befinden sich Wegmessgeréate, die die Positionen

des Maschinentisches bzw. des Werkzeugs erfassen. An Linearachsen sind
Ublicherweise Langenmessgerate angebaut, an Rundtischen und Schwenkachsen
Winkelmessgerate.

Wenn sich eine Maschinenachse bewegt, erzeugt das dazugehorige
Wegmessgerat ein elektrisches Signal, aus dem die Positionsanzeige die genaue
Ist-Position der Maschinenachse errechnet.

Bei einer Stromunterbrechung geht die Zuordnung zwischen der
Maschinenschlitten-Position und der berechneten Ist-Position verloren. Um

diese Zuordnung wiederherzustellen, verfligen inkrementale \WWegmessgeréate
iiber Referenzmarken. Beim Uberfahren einer Referenzmarke erhélt die
Steuerung ein Signal, das einen maschinenfesten Bezugspunkt kennzeichnet.
Damit kann die Positionsanzeige die Zuordnung der Ist-Position zur

aktuellen Maschinenposition wiederherstellen. Bei Langenmessgeraten mit
abstandscodierten Referenzmarken missen Sie die Maschinenachsen maximal 20
mm verfahren, bei Winkelmessgerdaten um maximal 20°.

Bei absoluten Messgeraten wird nach dem Einschalten ein absoluter Positionswert
zur Steuerung Ubertragen. Dadurch ist, ohne Verfahren der Maschinenachsen, die
Zuordnung zwischen der Ist-Position und der Maschinenschlitten-Position direkt
nach dem Einschalten wiederhergestellt.

Z A Xyip

X (2.Y)

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018 331



Einstellungen | Achsen

Bezugssystem

Mit einem Bezugssystem legen Sie Positionen in einer Ebene oder im Raum
eindeutig fest. Die Angabe einer Position bezieht sich immer auf einen
festgelegten Punkt und wird durch Koordinaten beschrieben.

Im rechtwinkligen Bezugssystem (kartesisches Koordinatensystem) sind drei
Richtungen als Achsen X, Y und Z festgelegt. Die Achsen stehen jeweils senkrecht
zueinander und schneiden sich in einem Punkt, dem Nullpunkt. Eine Koordinate
gibt den Abstand zum Nullpunkt in einer dieser Richtungen an. So lasst sich eine
Position in der Ebene durch zwei Koordinaten und im Raum durch drei Koordinaten
beschreiben.

Koordinaten, die sich auf den Nullpunkt beziehen, werden als absolute Koordinaten
bezeichnet. Relative Koordinaten beziehen sich auf eine beliebige andere Position
(Bezugspunkt) im Koordinatensystem. Relative Koordinatenwerte werden auch als
inkrementale Koordinatenwerte bezeichnet.

zA

Abbildung 83: Rechtwinkliges Bezugssystem (kartesisches Koordinatensystem)
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Bezugssystem an Frasmaschinen

Bei der Bearbeitung eines Werkstlcks an einer Frasmaschine dient die Drei-
FingerRegel der rechten Hand als Gedéachtnisstlitze: Wenn der Mittelfinger in
Richtung der Werkzeugachse vom Werkstick zum Werkzeug zeigt, so weist er in
die Richtung Z+, der Daumen in die Richtung X+ und der Zeigefinger in Richtung Y

Abbildung 84: Zuordnung des rechtwinkligen Koordinatensystems zu den Maschinenachsen

Bezeichnung der Achsen an Frasmaschinen

Neben den Hauptachsen X, Y und Z gibt es parallel laufende Zusatzachsen U, V
und W. Die Drehachsen werden mit A, B und C bezeichnet.

Hauptachse Drehachse Zusatzachse
X A U

Y B V

Z C W

Abbildung 85: Zuordnung der Drehachsen und Zusatzachsen zu den Hauptachsen
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Bezugssystem an Drehmaschinen

Bei der Bearbeitung eines Werkstlcks an einer Drehmaschine beziehen sich die
Koordinatenangaben der Hauptachsen X, Y und Z auf den WerkstUlck-Nullpunkt.
Die Bezugsachse beim Drehen ist die Rotationsachse der Spindel. Diese Achse ist
die Z-Achse. Die X-Achse verlauft in Richtung des Radius bzw. des Durchmessers.
Die Y-Achse steht senkrecht zur X-Achse und Z-Achse und wird fir die Bearbeitung
aulRerhalb der Werkstlckmitte verwendet. Die Position der Werkzeugspitze wird
mit einer X- und Z-Position eindeutig beschrieben.

Die Winkelangaben fir die Drehachse C beziehen sich auf den Nullpunkt der C-
Achse.

|
/ﬁ@\
|

|

Abbildung 86: Zuordnung des rechtwinkligen Koordinatensystems zum Werkstick

Bezeichnung der Achsen an Drehmaschinen
Fir die Achsen in der Anwendung Drehen gelten folgende Namenskonventionen:
B Z: horizontale Hauptachse (Bettschlitten)

B Zo: Zusatzachse bei handbedienten Drehmaschinen (Oberschlitten), parallel zu
Z, kann mit Z gekoppelt werden

® X: Hauptachse, senkrecht zu Z
® C: Drehachse um Z

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018



Einstellungen | Achsen

20.6.2 Referenzmarken

Pfad: Einstellungen » Achsen » Allgemeine Einstellungen » Referenzmarken

Parameter Erklarung

Referenzmarkensuche nach dem Einstellung der Referenzmarkensuche nach dem Start des
Start des Gerats Gerats

Einstellungen:

B ON: Referenzmarkensuche muss nach dem Start
durchgefihrt werden

= OFF: Es wird nach dem Start des Gerats keine Referenzmar-
kensuche gefordert

= Standardwert: ON

Abbruch der Festlegung, ob die Referenzmarkensuche von allen Benutzerty-
Referenzmarkensuche fiir alle pen abgebrochen werden kann
Benutzer mOinCh Einste“ungen

B ON: Jeder Benutzertyp kann die Referenzmarkensuche
abbrechen

B OFF: Nur der Benutzertyp OEM oder Setup kann die Referenz-
markensuche abbrechen

®  Standardwert: OFF

Referenzmarkensuche Starten startet die Referenzmarkensuche und 6ffnet den Arbeits-
bereich

Status der Anzeige, ob die Referenzmarkensuche erfolgreich war

Referenzmarkensuche Anzeige:

® Erfolgreich
= Nicht erfolgreich

Abbruch der Anzeige, ob die Referenzmarkensuche abgebrochen wurde
Referenzmarkensuche Anzeige:

" Ja

® Nein
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Pfad: Einstellungen » Achsen P Allgemeine Einstellungen » Information

Parameter

Erklarung

Zuordnung der Messgerdte-
Eingange zu Achsen

Zeigt die Zuordnung der Messgerate-Eingdnge zu den Achsen

Zuordnung der analogen
Ausgange zu Achsen

Zeigt die Zuordnung der analogen Ausgange zu den Achsen

Zuordnung der analogen
Eingange zu Achsen

Zeigt die Zuordnung der analogen Eingdnge zu den Achsen

Zuordnung der digitalen
Ausgange zu Achsen

Zeigt die Zuordnung der digitalen Ausgange zu den Achsen

Zuordnung der digitalen
Eingange zu Achsen

Zeigt die Zuordnung der digitalen Eingange zu den Achsen

o Mit den Schaltflachen Zuriicksetzen lassen sich die Zuordnungen fir
die Eingange und Ausgéange wieder zurlicksetzen.

20.6.4 Schaltfunktionen

Pfad: Einstellungen » Achsen P Allgemeine Einstellungen » Schaltfunktionen

o Die Schaltfunktionen dirfen nicht als Bestandteil einer
Sicherheitsfunktion verwendet werden.

Parameter Erklarung

Eingange Zuordnung des digitalen Eingangs fir die jeweilige Schaltfunktion
gemal’ Pinbelegung
Weitere Informationen: "Eingange (Schaltfunktionen)",
Seite 337

Ausgange Zuordnung des digitalen Ausgangs flr die jeweilige Schaltfunkti-

336

on gemal Pinbelegung

Weitere Informationen: "Ausgange (Schaltfunktionen)”,
Seite 338
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20.6.5 Eingange (Schaltfunktionen)

xx verflgbar.

o Die Schaltfunktionen sind nur fir Geradte mit der Identnummer 1089177-

o Die Schaltfunktionen durfen nicht als Bestandteil einer
Sicherheitsfunktion verwendet werden.

Pfad: Einstellungen » Achsen » Allgemeine Einstellungen » Schaltfunktionen » Eingange

Parameter

Steuerspannung ein

Erklarung

Zuweisung des digitalen Eingangs zur Abfrage der externen
Steuerspannung (z. B. fUr die zu steuernde Maschine)

® Standardwert: Nicht verbunden

Not-Aus aktiv

Zuweisung des digitalen Eingangs zur Abfrage, ob ein extern
angeschlossener Not-Aus-Schalter aktiviert wurde

® Standardwert: Nicht verbunden

Eilgang

Zuweisung des digitalen Eingangs fur einen Taster, mit dem

der Eilgang aktiviert wird. Der Eilgang ist solange aktiv, wie der
Taster gedrlickt wird.

Ein aktivierter Eilgang bewirkt, dass die Vorschubsbegrenzung
durch den Vorschubs-Override ignoriert wird und die Achsen mit
maximalem Vorschub verfahren.

® Standardwert: Nicht verbunden

Automatischer Vorschub
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Zuweisung des digitalen Eingangs fir einen Taster mit folgender

Wirkung:

® Handbetrieb: Dricken des Tasters aktiviert wahrend einer
Uber die Jog-Tasten gesteuerten Achsbewegung den auto-
matischen Vorschub. Die Achse fahrt weiter, bis sie ihren
nachsten Endschalter erreicht oder bis der Taster nochmal
gedrickt wird. Der automatische Vorschub funktioniert nur fir
Achsen, fir die auch Endschalter konfiguriert sind.

= MDI-Betrieb und Programmlauf: Taster funktioniert als
NC-START-Taste. Driicken des Tasters startet und unterbricht
die Zyklen eines Programmsatzes.

® Standardwert: Nicht verbunden

0 Wenn dem Parameter Automatischer Vorschub kein
digitaler Eingang zugewiesen ist, erscheint beim
Abarbeiten eines MDI-Satzes oder eines Programms
das Bedienelement NC-START-Taste.
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20.6.6 Ausgange (Schaltfunktionen)

0 Die Schaltfunktionen sind nur fir Geradte mit der Identnummer 1089177-
xx verflgbar.

0 Die Schaltfunktionen dirfen nicht als Bestandteil einer
Sicherheitsfunktion verwendet werden.

Pfad: Einstellungen » Achsen » Allgemeine Einstellungen » Schaltfunktionen » Ausgange

Parameter Erklarung

Kiihlmittel Zuweisung des digitalen Ausgangs flr die Aktivierung oder
Deaktivierung der Kiihlschmiermittel-Versorgung der Werkzeug-
maschine

® Standardwert: Nicht verbunden

Betriebsbereitschaft Zuweisung des Relaisausgangs, der gesetzt wird, wenn ein
Fehler (z. B. Positionierfehler, Stillstandsfehler) an einer Achse
auftritt. Der Fehler fihrt dazu, dass die Achsregelung unterbro-
chen wird und die konfigurierten analogen Ausgédnge der Achse
stromlos geschaltet werden.

® Standardwert: Nicht verbunden

Benutzerdefinierte Zuweisung des Relaisausgangs, der einige Sekunden nach dem

Schaltfunktion Herunterfahren des Geréats einschaltet. Das Relais ist an eine
Schaltung mit Selbsthaltefunktion angeschlossen, die beim Anlie-
gen dieses Signals das Gerat und die Werkzeugmaschine strom-
los schaltet.
Diese Schaltung kann das Ein- und Ausschalten des Geréats an
das Ein- und Ausschalten der zu steuernden VWerkzeugmaschine
koppeln.

® Standardwert: Nicht verbunden

Licht Autostart Zuweisung des digitalen Ausgangs flr eine optische Statusanzei-
ge der NC-START-Taste. Die Beleuchtung ist aktiv, wenn im MDI-
Betrieb oder Programmlauf ein Zyklus bearbeitet wird oder wenn
im Handbetrieb der automatische Vorschub aktiviert ist.
Die Beleuchtung blinkt, wenn ein aktiver Zyklus unterbrochen
ist und durch Dricken der NC-START-Taste fortgesetzt werden
kann.

®  Standardwert: Nicht verbunden
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20.6.7 Overrides

Pfad: Einstellungen » Achsen » Allgemeine Einstellungen » Overrides
Parameter Erklarung
Eingang fiir Vorschub-Override Zuweisung des analogen Eingangs fur die Vorschubiberlagerung

gemald Pinbelegung
Standardwert: Nicht verbunden

Umax Definition der maximalen Ausgabespannung
B Einstellbereich: 0 mV ... 5000 mV
® Standardwert: 5000

Unterer Totbereich Definition des unteren Totbereichs
® Einstellbereich: 0% ... 100 %
®  Standardwert: 0.000

20.6.8 M-Funktionen hinzufiigen

Pfad: Einstellungen » Achsen P Allgemeine Einstellungen » M-Funktionen » +
Parameter Erklarung
Name Eingabe des Namens fir die neue M-Funktion

= Einstellbereich: M100 ... M120
Konfiguration siehe "M-Funktionen konfigurieren®, Seite 339

20.6.9 M-Funktionen konfigurieren

Pfad: Einstellungen » Achsen » Allgemeine Einstellungen » M-Funktionen » M100 ... M120

Parameter Erklarung

Name Eingabe des Namens fir die M-Funktion
®  Einstellbereich: M100 ... M120

Digitaler Ausgang Zuweisung des digitalen Ausgangs fur die M-Funktion gemaf3
Pinbelegung

= Standardwert: Nicht verbunden

Entfernen Entfernen der ausgewahlten M-Funktion
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20.6.10 Sondereinstellungen

340

Pfad: Einstellungen » Achsen P Allgemeine Einstellungen » Sondereinstellungen

Parameter Erklarung

Elektronische Achsklemmung bei Einstellung der elektronischen Achsklemmung bei Achsenstill-
Achsenstillstand stand

Einstellungen:
® ON: Die Achse wird bei Achsenstillstand geklemmt
® OFF: Die Achse wird bei Achsenstillstand nicht geklemmt
® Standardwert: OFF
Nur Einzelachsbewegungen mit Einstellung der moglichen Achsbewegungen mit den Verfahrtas-
Verfahrtasten ten
Einstellungen:
B ON: Nur eine einzelne Achse kann verfahren werden
B OFF: Mehrere Achsen kdnnen zeitgleich verfahren werden
®  Standardwert: OFF
Maximale Maschinengeschwin- Definition der Hochstgeschwindigkeit, mit der NC-geregelte
digkeit Achsen verfahren werden kénnen
= Einstellbereich: 100 mm/min ... 10000 mm/min
® Standardwert: 2000

o Die Maximale Maschinengeschwindigkeit kann nicht
Uberschritten werden, auch wenn fir einzelne Achsen
ein hoherer Vorschub definiert wurde.

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018



Einstellungen | Achsen

20.6.11 Achsen X, Y ...

Pfad: Einstellungen » Achsen » X, Y ...

Anwendung entsprechen.

0 Um Funktionen wie das Abarbeiten von Satzen nutzen zu kénnen,
muss die Konfiguration der Achsen den Konventionen fir die jeweilige

Weitere Informationen: "Grundlagen flr die Konfiguration der Achsen", Seite 331

Parameter

Achsname

Erklarung

Auswahl des Achsnamens, der in der Positionsvorschau darge-
stellt wird

Standardeinstellung fir die Anwendung Frasen: X, Y, Z
Standardeinstellung fir die Anwendung Drehen: Nicht definiert

0 In der Anwendung Drehen kénnen maximal die
folgenden Achsen konfiguriert werden: X, Z, Zo, C, S.

o Der Achsname S erscheint in der Auswabhl,
sobald Sie unter Achstyp die Option Spindel oder
Getriebespindel auswahlen.

Achstyp

Definition des Achstyps

Einstellungen:

Nicht definiert

Linearachse

Linearachse + NC (flr bis zu 3 Achsen maglich)
Spindel

Getriebespindel

Standardeinstellung: Linearachse

Messgerat

Konfiguration des angeschlossenen Messgerats
Weitere Informationen: "Messgerat", Seite 343

Fehlerkompensation

Konfiguration der linearen Fehlerkompensation LEC oder der
abschnittsweise linearen Fehlerkompensation SLEC

Weitere Informationen: "Lineare Fehlerkompensation (LEC)",
Seite 347

Weitere Informationen: "Abschnittsweise lineare Fehlerkompen-
sation (SLEC)", Seite 348

Ausgange

Konfiguration der Ausgange fir die NC-Funktion
Weitere Informationen: "Ausgange’, Seite 349

Eingange

Konfiguration der Eingange fir die NC-Funktion
Weitere Informationen: "Eingange", Seite 350

Software-Endschalter

Konfiguration der Software-Endschalter
Weitere Informationen: 'Software-Endschalter”, Seite 351

Hochlaufzeit
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Parameter

Erklarung

® Einstellbereich: 50 ms ... 10000 ms
®  Standardwert: 500

Kv-Faktor P

Proportionalanteil des Lagereglers wahrend dem Positionieren
® Einstellbereich: 0,3 m/(min x mm) ... 6 m/(min X mm)
®  Standardwert: 2.5

Kv-Faktor L

Proportionalanteil des Lagereglers im Stillstand
= Einstellbereich: 0,3 m/(min x mm) ... 6 m/(min X mm)
®  Standardwert: 2.5

Maximaler Positionierfehler

Eingabe des maximalen Schleppabstandsfehlers wahrend dem
Positionieren

= FEinstellbereich: 5 ym ... 1000 ym
® Standardwert: 500

Maximaler Stillstandsfehler

Eingabe der maximalen Lageabweichung im Stillstand
® FEinstellbereich: 5 ym ... 1000 pm
® Standardwert: 100

Positionierfenster

Eingabe des Skalierungsfaktors fiir die Positionierhilfe im MDI-
Betrieb (nur fir manuell bediente Linearachsen)

® Einstellbereich: 0.020 mm ... 2.000 mm
® Standardwert: 0.100
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20.6.12 Messgerat

Pfad: Einstellungen » Achsen » X, Y ... » Messgerit

Einstellungen fiir Messgerate mit Schnittstellen vom Typ EnDat 2.2

Parameter Erklarung

Messgerate-Eingang Zuordnung des Messgerate-Eingangs zur Achse des Gerats
Einstellungen:

= Nicht verbunden

= X1

= X2

= X3

= X4

= X5

= X6

Weitere Informationen: 'Gerate-Ubersicht", Seite 50
Schnittstelle Automatisch erkannter Schnittstellentyp EnDat
Typenschild Informationen zum Messgerat, die aus dem elektronischen

Typenschild ausgelesen wurden
Diagnose Ergebnisse der Messgeratediagnose
Messgeratetyp Typ des angeschlossenen Messgerats

Einstellungen:
B Langenmessgerat: Lineare Achse
B Winkelmessgerdt: Rotatorische Achse

B Winkelmess- als Langenmessgeradt: Rotatorische Achse wird
als lineare Achse angezeigt

®  Standardwert: Abhangig vom angeschlossenen Messgeréat

Mechanische Ubersetzung Flr Anzeige einer rotatorischen Achse als lineare Achse:
Verfahrweg in mm pro Umdrehung

B Einstellbereich: 0.1 mm ... 1000 mm
® Standardwert: 1.0

Referenzpunktverschiebung Konfiguration des Offsets zwischen Referenzmarke und
Nullpunkt

Weitere Informationen: "Referenzpunktverschiebung”,
Seite 347
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Einstellungen fiir Messgerate mit Schnittstellen vom Typ 1 Vgs und 11 pAgs

Parameter

Erklarung

Messgerate-Eingang

Zuordnung des Messgerate-Eingangs zur Achse des Gerats
Einstellungen:

Nicht verbunden

X1 (1 Vss)

X2 (1 Vss)

X3 (1 Vss)

X4 (1 Vss)

X5 (1 Vss)

X6 (1 Vss)

Weitere Informationen: 'Gerate-Ubersicht", Seite 50

Inkrementalsignal

Signal des angeschlossenen Messgeréats
Einstellungen:

B 1 Vss: Sinusformiges Spannungssignal
B 11 pAss: Sinusférmiges Stromsignal

®  Standardwert: 1 Vss

Messgeratetyp

Typ des angeschlossenen Messgerats
Einstellungen:

= Langenmessgerat: Lineare Achse

B Winkelmessgerdt: Rotatorische Achse

B Winkelmess- als Langenmessgerat: Rotatorische Achse wird
als lineare Achse angezeigt

® Standardwert: Abhangig vom angeschlossenen Messgeréat

Signalperiode

FUr Langenmessgerate:
Lange einer Signalperiode

= Einstellbereich: 0.001 pm ... 1000000.000 pm
®  Standardwert: 20.000

Strichzahl

Fir Winkelmessgerate und Anzeige einer rotatorischen Achse als
lineare Achse:
Anzahl der Striche

® Einstellbereich: 1 ... 1000000
= Standardwert: 1000

Mechanische Ubersetzung

FUr Anzeige einer rotatorischen Achse als lineare Achse:
Verfahrweg in mm pro Umdrehung

5 Einstellbereich: 0.1 mm ... 1000 mm
®  Standardwert: 1.0

Referenzmarken

Konfiguration der Referenzmarken

Weitere Informationen: "Referenzmarken (Messgerat)",
Seite 346

Analogfilterfrequenz

Frequenzwert des analogen Tiefpassfilters (nicht bei TTL)
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Parameter Erklarung

Einstellungen:

® 33 kHz: Unterdrlickung von Stoérfrequenzen oberhalb von
33 kHz

® 400 kHz: Unterdriickung von Stoérfrequenzen oberhalb von
400 kHz

® Standardwert: 400 kHz
Abschlusswiderstand Ersatzlast zur Vermeidung von Reflexionen

® Einstellungen: ON oder OFF
B Standardwert: ON

Fehleriiberwachung Uberwachung der Signalfehler

Einstellungen:

B Aus: Fehlerliberwachung nicht aktiv

= Amplitude: Fehleriberwachung der Signalamplitude
® Frequenz: Fehlerlberwachung der Signalfrequenz
|

Frequenz & Amplitude: Fehlerliberwachung der Signal-
amplitude und der Signalfrequenz

B Standardwert: Frequenz & Amplitude

Wird einer der Grenzwerte fir die Fehleriiberwachung
Uberschritten, erscheint eine Warnmeldung oder eine
Fehlermeldung.

Die Grenzwerte sind abhangig vom Signal des angeschlossenen
Messgerats:

m Signal 1 Vss, Einstellung Amplitude

® Warnmeldung bei Spannung < 0,45V

® Fehlermeldung bei Spannung < 0,18 V oder 2 1,34 V
B Signal 1 Vss, Einstellung Frequenz

® Fehlermeldung bei Frequenz = 400 kHz
® Signal 11 pAss, Einstellung Amplitude

® Warnmeldung bei Strom < 5,76 pA

B Fehlermeldung bei Strom < 2,32 yA oder =2 1727 pA
®  Signal 11 pAss, Einstellung Frequenz

® Fehlermeldung bei Frequenz = 150 kHz

Zahlrichtung Signalerkennung wahrend der Achsbewegung
Einstellungen:

B Positiv: Fahrrichtung entspricht der Zahlrichtung des
Messgerats

m Negativ: Fahrrichtung entspricht nicht der Zahlrichtung des
Messgerats

®  Standardwert: Positiv
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20.6.13 Referenzmarken (Messgerat)

Pfad: Einstellungen » Achsen » X, Y ... » Messgerdt » Referenzmarken

o Bei seriellen Messgeraten mit EnDat-Schnittstelle entfallt die
Referenzmarkensuche, da die Achsen automatisch referenziert werden.

Parameter Erklarung

Referenzmarke Festlegung des Referenzmarkentyps
Einstellungen:
= Keine: Keine Referenzmarke vorhanden
® Eine: Messgerat verflgt Uber eine Referenzmarke

B Codiert: Messgerat verfligt Gber abstandscodierte Refe-
renzmarken

® Standardwert: Eine

Maximale Verfahrstrecke Fir Langenmessgerate mit codierten Referenzmarken:
Maximale Verfahrstrecke zur Ermittlung der absoluten Position

® Einstellbereich: 0.1 mm ... 10000.0 mm
® Standardwert: 20.0

Grundabstand Fir Winkelmessgerate mit codierten Referenzmarken:
Maximaler Grundabstand zur Ermittlung der absoluten Position

® Einstellbereich: > 0° ... 360°
®  Standardwert: 10.0

Invertierung der Festlegung, ob die Referenzmarkenimpulse invertiert ausgewer-
Referenzmarkenimpulse tet werden

Einstellungen
®  ON: Referenzimpulse werden invertiert ausgewertet
B OFF: Referenzimpulse werden nicht invertiert ausgewertet
B Standardwert: OFF

Referenzpunktverschiebung Konfiguration des Offsets zwischen Referenzmarke und
Nullpunkt

Weitere Informationen: "Referenzpunktverschiebung",
Seite 347

346 HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018



Einstellungen | Achsen

20.6.14 Referenzpunktverschiebung

Pfad: Einstellungen » Achsen » X, Y ... » Messgerdt » Referenzmarken »
Referenzpunktverschiebung

Parameter

Erklarung

Referenzpunktverschiebung

Aktivierung der Offset-Berechnung zwischen Referenzmarke und

Nullpunkt der Maschine
B Einstellbereich: ON oder OFF
= Standardwert: OFF

Referenzpunktverschiebung

Manuelle Eingabe des Offsets (in mm oder Grad, abhdngig vom

ausgewahlten Messgeratetyp) zwischen Referenzmarke und
Nullpunkt

Standardwert: 0.00000

Aktuelle Position fiir
Referenzpunktverschiebung

Ubernehmen ibernimmt die aktuelle Position als Offset (in
mm oder Grad, abhangig vom ausgewahlten Messgeratetyp)
zwischen Referenzmarke und Nullpunkt

20.6.15 Lineare Fehlerkompensation (LEC)

Pfad: Einstellungen » Achsen » X, Y ... » Fehlerkompensation »
Lineare Fehlerkompensation (LEC)

Parameter

Erklarung

Kompensation

Mechanische Einfllisse auf die Achsen der Maschine werden
kompensiert

Einstellungen:

B ON: Kompensation ist aktiv

B OFF: Kompensation ist nicht aktiv
®  Standardwert: OFF

Wenn die Kompensation aktiv ist, kdnnen die
Solllange und die Istlange nicht bearbeitet oder
erzeugt werden.

Solllange

Eingabefeld fir Solllange in mm

Istlange
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20.6.16 Abschnittsweise lineare Fehlerkompensation (SLEC)

Pfad: Einstellungen » Achsen » X, Y ... » Fehlerkompensation »
Abschnittsweise lineare Fehlerkompensation (SLEC)

Parameter Erklarung

Kompensation Mechanische Einflisse auf die Achsen der Maschine werden
kompensiert

Einstellungen:

® ON: Kompensation ist aktiv

® OFF: Kompensation ist nicht aktiv
® Standardwert: OFF

Wenn die Kompensation aktiv ist, kann die
Stiitzpunkttabelle nicht bearbeitet oder erzeugt

werden.
Stiitzpunkttabelle Offnet die Stiitzpunkttabelle zur manuellen Bearbeitung
Stiitzpunkttabelle erzeugen Offnet das Menii zum Erzeugen einer neuen Stiitzpunkttabelle
Weitere Informationen: "Stlitzpunkttabelle erzeugen®,
Seite 348

20.6.17 Stiitzpunkttabelle erzeugen

Pfad: Einstellungen » Achsen » X, Y ... » Fehlerkompensation »
Abschnittsweise lineare Fehlerkompensation (SLEC) » Stiitzpunkttabelle erzeugen

Parameter Erklarung
Anzahl der Stiitzpunkte Anzahl der Stltzpunkte auf der mechanischen Achse der
Maschine

® Einstellbereich: 2 ... 200
B Standardwert: 2

Abstand der Stiitzpunkte Abstand der Stltzpunkte auf der mechanischen Achse der
Maschine
B Standardwert: 100.00000

Startpunkt Der Startpunkt definiert ab welcher Position die Kompensation

auf die Achse angewendet wird
= Standardwert: 0.00000

Erzeugen Erzeugt anhand der Eingaben eine neue Stiitzpunkttabelle
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20.6.18 Ausgange

Pfad: Einstellungen » Achsen » X, Y ... » Ausgange

Parameter Erklarung

Analoger Ausgang Zuweisung des analogen Ausgangs gemal’ Pinbelegung
B Standardwert: Nicht verbunden

Analoger Ausgang ist invertiert Wenn diese Funktion aktiviert ist, wird das Analogsignal am
Ausgang invertiert

m  Standardwert: Nicht aktiviert

Fmax Definition des Vorschubs, der bei Umax erreicht wird
® Einstellbereich: 100 mm/min ... 10000 mm/min
®  Standardwert: 2000

o Die Maximale Maschinengeschwindigkeit kann nicht
Uberschritten werden, auch wenn fir einzelne Achsen
ein hoherer Vorschub definiert wurde.

Weitere Informationen: "Sondereinstellungen’, Seite 340

Umax Maximale Spannung, die am Analogausgang ausgegeben wird,
um Fmax zu erreichen

® FEinstellbereich: 1000 mV ... 10000 mV
®  Standardwert: 9000
Antriebsfreigabe Zuweisung des digitalen Ausgangs fur die Antriebsfreigabe
gemald Pinbelegung
B Standardwert: Nicht verbunden
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Pfad:

Einstellungen | Achsen

Einstellungen » Achsen » X, Y ... » Eingange

Parameter

Erklarung

Digitale Bewegungsbefehle
freigeben

Verwendung der digitalen Bewegungsbefehle fir die Spindel
® Einstellungen: ON oder OFF
®  Standardwert: OFF

Eingang fiir digitalen
Bewegungsbefehl in positiver
Richtung

Zuweisung des digitalen Eingangs flr den Bewegungsbefehl in
positiver Richtung gemal Pinbelegung

Standardwert: Nicht verbunden

Eingang fiir digitalen
Bewegungsbefehl in negativer
Richtung

Zuweisung des digitalen Eingangs fur den Bewegungsbefehl in
negativer Richtung gemafd Pinbelegung

Standardwert: Nicht verbunden

Bewegungsbefehle von analogem
Eingang

Konfiguration der Bewegungsbefehle externer Eingabegerate
(z. B. Joystick) Uber den analogen Eingang

Eingang fiir analoge
Bewegungsbefehle

Zuweisung des analogen Eingangs fir die Bewegungsbefehle
gemal’ Pinbelegung

Standardwert: Nicht verbunden

Umax Maximale Spannung am Analogeingang, um Fmax zu erreichen
® Einstellbereich: 1000 mV ... 5000 mV
®  Standardwert: 5000

Fmax Definition des Vorschubs, der bei Umax erreicht wird

® Einstellbereich: 100 mm/min ... 2000 mm/min
= Standardwert: 2000

Digitale Freigabe-Eingdnge

Konfiguration der digitalen Eingange zur Freigabe

Eingang fiir Fehlersignal

Zuweisung des digitalen Eingangs fir das Freigabesignal des
Antriebsverstarkers gemaf Pinbelegung

Standardwert: Nicht verbunden

Signal ist low-aktiv

Bei aktivierter Funktion erfolgt die Freigabe der Achse bei Signal
"low" am Eingang
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20.6.20 Software-Endschalter

Pfad: Einstellungen » Achsen » X, Y ... » Software-Endschalter

Parameter Erklarung

Software-Endschalter Verwendung des Software-Endschalters
® Einstellungen: ON oder OFF
®  Standardwert: OFF
Software-Endschalter in Abstand (in mm) des Software-Endschalters in positiver Richtung

positiver Richtung vom Maschinen-Nullpunkt (inklusive Referenzpunktverschie-
bung, wenn aktiviert)

B Standardwert: 0

Software-Endschalter in Abstand (in mm) des Software-Endschalters in negativer
negativer Richtung Richtung vom Maschinen-Nullpunkt (inklusive Referenzpunkt-
verschiebung, wenn aktiviert)

= Standardwert: 0

20.6.21 Spindelachse S

o Die Schaltfunktionen sind nur fir Gerate mit der Identhnummer 1089177-
xx verflgbar.

Pfad: Einstellungen » Achsen P Spindelachse S

Parameter Erklarung
Achsname Definition des Achsnamens der in der Positionsvorschau darge-
stellt wird

Einstellungen:

® Nicht definiert
ES
Standardeinstellung: S

Achstyp Definition des Achstyps
Einstellungen:
B Nicht definiert
B Linearachse
= Spindel
= Getriebespindel
Standardeinstellung: Spindel

Ausgdnge Konfiguration der Ausgange fir die Spindel
Weitere Informationen: "Ausginge (S)", Seite 353

Eingange Konfiguration der Eingange fir die Spindel
Weitere Informationen: "Eingange (S)", Seite 354

Getriebestufen Konfiguration der Getriebestufen fir die Getriebespindel

Weitere Informationen: "Getriebestufen konfigurieren",
Seite 355
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Parameter

Erklarung

Getriebestufenauswahl durch
ein externes Signal

Auswahl der Getriebestufen der Getriebespindel durch externe
Signale

Einstellungen
B ON: Auswahl der Getriebestufen erfolgt Uber externe Signale

® OFF: Auswahl der Getriebestufen erfolgt manuell in den
Betriebsarten

= Standardwert: OFF

Hochlaufzeit fiir oberen Spindel-
Drehzahlbereich

Einstellung der erforderlichen Hochlaufzeit bis Smax erreicht ist
= Einstellbereich: 50 ms ... 10000 ms
®  Standardwert: 500

Hochlaufzeit fiir unteren
Spindel-Drehzahlbereich

Einstellung der erforderlichen Hochlaufzeit bis Smax erreicht ist
= FEinstellbereich: 50 ms ... 10000 ms
®  Standardwert: 500

Kennlinien-Knickpunkt der
Hochlaufzeiten

Einstellung der Spindeldrehzahl, die den Ubergang vom oberen
zum unteren Spindeldrehzahlbereich markiert

® Einstellbereich: 0 1/min ... 2000 1/min
®  Standardwert: 1500

Minimale Spindeldrehzahl

Einstellung der minimalen Spindeldrehzahl
® Einstellbereich: 0 1/min ... 500 1/min
B Standardwert: 50

Maximale Spindeldrehzahl fiir
gerichteten Spindel-Stopp

Einstellung der maximalen Spindeldrehzahl fir den gerichteten
Spindelstopp

B Einstellbereich: 0 1/min ... 500 1/min
®  Standardwert: 30

Maximale Spindeldrehzahl fiir
Gewindeschneiden

Einstellung der maximalen Spindeldrehzahl fir das Gewinde-
schneiden

® Einstellbereich: 100 1/min ... 2000 1/min
= Standardwert: 1000
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20.6.22 Ausgange (S)

0 Die Schaltfunktionen sind nur fir Geradte mit der Identnummer 1089177-
xx verflgbar.

Pfad: Einstellungen » Achsen » S » Ausgange

Parameter Erklarung

Analoger Ausgang Zuweisung des analogen Ausgangs gemal’ Pinbelegung
B Standardwert: Nicht verbunden

Analoger Ausgang ist invertiert Wenn diese Funktion aktiviert ist, wird das Analogsignal am
Ausgang invertiert

m  Standardwert: Nicht aktiviert

Smax Definition der Spindeldrehzahl, die bei Umax erreicht wird
B Einstellbereich: 100 1/min ... 10000 1/min
®  Standardwert: 2000

o Die Maximale Maschinengeschwindigkeit kann nicht
Uberschritten werden, auch wenn fir einzelne Achsen
ein hoherer Vorschub definiert wurde.

Weitere Informationen: "Sondereinstellungen’, Seite 340

Umax Maximale Spannung, die am Analogausgang ausgegeben wird,
um Smax zu erreichen

B FEinstellbereich: 1000 mV ... 10000 mV
®  Standardwert: 9000
Spindelfreigabe Rechtslauf Zuweisung des digitalen Ausgangs flr die Spindelfreigabe
Rechtslauf gemaRk Pinbelegung
B Standardwert: Nicht verbunden

Spindelfreigabe Linkslauf Zuweisung des digitalen Ausgangs fur die Spindelfreigabe Links-
lauf gemal} Pinbelegung

® Standardwert: Nicht verbunden
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20.6.23 Einginge (S)

Einstellungen | Achsen

xx verflgbar.

o Die Schaltfunktionen sind nur fir Geradte mit der Identnummer 1089177-

Pfad: Einstellungen » Achsen » S » Eingdnge

Parameter

Digitale Bewegungsbefehle
freigeben

Erklarung

Verwendung der digitalen Bewegungsbefehle
® Einstellungen: ON oder OFF
= Standardwert: OFF

Spindel-Start

Zuweisung des digitalen Eingangs fir den Start der Spindel
gemald Pinbelegung

®  Standardwert: Nicht verbunden

Spindel-Stopp

Zuweisung des digitalen Eingangs fir den Stopp der Spindel
gemald Pinbelegung

®  Standardwert: Nicht verbunden

Digitale Freigabe-Eingange

Konfiguration der digitalen Eingange flr die Freigabe der Spindel

Spindelbereitschaft Zuweisung eines digitalen Eingangs; zeigt an, dass sich die
Spindel in einem fehlerfreien Zustand befindet
B Standardwert: Nicht verbunden

Spindelunterbrechung Zuweisung eines digitalen Eingangs; schaltet im aktiven Zustand

den konfigurierten analogen Ausgang der Spindel sofort strom-
los. Eine Spindelbewegung wird ohne Rampe gestoppt, ggf.
automatisch verfahrende Achsen gestoppt und das Aktivieren
der Spindel wird verhindert.

0 Flr das sofortige Stoppen der Spindel ist der
Maschinenhersteller verantwortlich.

= Standardwert: Nicht verbunden

Spindelschutzvorrichtung

Zuweisung eines digitalen Eingangs; zeigt an, ob eine vorhan-
dene Spindelschutzvorrichtung gedffnet oder geschlossen ist.
Dieses Signal beeinflusst Fehlermeldungen und Programmlauf.

0 Fir das sofortige Stillsetzen der Spindel bei
geodffnetem Spindelschutz ist der Maschinenhersteller
verantwortlich.

= Standardwert: Nicht verbunden

Pinolenendlage +

Zuweisung eines digitalen Eingangs flr den oberen Endschal-
ter der Pinole. Eingang wird zum Reversieren der Spindel beim
Gewindeschneiden verwendet.

= Standardwert: Nicht verbunden

Pinolenendlage -

Zuweisung eines digitalen Eingangs flr den unteren Endschal-
ter der Pinole. Eingang wird zum Reversieren der Spindel beim
Gewindeschneiden verwendet.

= Standardwert: Nicht verbunden

354
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20.6.24

20.6.25

Parameter

Erklarung

Spindelposition

Getriebestufen hinzufiigen

Zuweisung eines digitalen Eingangs; Signal positioniert bei
niedriger Drehzahl die Spindel beim Stoppen in einer gewlnsch-
ten Position

®  Standardwert: Nicht verbunden

Pfad: Einstellungen » Achsen » S » Getriebestufen » +
Parameter Erklarung
+ Hinzuflgen einer neuen Getriebestufe mit Default-Name

Getriebestufen konfigurieren

Weitere Informationen: "Getriebestufen konfigurieren”,
Seite 35b

Pfad: Einstellungen » Achsen » S » Getriebestufen
Parameter Erklarung
Name Eingabe des Namens fiir die Getriebestufe

® Standardwert: Stage [n]

Getriebestufe aktiv

Zuweisung des digitalen Eingangs zur Auswahl der Getriebestufe
Uber ein externes Signal

= Standardwert: Nicht verbunden

Smax

Definition der Spindeldrehzahl, die bei Umax erreicht wird
® Einstellbereich: 100 1/min ... 10000 1/min
® Standardwert: 2000

Hochlaufzeit fiir oberen Spindel-
Drehzahlbereich

Einstellung der erforderlichen Hochlaufzeit bis Smax erreicht ist
= FEinstellbereich: 50 ms ... 10000 ms
®  Standardwert: 500

Hochlaufzeit fiir unteren
Spindel-Drehzahlbereich

Einstellung der erforderlichen Hochlaufzeit bis Smax erreicht ist
= Einstellbereich: 50 ms ... 10000 ms
® Standardwert: 500

Kennlinien-Knickpunkt der
Hochlaufzeiten

Einstellung der Spindeldrehzahl, die den Ubergang vom oberen
zum unteren Spindeldrehzahlbereich markiert

® Einstellbereich: 0 1/min ... 2000 1/min
®  Standardwert: 1500

Minimale Spindeldrehzahl

Einstellung der minimalen Spindeldrehzahl
® Einstellbereich: 0 1/min ... 500 1/min
B Standardwert: 50

Entfernen

HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018

Entfernen der ausgewaéhlten Getriebestufe

355




20.7

20.71
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Service
Dieses Kapitel beschreibt Einstellungen zur Gerate-Konfiguration, zur Wartung der

Firmware und zur Freischaltung von Software-Optionen.

Firmware-Informationen

Pfad: Einstellungen » Service » Firmware-Informationen

Fir Service und Wartung werden die folgenden Informationen zu den einzelnen
Software-Modulen angezeigt.

Parameter Erklarung

Core version Versionsnummer des Microkernels

Microblaze bootloader version Versionsnummer des Microblaze Startprogramms

Microblaze firmware version Versionsnummer der Microblaze Firmware

Extension PCB bootloader Versionsnummer des Startprogramms (Erweiterungsplatine)

version

Extension PCB firmware version  Versionsnummer der Firmware (Erweiterungsplatine)

Boot ID

Identifikationsnummer des Startvorgangs

HW Revision

Revisionsnummer der Hardware

C Library Version

Versionsnummer der C-Bibliothek

Compiler Version

Versionsnummer des Compilers

Touchscreen Controller version

Versionsnummer des Touchscreen-Controllers

Number of unit starts

Anzahl der Einschaltvorgange des Gerats

Qt build system

Versionsnummer der Qt-Kompilierungs-Software

Qt runtime libraries

Versionsnummer der Qt-Laufzeit-Bibliotheken

Kernel

Versionsnummer des Linux-Kernels

Login status

Informationen zum angemeldeten Benutzer

Systeminterface

Versionsnummer des Moduls Systemoberflache

BackendInterface

Versionsnummer des Moduls Schnittstellenoberflache

Guilnterface

Versionsnummer des Moduls Benutzeroberflache

TextDataBank

Versionsnummer des Moduls Textdatenbank

Optical edge detection

Versionsnummer des Moduls optische Kantenerkennung

Networkinterface

Versionsnummer des Moduls Netzwerkschnittstelle

OSInterface

Versionsnummer des Moduls Betriebssystemschnittstelle

Printerinterface

Versionsnummer des Moduls Druckerschnittstelle

system.xml

Versionsnummer der Systemparameter

axes.xml

Versionsnummer der Achsenparameter

encoders.xml

Versionsnummer der Messgerateparameter

ncParam.xml Versionsnummer der NC-Parameter
spindle.xml Versionsnummer der Spindelachsenparameter
io.xml Versionsnummer der Parameter fir Ein- und Ausgénge
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Parameter Erklarung

mFunctions.xml Versionsnummer der Parameter fir M-Funktionen

peripherals.xml Versionsnummer der Parameter flr Peripherien

slec.xml Versionsnummer der Parameter der abschnittsweise linearen
Fehlerkompensation SLEC

lec.xml Versionsnummer der Parameter der linearen Fehlerkompensation
LEC

microBlazePVRegister.xml Versionsnummer des "Processor Version Register' von MicroBla-
ze

info.xml Versionsnummer der Informationsparameter

audio.xml Versionsnummer der Audioparameter

network.xml Versionsnummer der Netzwerkparameter

os.xml Versionsnummer der Betriebssystemparameter

runtime.xml Versionsnummer der Laufzeitparameter

serialPort.xml Versionsnummer der Parameter der seriellen Schnittstelle

users.xml Versionsnummer der Benutzerparameter

Gl Patch Level Patch-Stand des Golden Image (Gl)

20.7.2 Sichern und wiederherstellen

Pfad: Einstellungen » Service » Sichern und wiederherstellen

Die Einstellungen oder Anwenderdateien des Gerats konnen als Datei gesichert
werden, damit sie nach einem Zurlcksetzen auf die Werkseinstellungen oder flr
die Installation auf mehreren Geréaten verfligbar sind.

Parameter Erklarung

Einstellungen wiederherstellen Wiederherstellen der gesicherten Einstellungen
Weitere Informationen: "Einstellungen wiederherstellen”,

Seite 374
Einstellungen sichern Sichern der Einstellungen des Gerats
Weitere Informationen: "Einstellungen sichern’, Seite 144
Anwenderdateien wiederher- Wiederherstellen der Anwenderdateien des Gerats
stellen Weitere Informationen: "Anwenderdateien wiederherstellen",
Seite 375
Anwenderdateien sichern Sichern der Anwenderdateien des Gerats

Weitere Informationen: "Anwenderdateien sichern”, Seite 145
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20.74

358
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Firmware-Update

Pfad: Einstellungen » Service » Firmware-Update

Die Firmware ist das Betriebssystem des Geréts. Sie kdnnen neue Versionen
der Firmware Uber den USB-Anschluss des Geréats oder die Netzwerkverbindung
importieren.

@ Vor dem Firmware-Update mUssen Sie die Release-Notes zur jeweiligen
Firmware-Version und die darin enthaltenen Informationen beztglich der
Abwartskompatibilitat beachten.

o Wenn die Firmware des Gerats aktualisiert wird, missen zur Sicherheit
die aktuellen Einstellungen gesichert werden.

Weitere Informationen: "Firmware aktualisieren”, Seite 372

Zuriicksetzen

Pfad: Einstellungen » Service » Zuriicksetzen

Sie kénnen die Einstellungen des Geréats bei Bedarf auf die Werkseinstellungen
oder den Auslieferungszustand zuriicksetzen. Software-Optionen werden
deaktiviert und missen mit dem vorhandenen Lizenzschliissel anschliefsend neu
aktiviert werden.

Parameter Erklarung

Alle Einstellungen zuriicksetzen  Zurlicksetzen der Einstellungen auf die Werkseinstellungen
Weitere Informationen: "Alle Einstellungen zurlicksetzen",

Seite 376
Auf Auslieferungszustand ZurUcksetzen der Einstellungen auf die Werkseinstellungen und
zuriicksetzen Léschen der Anwenderdateien aus dem Speicherbereich des
Gerats

Weitere Informationen: "Auf Auslieferungszustand zurlickset-
zen", Seite 376
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20.75 OEM-Bereich

Pfad: Einstellungen » Service » OEM-Bereich

Parameter Erklarung

Dokumentation Hinzuflgen von OEM-Dokumentation, z. B. Servicehinweise
Weitere Informationen: "Dokumentation hinzufligen", Seite 129

Startbildschirm Anpassen des Startbildschirms, z. B. mit eigenem Firmenlogo
Weitere Informationen: "Startbildschirm hinzufligen®, Seite 130

OEM-Leiste Anpassen der OEM-Leiste mit spezifischen Funktionen
Weitere Informationen: "OEM-Leiste", Seite 359

Einstellungen Anpassen des Anwendungsmodus, der Override-Anzeige, des
Tastaturdesigns und der Programmausfihrung.

Verwaltung von Texten und Meldungen.
Weitere Informationen: "Einstellungen (OEM-Bereich)",
Seite 364

Sichern und wiederherstellen Sichern und Wiederherstellen von Einstellungen des OEM-
Bereichs

Fernzugriff fiir Bildschirmfotos Zulassen einer Netzwerkverbindung mit dem Programm Screen-
shotClient, damit ScreenshotClient von einem Computer aus
Bildschirmfotos vom Gerat aufnehmen kann

Einstellungen:

B ON: Fernzugriff ist moglich

B OFF: Fernzugriff ist nicht mdglich
B Standardwert: OFF

o Beim Herunterfahren des Geréts wird der Fernzugriff
fiir Bildschirmfotos automatisch deaktiviert.

20.7.6 OEM-Leiste

Pfad: Einstellungen » Service » OEM-Bereich » OEM-Leiste

Parameter Erklarung

Leiste anzeigen Anzeige der OEM-Leiste
Einstellungen:

® ON: OEM-Leiste wird in der Oberflache der entsprechenden
Betriebsarten angezeigt

® OFF: OEM-Leiste wird nicht angezeigt
Standardwert: OFF

Leisteneintrage Konfiguration der Leisteneintrage in der OEM-Leiste

Weitere Informationen: "OEM-Leisteneintrage hinzuflgen”,
Seite 360
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360

OEM-Leisteneintrage hinzufiigen

Einstellungen | Service

Pfad: Einstellungen » Service » OEM-Bereich » OEM-Leiste » Leisteneintrage » +

Parameter Erklarung

Beschreibung Beschreibung des Leisteneintrags in der OEM-Leiste

Typ Auswahl des neuen Leisteneintrags in der OEM-Leiste
Einstellungen:

Leer

Logo
Spindeldrehzahl
M-Funktion
Sonderfunktionen
Dokument

Standardwert: Leer

Parameter Die verfligbaren Parameter sind abhangig vom Typ des ausge-
wahlten Leisteneintrags:

Logo:
Weitere Informationen:
Seite 361

Spindeldrehzahl:
Weitere Informationen:
drehzahl", Seite 361

M-Funktionen:

Weitere Informationen:
Seite 362
Sonderfunktionen:

Weitere Informationen:
funktionen", Seite 363

Dokument:
Weitere Informationen:
Seite 364

"OEM-Leisteneintrag Logo",

"OEM-Leisteneintrag Spindel-

"OEM-Leisteneintrag M-Funktion",

"OEM-Leisteneintrag Sonder-

"OEM-Leisteneintrag Dokument",

Leisteneintrag entfernen Entfernen des Leisteneintrags aus der OEM-Leiste
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20.7.8 OEM-Leisteneintrag Logo

Pfad: Einstellungen » Service » OEM-Bereich » OEM-Leiste » Leisteneintrage » Logo

Parameter Erklarung

Beschreibung Beschreibung des Leisteneintrags in der OEM-Leiste

Typ Logo

Logo auswahlen Gewlinschtes Bild fir die Darstellung auswéhlen

Verkniipfung zur Dokumentation Verwendung des Logos zum Aufruf einer verlinkten Dokumenta-
tion
Einstellungen:
= Keine

® Betriebsanleitung
= OEM-Servicehinweise
Standardwert: Keine

Bilddatei hochladen Kopieren einer ausgewahlten Bilddatei in den Speicherort /Oem/
Images

® Dateityp: PNG, JPG, PPM, BMP oder SVG
® Bildgrofie: max. 140 x 70 px

Leisteneintrag entfernen Entfernen des Leisteneintrags aus der OEM-Leiste

20.79 OEM-Leisteneintrag Spindeldrehzahl

Pfad: Einstellungen » Service » OEM-Bereich » OEM-Leiste » Leisteneintrage »

Spindeldrehzahl
Parameter Erklarung
Beschreibung Beschreibung des Leisteneintrags in der OEM-Leiste
Typ Spindeldrehzahl
Spindel S
Spindeldrehzahl Einstellen der Spindeldrehzahl
m  Einstellbereich: abhangig von der Konfiguration der Spin-
delachse S
B Standardwert: O
Leisteneintrag entfernen Entfernen des Leisteneintrags aus der OEM-Leiste
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20.7.10 OEM-Leisteneintrag M-Funktion

362

Pfad: Einstellungen » Service » OEM-Bereich » OEM-Leiste » Leisteneintrage »

M-Funktion
Parameter Erklarung
Beschreibung Beschreibung des Leisteneintrags in der OEM-Leiste

Typ

M-Funktion

Nummer der M-Funktion

Auswahl der gewtiinschten M-Funktion
Einstellbereiche

= 100.T ... 120.T (TOGGLE: schaltet bei Betatigung zwischen
den Zustanden um)

= 100.P ... 120.P (PULSE: Lange kann Uber Pulsdauer
eingestellt werden)

®m Standardwert: Leer

Pulsdauer Lange des high-aktiven Impuls auswaéhlen
Einstellbereich
® 8ms ... 1500 ms
® Standardwert: 500 ms

Neustart Neustart der Pulsdauer

B Einstellungen: ON oder OFF
B Standardwert: OFF

Bild fiir aktive Funktion
auswahlen

Gewlinschtes Bild fur die Darstellung der aktiven Funktion
auswahlen

Bild fiir inaktive Funktion
auswahlen

Gewilnschtes Bild fur die Darstellung der inaktiven Funktion
auswahlen

Bilddatei hochladen

Kopieren einer ausgewahlten Bilddatei in den Speicherort /Oem/
Images

m Dateityp: PNG, JPG, PPM, BMP oder SVG
® Bildgrofie: max. 100 x 70 px

Leisteneintrag entfernen

Entfernen des Leisteneintrags aus der OEM-Leiste
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20.7.11 OEM-Leisteneintrag Sonderfunktionen

Pfad: Einstellungen » Service » OEM-Bereich » OEM-Leiste » Leisteneintrage »

Sonderfunktionen
Parameter Erklarung
Beschreibung Beschreibung des Leisteneintrags in der OEM-Leiste
Typ Sonderfunktionen
Funktion Auswahl der gewlinschten Sonderfunktion
Einstellungen:
= Gewindeschneiden
® Spindeldrehrichtung
® Kiihlmittel
® Kiihlmittel bei Spindelbetrieb
® Achsen klemmen
B Werkzeugachse nullen
Standardwert: Gewindeschneiden
Spindel Nur bei Funktion Spindeldrehrichtung:
S
Bild fiir Spindeldrehrichtung im Nur bei Funktion Spindeldrehrichtung:
Uhrzeigersinn auswahlen Gewdinschtes Bild fiir die Spindeldrehrichtung im Uhrzeigersinn
auswahlen
Bild fiir Spindeldrehrichtung Nur bei Funktion Spindeldrehrichtung:
entgegen dem Uhrzeigersinn Gewdlinschtes Bild fiir die Spindeldrehrichtung entgegen dem
auswahlen Uhrzeigersinn auswahlen
Bild fiir aktive Funktion Gewdlnschtes Bild fur die Darstellung der aktiven Funktion
auswahlen auswahlen
Bild fiir inaktive Funktion Gewdlnschtes Bild fur die Darstellung der inaktiven Funktion
auswahlen auswahlen
Bilddatei hochladen Kopieren einer ausgewahlten Bilddatei in den Speicherort /Oem/
Images
= Dateityp: PNG, JPG, PPM, BMP oder SVG
® BildgrofRe: max. 100 x 70 px
Leisteneintrag entfernen Entfernen des Leisteneintrags aus der OEM-Leiste
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20.7.12 OEM-Leisteneintrag Dokument

20.713

364

Pfad: Einstellungen » Service » OEM-Bereich » OEM-Leiste » Leisteneintrage » Dokument

Parameter Erklarung
Beschreibung Beschreibung des Leisteneintrags in der OEM-Leiste
Typ Dokument

Dokument auswahlen

GewdUlnschtes Dokument auswahlen

Bild fiir Anzeige auswahlen

Gewlinschtes Bild fur die Darstellung der Funktion auswahlen

Bilddatei hochladen

Kopieren einer ausgewahlten Bilddatei in den Speicherort /Oem/
Images

Leisteneintrag entfernen

Einstellungen (OEM-Bereich)

Entfernen des Leisteneintrags aus der OEM-Leiste

Pfad: Einstellungen » Service » OEM-Bereich » Einstellungen

Parameter

Erklarung

Anwendung

Art des Anwendungsmodus, eine Anderung wird erst nach
einem Neustart aktiv

Einstellungen:

® Frasen

= Drehen
Standardwert: Frasen

Override-Anzeige

Art der Override-Anzeige in den Betriebsarten Handbetrieb und
MDI

Einstellungen:

® Prozent: Override wird in Prozent vom eingestellten
maximalen Vorschub angezeigt

B Wert: Override wird in mm/min angezeigt
Standardwert: Prozent

Tastaturdesign

Auswahl des Tastaturdesigns

Einstellungen:

® Standard: Bestatigung der Eingabe mit (Return)
® TNC: Bestatigung der Eingabe mit (Enter)
Standardwert: Standard

Programmausfiihrung

Anpassen der Programmausfihrung
Weitere Informationen: "Programmausfihrung’, Seite 365

Textdatenbank

Textdatenbank mit Meldungstexten, die fir OEM-spezifische
Meldungen verwendet werden

Weitere Informationen: "Textdatenbank", Seite 365

Meldungen

Definieren von OEM-spezifischen Meldungen
Weitere Informationen: "Meldungen’, Seite 366
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20.7.14 Programmausfithrung

Pfad: Einstellungen » Service » OEM-Bereich » Einstellungen » Programmausfiihrung
Parameter Erklarung

Automatisches Weiterschalten Automatisches Weiterschalten bei der Abarbeitung von

bei Erreichen der oberen Lochmustern erfolgt immer dann, wenn der obere Pinolen-
Pinolenendlage Endschalter erreicht wird

B Einstellungen: ON oder OFF
® Standardwert: OFF

M-Funktionen Konfiguration siehe "M-Funktionen konfigurieren®, Seite 367

20.7.15 Textdatenbank

Pfad: Einstellungen » Service » OEM-Bereich » Einstellungen » Textdatenbank

Das Gerét bietet die Moglichkeit, eine eigene Textdatenbank zu importieren.
Mithilfe des Parameters Meldungen kénnen Sie verschiedene Meldungen
einblenden lassen.

Parameter Erklarung
Textdatenbank auswahlen Auswahl einer im Geréat abgelegten Textdatenbank vom Dateityp
"*_Xmlll

Weitere Informationen: "Textdatenbank erstellen”, Seite 138

Textdatenbank abwahlen Abwahl der aktuell ausgewahlten Textdatenbank
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20.7.16 Meldungen

Pfad: Einstellungen » Service » OEM-Bereich » Einstellungen » Meldungen

Parameter Erklarung
Name Beschreibung der Meldung
Text ID Auswahl der anzuzeigenden Meldung. Sie konnen eine Text

ID eingeben und damit einen vorhandenen Meldungstext aus
Ihrer Textdatenbank wéahlen. Alternativ kdnnen Sie einen neuen
Meldungstext direkt eingeben

Wenn Sie die Benutzersprache des Geréts wechseln,
werden die Ubersetzungen der Meldungstexte aus
der Textdatenbank genutzt. Direkt eingegebene
Meldungstexte werden nicht Ubersetzt angezeigt.

Weitere Informationen: "Textdatenbank", Seite 365

Meldungstyp Auswahl des gewlnschten Meldungstyps
Einstellungen:

® Standard: Die Meldung wird angezeigt, solange der Eingang
aktiv ist

B Quittierung durch Benutzer: Die Meldung wird angezeigt,
bis der Benutzer die Meldung quittiert

®  Standardwert: Standard

Eingang Zuweisung des digitalen Eingangs gemald Pinbelegung, um die
Meldung einzublenden

® Standardwert: Nicht verbunden

Eintrag entfernen Entfernen des Meldungseintrags
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20.7.17 M-Funktionen konfigurieren

Pfad: Einstellungen » Service » OEM-Bereich » Einstellungen » Programmausfiihrung »
M-Funktionen

Parameter Erklarung

Nummer der M-Funktion Eingabe der Nummer der neuen M-Funktion
B FEinstellbereich: M2.0 ... M120.0 (0: der zur M-Funktion
zugewiesene Ausgang wird inaktiv geschaltet)
B Einstellbereich: M2.1 ... M120.1 (1: der zur M-Funktion
zugewiesene Ausgang wird aktiv geschaltet)

B Einstellbereich: M2.2 ... M120.2 (2: der zur M-Funktion
zugewiesene Ausgang gibt einen high-aktiven Impuls von

8 ms aus)
Bild fiir Dialog wahrend des Gewllnschtes Bild fir die Darstellung wahrend des Programm-
Programmlaufs auswahlen laufs auswahlen
Bilddatei hochladen Kopieren einer ausgewahlten Bilddatei in den Speicherort /Oem/
Images

® Dateityp: PNG, JPG, PPM, BMP oder SVG
® BildgroRe: max. 100 x 70 px

Eintrag entfernen Entfernen des Eintrags

20.7.18 Dokumentation

Pfad: Einstellungen » Service » Dokumentation

Das Gerét bietet die Maglichkeit, die zugehorige Betriebsanleitung in einer
gewlinschten Sprache hochzuladen. Die Betriebsanleitung kann vom mitgelieferten
USB-Massenspeicher auf das Gerat kopiert werden.

Die aktuellste Version kann im Downloadbereich von www.heidenhain.de
heruntergeladen werden.

Parameter Erklarung

Betriebsanleitung hinzufiigen Einfligen der Betriebsanleitung in einer gewlinschten Sprache
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Einstellungen | Service

20.7.19 Software-Optionen

Pfad: Einstellungen » Service » Software-Optionen

0 Software-Optionen missen am Gerét Gber einen Lizenzschllssel
freigeschaltet werden. Zugehoérige Hardware-Komponenten kénnen erst
nach Freischaltung der jeweiligen Software-Option verwendet werden.

Weitere Informationen: "Software-Optionen aktivieren’, Seite 111

Parameter Erklarung

Uberblick Ubersicht tiber alle Software-Optionen, die auf dem Gerat
aktiviert sind

Optionen anfordern Erzeugen eines Lizenzschllsselantrags zur Anfrage bei einer
HEIDENHAIN-Serviceniederlassung

Weitere Informationen: "Lizenzschllssel anfordern®’, Seite 111

Testoptionen anfordern Erzeugen eines Lizenzschllsselantrags zur Anfrage bei einer
HEIDENHAIN-Serviceniederlassung

Weitere Informationen: "Lizenzschllssel anfordern®’, Seite 111

Optionen aktivieren Aktivierung der Software-Optionen mit Hilfe des Lizenzschllissels
oder der Lizenzdatei

Weitere Informationen: "LizenzschlUssel freischalten”, Seite 112

Testoptionen zuriicksetzen Zuricksetzen der Testoptionen durch Eingabe eines Lizenz-
schlissels

20.7.20 Sichern und wiederherstellen (OEM-Bereich)

Pfad: Einstellungen » Service » OEM-Bereich » Sichern und wiederherstellen

Parameter Erklarung

OEM-spezifische Verzeichnisse Sichern der Einstellungen des OEM-Bereichs als ZIP-Datei

und Dateien sichern Weitere Informationen: "OEM-spezifische Verzeichnisse und
Dateien sichern", Seite 141

OEM-spezifische Verzeichnisse Wiederherstellen der Einstellungen des OEM-Bereichs aus ZIP-

und Dateien wiederherstellen Datei

Weitere Informationen: " OEM-spezifische Ordner und Dateien
wiederherstellen’, Seite 141
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211 Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt die allgemeinen Wartungsarbeiten am Gerat.

o Die nachfolgenden Schritte dirfen nur von Fachpersonal durchgefihrt
werden.

Weitere Informationen: "Qualifikation des Personals”, Seite 31

@ Dieses Kapitel enthalt nur die Beschreibung der Wartungsarbeiten am
Gerat. Anfallende Wartungsarbeiten an Peripheriegerdten werden in
diesem Kapitel nicht beschrieben.

Weitere Informationen: Herstellerdokumentation der betreffenden
Peripheriegerate

21.2 Reinigung

HINWEIS

Reinigung mit scharfkantigen oder aggressiven Reinigungsmitteln
Das Gerat wird durch falsche Reinigung beschadigt.

» Keine scheuernden oder aggressiven Reinigungsmittel oder Loésungsmittel
verwenden

» Hartnackige Verschmutzungen nicht mit scharfkantigen Gegenstanden
entfernen

Gehause reinigen

> AuRenflachen mit einem mit Wasser und einem milden Reinigungsmittel
befeuchteten Tuch reinigen

Bildschirm reinigen

Um den Bildschirm zu reinigen, sollten Sie den Reinigungsmodus aktivieren. Dabei
wechselt das Gerat in einen inaktiven Zustand, ohne die Stromversorgung zu
unterbrechen. In diesem Zustand wird der Bildschirm abgeschaltet.

| » Um den Reinigungsmodus zu aktivieren, im Hauptmenu auf
Q Ausschalten tippen

Auf Reinigungsmodus tippen

Der Bildschirm schaltet ab

» Bildschirm mit einem fusselfreien Tuch und handelsUiblichem
Glasreiniger reinigen

» Um den Reinigungsmodus zu deaktivieren, auf eine beliebige
Stelle des Touchscreens tippen

> Am unteren Rand erscheint ein Pfeil
Pfeil nach oben ziehen

> Der Bildschirm schaltet ein und die zuletzt angezeigte
Benutzeroberflache wird eingeblendet

=

v
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21.3 Wartungsplan

Das Gerét arbeitet weitgehend wartungsfrei.

HINWEIS

Betrieb defekter Gerate
Der Betrieb defekter Gerate kann zu schweren Folgeschaden fihren.

» Gerat bei Beschadigung nicht reparieren und nicht mehr betreiben

» Defekte Gerate sofort austauschen oder eine HEIDENHAIN-
Serviceniederlassung kontaktieren

o Die nachfolgenden Schritte dirfen nur von einer Elektrofachkraft
durchgefihrt werden.

Weitere Informationen: "Qualifikation des Personals”, Seite 31

Wartungsschritt Intervall Fehlerbehebung

» Alle Kennzeichnungen, jahrlich » HEIDENHAIN-
Beschriftungen und Serviceniederlassung
Symbole auf dem Geréat kontaktieren
auf Lesbarkeit prifen

> Elektrische jahrlich > Fehlerhafte Leitungen
Verbindungen auf austauschen. Bei
Beschadigungen und Bedarf HEIDENHAIN-
Funktion prifen Serviceniederlassung

kontaktieren

> Netzkabel auf jahrlich » Netzkabel entsprechend der
fehlerhafte Isolation Spezifikation ersetzen
oder Schwachstellen
prifen

214 Wiederaufnahme des Betriebs

Bei der Wiederaufnahme des Betriebs, z. B. bei der Reinstallation im Anschluss
an eine Reparatur oder nach Wiedermontage, sind am Gerét die gleichen
Mafinahmen und Personalanforderungen erforderlich wie bei der Montage und
Installation.

Weitere Informationen: "Montage", Seite 41

Weitere Informationen: "Installation”, Seite 47

Der Betreiber muss beim AnschlieRen der Peripheriegerate (z. B. Messgerate) flr
die sichere Wiederaufnahme des Betriebs sorgen und autorisiertes Personal mit
entsprechender Qualifikation einsetzen.

Weitere Informationen: 'Betreiberpflichten”, Seite 32
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21,5 Firmware aktualisieren

Die Firmware ist das Betriebssystem des Geréats. Sie kdnnen neue Versionen
der Firmware Uber den USB-Anschluss des Gerats oder die Netzwerkverbindung
importieren.

@ Vor dem Firmware-Update mUssen Sie die Release-Notes zur jeweiligen
Firmware-Version und die darin enthaltenen Informationen bezUglich der
Abwartskompatibilitat beachten.

0 Wenn die Firmware des Gerats aktualisiert wird, missen zur Sicherheit
die aktuellen Einstellungen gesichert werden.

Voraussetzung
B Die neue Firmware liegt als *.dro-Datei vor

= Fir ein Firmware-Update Uber die USB-Schnittstelle muss die aktuelle Firmware
auf einem USB-Massenspeicher (FAT32-Format) abgelegt sein

B Fir ein Firmware-Update Uber die Netzwerkschnittstelle muss die aktuelle
Firmware in einem Ordner im Netzwerklaufwerk zur Verfligung stehen

Firmware-Update starten

v

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
Auf Service tippen

Nacheinander 6ffnen:

® Firmware-Update

= Weiter

> Die Service-Anwendung wird gestartet

v
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Firmware-Update durchfiihren

Ein Firmware-Update kann von einem USB-Massenspeicher (FAT32-Format) oder
Uber ein Netzlaufwerk erfolgen.

> Auf Firmware-Update tippen

> Auf Auswahlen tippen

» Ggf. USB-Massenspeicher in eine USB-Schnittstelle am Gerat
einstecken

» Zum Ordner navigieren, der die neue Firmware enthalt

Wenn Sie sich bei der Auswahl des Ordners vertippt
haben, kénnen Sie zum Ursprungsordner zurlick
navigieren.

» Auf den Dateinamen Uber der Liste tippen

Firmware auswahlen

Um die Auswahl zu bestéatigen, auf Auswahlen tippen
Die Firmware-Versionsinformationen werden angezeigt
Um den Dialog zu schliefsen, auf OK tippen

vV yYyy

Das Firmware-Update kann nach dem Start der
Datenubertragung nicht mehr abgebrochen werden.

Um das Update zu starten, auf Start tippen

Der Bildschirm zeigt den Fortschritt des Updates an

Um das erfolgreiche Update zu bestatigen, auf OK tippen

Um die Service-Anwendung zu beenden, auf AbschlieBen

tippen

Die Service-Anwendung wird beendet

Die Hauptanwendung wird gestartet

> Wenn die automatische Benutzeranmeldung aktiviert ist,
erscheint die Benutzeroberflache im Menl Handbetrieb

> Wenn die automatische Benutzeranmeldung nicht aktiviert

ist, erscheint die Benutzeranmeldung

vV vV y

vV VvV

USB-Massenspeicher sicher entfernen

» Im Hauptmeni auf Dateiverwaltung tippen
> Zur Liste der Speicherorte navigieren
Auf Sicher entfernen tippen

Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.
erscheint

» USB-Massenspeicher abziehen

ﬁ

v

A

\4
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21.6  Einstellungen wiederherstellen

Gesicherte Einstellungen kénnen wieder in das Gerat geladen werden. Die aktuelle
Konfiguration des Geréats wird dabei ersetzt.

o Software-Optionen, die bei der Sicherung der Einstellungen aktiviert
waren, mUssen vor dem Wiederherstellen der Einstellungen auf dem
Gerat aktiviert werden.

Die Wiederherstellung kann in den folgenden Fallen erforderlich sein:

® Bei der Inbetriebnahme werden die Einstellungen auf einem Gerét eingestellt
und auf alle identischen Geréate Ubertragen
Weitere Informationen: "Einzelschritte zur Inbetriebnahme”, Seite 109

= Nach dem Zurlcksetzen werden die Einstellungen wieder auf das Gerat kopiert
Weitere Informationen: "Alle Einstellungen zurlicksetzen", Seite 376

» |Im Hauptmeni auf Einstellungen tippen
» Nacheinander aufrufen:

= Service
B Sichern und wiederherstellen
B Einstellungen wiederherstellen
» Auf Vollstandige Wiederherstellung tippen

> Ggf. USB-Massenspeicher (FAT32-Format) in eine USB-
Schnittstelle am Geréat einstecken

» Zum Ordner navigieren, der die Sicherungsdatei enthalt

» Sicherungsdatei auswahlen

> Auf Auswahlen tippen

» Die erfolgreiche Ubertragung mit OK bestatigen

> Das System wird heruntergefahren

» Um das Geréat mit den Ubertragenen Konfigurationsdaten neu

zu starten, Gerat ausschalten und wieder einschalten

USB-Massenspeicher sicher entfernen

£ > Im HauptmenU auf Dateiverwaltung tippen

] > Zur Liste der Speicherorte navigieren

A » Auf Sicher entfernen tippen

- > Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.

erscheint
» USB-Massenspeicher abziehen
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21.7

Anwenderdateien wiederherstellen

Gesicherte Anwenderdateien des Gerats kénnen wieder in das Gerat geladen
werden. Bestehende Anwenderdateien werden dabei tberschrieben. In
Verbindung mit der Wiederherstellung der Einstellungen kann so die komplette
Konfiguration eines Geréats wiederhergestellt werden.

Weitere Informationen: "Einstellungen wiederherstellen’, Seite 374
Bei einem Servicefall kann so ein Austauschgerat nach der Wiederherstellung mit
der Konfiguration des ausgefallenen Gerats betrieben werden. Voraussetzung ist,

dass die Version der alten Firmware mit der neuen Firmware Ubereinstimmt oder
die Versionen kompatibel sind.

o Als Anwenderdateien werden alle Dateien von allen Benutzergruppen,
die in den entsprechenden Ordnern abgelegt sind, gesichert und
kénnen wiederhergestellt werden.

Die Dateien im Ordner System werden nicht wiederhergestellt.

Im Hauptmenl auf Einstellungen tippen
Nacheinander aufrufen:

Auf Service tippen

Nacheinander 6ffnen:

B Sichern und wiederherstellen

® Anwenderdateien wiederherstellen
Auf Als ZIP laden tippen

Ggf. USB-Massenspeicher (FAT32-Format) in eine USB-
Schnittstelle am Gerat einstecken

Zum Ordner navigieren, der die Sicherungsdatei enthalt
Sicherungsdatei auswahlen

Auf Auswahlen tippen

Die erfolgreiche Ubertragung mit OK bestatigen

Um das Gerat mit den Ubertragenen Anwenderdateien neu
zu starten, Gerat ausschalten und wieder einschalten

vV vyVvyy

A 4

vV v VvVvyywyw

USB-Massenspeicher sicher entfernen

Im Hauptmen( auf Dateiverwaltung tippen
Zur Liste der Speicherorte navigieren

ﬁ
Auf Sicher entfernen tippen

Die Meldung Der Datentrager kann jetzt entfernt werden.
erscheint

» USB-Massenspeicher abziehen

A

vV v v Vv
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21.8 Alle Einstellungen zuriicksetzen

Sie kdnnen die Einstellungen des Geréats bei Bedarf auf die Werkseinstellungen
zurlicksetzen. Die Software-Optionen werden deaktiviert und missen mit dem
vorhandenen Lizenzschlissel anschlieRend neu aktiviert werden.

» Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
Auf Service tippen

» Nacheinander 6ffnen:

® Zuriicksetzen

m  Alle Einstellungen zuriicksetzen
» Passwort eingeben
» Eingabe mit RET bestatigen

» Um das Passwort im Klartext anzuzeigen, Passwort anzeigen
aktivieren

» Um die Aktion zu bestéatigen, auf OK tippen

v

» Um das Zurlicksetzen zu bestéatigen, auf OK tippen

» Um das Herunterfahren des Gerats zu bestatigen, auf OK
tippen

> Das Gerat wird heruntergefahren

> Alle Einstellungen werden zurlckgesetzt

> Um das Gerat neu zu starten, Gerat ausschalten und wieder
einschalten

21.9  Auf Auslieferungszustand zuriicksetzen

Sie kénnen die Einstellungen des Gerats bei Bedarf auf die Werkseinstellungen
zurlicksetzen und die Anwenderdateien aus dem Speicherbereich des Geréts
|6schen. Die Software-Optionen werden deaktiviert und missen mit dem
vorhandenen Lizenzschllissel anschlie3end neu aktiviert werden.

@ » Im Hauptmendi auf Einstellungen tippen
. Auf Service tippen
» Nacheinander 6ffnen:
B Zuriicksetzen
®  Auf Auslieferungszustand zuriicksetzen
» Passwort eingeben
» Eingabe mit RET bestatigen

> Um das Passwort im Klartext anzuzeigen, Passwort anzeigen
aktivieren

» Um die Aktion zu bestatigen, auf OK tippen
» Um das Zurlicksetzen zu bestatigen, auf OK tippen

» Um das Herunterfahren des Gerats zu bestatigen, auf OK
tippen

> Das Gerat wird heruntergefahren
> Alle Einstellungen werden zurlickgesetzt und die
Anwenderdateien geldscht

> Um das Gerat neu zu starten, Gerat ausschalten und wieder
einschalten

v
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22.2

22.2.1

378

Was tun, wenn

Uberblick

Dieses Kapitel beschreibt Ursachen von Funktionsstérungen des Gerats und
MafRnahmen zur Behebung dieser Funktionsstérungen.

o Sie mUssen das Kapitel "Allgemeine Bedienung" gelesen und
verstanden haben, bevor Sie die nachfolgend beschriebenen Tatigkeiten
durchfihren.

Weitere Informationen: "Allgemeine Bedienung', Seite 63

System- oder Stromausfall

Die Daten des Betriebssystems konnen in den folgenden Fallen beschadigt
werden:

m System- oder Stromausfall
®  Ausschalten des Gerats ohne Herunterfahren des Betriebssystems

Bei einer Beschadigung der Firmware startet das Gerat ein Recovery System, das
am Bildschirm eine kurze Anleitung anzeigt.

Bei einer Wiederherstellung Uberschreibt das Recovery System die beschadigte
Firmware mit einer neuen Firmware, die vorher auf einem USB-Massenspeicher
gespeichert wurde. Bei diesem Vorgang werden die Einstellungen des Gerats
geloscht.

Firmware wiederherstellen

» An einem Computer auf einem USB-Massenspeicher (FAT32-Format) den
Ordner "heidenhain" anlegen

Im Ordner "heidenhain" den Ordner "update" anlegen

Neue Firmware in den Ordner "update" kopieren

Firmware umbenennen nach ‘recovery.dro”

Gerat ausschalten

USB-Massenspeicher in eine USB-Schnittstelle am Geréat einstecken
Gerat einschalten

Das Gerat startet das Recovery System

Der USB-Massenspeicher wird automatisch erkannt

Die Firmware wird automatisch installiert

Nach erfolgreichem Update wird die Firmware automatisch nach
"recovery.dro.[yyyy.mm.dd.hh.mm]" umbenannt

Nach Abschluss der Installation das Gerat neu starten
Das Gerat wird mit den Werkseinstellungen gestartet

VVVV Vv VvV VvV VvVVvVYy

v Vv

... | Uberblick
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Was tun, wenn ... | System- oder Stromausfall

22.2.2

22.3

Einstellungen wiederherstellen

Die Neuinstallation der Firmware setzt das Geréat auf die Werkseinstellungen
zurlick. Damit sind die Einstellungen inklusive der Fehlerkorrekturwerte und die
aktivierten Software-Optionen geldéscht. Davon nicht betroffen sind die im Speicher
abgelegten Anwenderdateien oder Dateien, die auch nach einer Neuinstallation der
Firmware erhalten bleiben.

Um die Einstellungen wiederherzustellen, missen Sie entweder die Einstellungen

auf dem Geréat erneut vornehmen oder zuvor gesicherte Einstellungen auf dem
Gerat wiederherstellen.

o Software-Optionen, die bei der Sicherung der Einstellungen aktiviert
waren, mussen vor dem Wiederherstellen der Einstellungen auf dem
Gerét aktiviert werden.

> Software-Optionen aktivieren

Weitere Informationen: "Software-Optionen aktivieren’, Seite 111
» Einstellungen wiederherstellen

Weitere Informationen: "Einstellungen wiederherstellen", Seite 374

Storungen

Bei Stérungen oder Beeintrachtigungen wahrend des Betriebs, die nicht in der
nachfolgenden Tabelle "Behebung von Stérungen" enthalten sind, ziehen Sie
die Dokumentation des Maschinenherstellers heran oder kontaktieren Sie eine
HEIDENHAIN-Serviceniederlassung.
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380

Behebung von Stérungen

Was tun, wenn ... | Stérungen

Die nachfolgenden Schritte zur Fehlerbeseitigung dirfen nur durch das
in der Tabelle genannte Personal durchgefiihrt werden.

Weitere Informationen: "Qualifikation des Personals", Seite 31

Fehler Fehlerquelle Fehlerbeseitigung Personal
Status-LED bleibt nach Versorgungsspan- » Netzkabel prifen Elektrofachkraft
dem Einschalten dunkel  nung fehit
Funktion des Gerats » HEIDENHAIN- Fachpersonal
fehlerhaft Serviceniederlassung
kontaktieren
Bluescreen erscheint Firmware-Fehler » Bei erstmaligem Auftreten Fachpersonal
beim Starten des beim Starten Gerat aus- und wieder
Gerats einschalten
» Bei mehrmaligem
Auftreten HEIDENHAIN-
Serviceniederlassung
kontaktieren
Nach dem Starten des Fehlerhafte Initia- » Gerat aus- und wieder Fachpersonal
Gerats werden keine lisierung der einschalten
Eingaben auf dem Hardware
Touchscreen erkannt
Achsen zahlen nicht Fehlerhafter » Anschluss korrigieren Fachpersonal
trotz Bewegung des Anschluss des » Serviceniederlassung des
Messgerats Messgerats Messgerateherstellers
kontaktieren
Achsen zéhlen falsch Fehlerhafte » Einstellungen des Fachpersonal
Einstellungen des Messgerats prifen
Messgerats Seite 118
Achsen lassen sich nicht  Fehlerhafte Einstel-  » Einstellungen der Achsen Fachpersonal
verfahren lungen der Achsen prifen
Vorschub-Override » Stellung des Vorschub- Fachpersonal
auf Null Override-Potis prifen
Positionierfehler Fehlerhafte Einstel-  » Einstellungen der Achsen Fachpersonal
lungen der Achsen prifen
Stillstandsfehler Fehlerhafte Einstel-  » Einstellungen der Achsen Fachpersonal
lungen der Achsen prifen
Achsen lassen sich Fehlerhafte Einstel-  » Einstellungen der Achsen Fachpersonal
nicht mit Jog-Tasten lungen der Achsen prifen
verfahren . . N
Falsche Betriebs- > Betriebsart prifen Fachpersonal
art (MDI-Betrieb,
Programmierung)
Vorschub-Override » Stellung des Vorschub- Fachpersonal
auf Null Override-Potis prifen
Vorschub-Override Fehlerhafte Einstel-  » Einstellungen der Achsen Fachpersonal

begrenzt nicht die
Achsgeschwindigkeit

lung des Vorschub-
Override

prifen
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Fehler Fehlerquelle Fehlerbeseitigung Personal
Eilgangtaste funktioniert Fehlerhafte Einstel-  » Einstellungen prifen Fachpersonal
nicht lung des Eilgangs Seite 337
Externer Achsfehler Externe Peripherie » Systematische Fehlersuche Fachpersonal,
durchflhren evtl. OEM
Spindelfehler Fehlerhafte Einstel-  » Einstellungen der Fachpersonal,
lung der Spindelach- Spindelachse prifen evtl. OEM
se Seite 351
Externe Peripherie » Systematische Fehlersuche Fachpersonal,
durchflihren evtl. OEM
Spindelstillstand Externe Peripherie » Systematische Fehlersuche Fachpersonal,
durchflihren evtl. OEM
Zyklen lassen sich Fehlerhafte Einstel-  » Einstellungen prifen Fachpersonal
nicht mit Zyklus-Start lung von Automati- Seite 337
beginnen scher Vorschub
Beleuchtung der Zyklus-  Fehlerhafte Einstel-  » Einstellungen priifen Fachpersonal
Start-Taste funktioniert lung von Licht Seite 338
nicht Autostart
Reversieren beim Fehlerhafte Einstel-  » Einstellungen prifen Fachpersonal
Gewindeschneiden lung von Pinolen-
funktioniert nicht endlage +/-
Automatisches Fahren Fehlerhafte Einstel-  » Einstellungen prifen Fachpersonal
auf Endschalter funktio-  lung von Software- Seite 351
niert nicht Endschalter oder Seite 337
Automatischer
Vorschub
AulRerhalb von Fehlerhafte Einstel-  » Einstellungen prifen Fachpersonal
Software-Endschaltern lung von Software- Seite 351
Endschalter
Not-Aus Externe Peripherie » Systematische Fehlersuche Fachpersonal,
durchflihren evtl. OEM
Steuerspannung fehlt Externe Peripherie » Systematische Fehlersuche Fachpersonal,
durchflhren evtl. OEM
Netzwerkverbindung Defekter Anschluss  » Anschlusskabel und Fachpersonal
nicht maglich korrekten Anschluss an
X116 prufen
Fehlerhafte Einstel-  » Einstellungen des Fachpersonal
lung des Netzwerks Netzwerks prifen
Seite 156
Angeschlossener USB- Defekter USB- » Korrekte Position des Fachpersonal
Massenspeicher wird Anschluss USB-Massenspeichers im
nicht erkannt Anschluss prifen
» Anderen USB-Anschluss
verwenden
Typ oder Forma- » Anderen USB- Fachpersonal

tierung des USB-
Massenspeichers
nicht unterstitzt

Massenspeicher verwenden

USB-Massenspeicher mit
FAT32 formatieren
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Fehler Fehlerquelle Fehlerbeseitigung Personal
Gerat startet im Wieder-  Firmware-Fehler » Bei erstmaligem Auftreten Fachpersonal
herstellungsmodus beim Starten Gerat aus- und wieder

(Nur-Text-Modus) einschalten

» Bei mehrmaligem
Auftreten HEIDENHAIN-
Serviceniederlassung
kontaktieren

Benutzeranmeldung ist ~ Passwort nicht > Als Benutzer mit Fachpersonal
nicht maglich vorhanden Ubergeordneter

Berechtigungsstufe das

Passwort zurtcksetzen

Seite 152

» Zum Zurlicksetzen
des OEM-Passworts
HEIDENHAIN-
Serviceniederlassung
kontaktieren
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Demontage und Entsorgung | Uberblick

Uberblick

Dieses Kapitel beinhaltet Hinweise und umweltschutzrechtliche Vorgaben, die Sie
flr eine korrekte Demontage und Entsorgung des Gerats beachten missen.

Demontage

o Die Demontage des Gerats darf nur durch Fachpersonal vorgenommen
werden.

Weitere Informationen: "Qualifikation des Personals”, Seite 31

Abhéngig von der angeschlossenen Peripherie kann fiir die Demontage eine
Elektrofachkraft erforderlich sein.

Ebenfalls zu beachten sind die Sicherheitshinweise, die bei der Montage und
Installation der betreffenden Komponenten angegeben sind.

Gerat abbauen

Demontieren Sie das Gerat in umgekehrter Installations- und Montagereihenfolge.
Weitere Informationen: "Installation”, Seite 47

Weitere Informationen: "Montage', Seite 41

Entsorgung

HINWEIS

Falsche Entsorgung des Gerats!

Wenn Sie das Gerat falsch entsorgen, kdnnen Umweltschaden
die Folge sein.

> Elektroschrott und Elektronikkomponenten nicht im Hausmdll
entsorgen
» Eingebaute Pufferbatterie getrennt vom Gerat entsorgen

» Gerat und Pufferbatterie gemaf’ der ortlichen
Entsorgungsvorschriften der Wiederverwertung zuflhren

» Bei Fragen zur Entsorgung des Geréats eine HEIDENHAIN-Serviceniederlassung
kontaktieren
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Uberblick

Technische Daten | Uberblick

Dieses Kapitel beinhaltet eine Ubersicht der Geratedaten und Zeichnungen mit den
Gerate- und Anschlussmalien.

Geratedaten

Gerat

Gehause Aluminium-Frasgehause
Gehausemalle 314 mm x 265 mm x 36 mm

Befestigungsart,
Anschlussmalie

VESA MIS-D, 100
100 mm x 100 mm

Anzeige

Bildschirm

= |LCD Widescreen (16:10)
Farbbildschirm 30,7 cm (12,1")

= 1280 x 800 Pixel

Anzeigeschritt

einstellbar, min. 0,00001 mm

Benutzerschnittstelle

Benutzeroberflache (GUI) mit Touchscreen

Elektrische Daten

Versorgungsspannung

E AC100V ...240V (10 %)
® 50 Hz ... 60 Hz (£5 %)

® Bei Geraten mit ID 1089176-xx: Eingangs-
leistung max. 38 W

B Bei Gerdten mit ID 1089177-xx: Eingangs-
leistung max. 79 W

Pufferbatterie

Lithium-Batterie Typ CR2032; 3,0 V

Uberspannungskategorie

Anzahl
Messgerate-Eingédnge

Anwendung Frasen: 4 (2 zuséatzliche Eingédnge per
Software-Option freischaltbar)

Anwendung Drehen: 4

Messgerateschnittstellen

B 1 Vgg: Maximalstrom 300 mA,
max. Eingangsfrequenz 400 kHz

B 11 pAss: Maximalstrom 300 mA,
max. Eingangsfrequenz 150 kHz

® EnDat 2.2: Maximalstrom 300 mA

Interpolation bei 1 Vgg

4096-fach

Tastsystemanschluss

B Spannungsversorgung DC 5V oder DC 12 V
®  Schaltausgang 5 V oder potentialfrei
B Max. Kabellange mit HEIDENHAIN-Kabel 30 m

Digitaleingange

TTLDCOV ... +bV

Strombereich
2,1TmA ... 6,0 mA
0,43 mA

Pegel  Spannungsbereich
High DC1MV..30V
Low DC3V..22V
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Elektrische Daten

Digitalausgénge

TTLDCOV ... +5V
Maximallast 1 kQ

Spannungsbereich DC 24V (20,4 V ... 28,8 V)
Ausgangsstrom max. 150 mA pro Kanal

Relaisausgange

Bei Geraten mit ID 1089177-xx:

B max. Schaltspannung AC 30 V/DC 30V
® max. Schaltstrom 0,5 A

B max. Schaltleistung 15 W

B max. Dauerstrom 0,5 A

Analogeingange

Bei Geraten mit ID 1089177-xx:

Spannungsbereich DCOV ... +5V
Widerstand 100 Q < R <50 kQ

Analogausgange

Bei Geraten mit ID 1089177-xx:

Spannungsbereich DC-10V ... +10V
Maximallast 1 kQ

b-V-Spannungsausgéange

Spannungstoleranz £5 %, Maximalstrom 100 mA

Datenschnittstelle

®m 4 USB 2.0 Hi-Speed (Typ A), Maximalstrom
500 mA je USB-Anschluss

= 1 Ethernet 10/100 MBit/1 GBit (RJ4b)

Umgebung
Arbeitstemperatur 0°C...+45°C
Lagertemperatur -20°C ... +70°C

Relative Luftfeuchtigkeit

10 % ... 80 % r.H. nicht kondensierend

Hohe

<2000 m

Allgemein
Richtlinien ®  EMV-Richtlinie 2014/30/EU
= Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU
B RoHS-Richtlinie 2011/65/EU
Verschmutzungsgrad 2
Schutzart EN 60529 B Front und Seiten: IP65
® Rickseite: IP40
Masse ® 3,5kg
= mit Standfufd Single-Pos: 3,6 kg
B mit Standful? Duo-Pos: 3,8 kg
B mit Standful® Multi-Pos: 4,5 kg
B mit Halter Multi-Pos: 4,1 kg
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24.3 Gerate- und Anschlussmafie

Alle Maf3e in den Zeichnungen sind in Millimeter dargestellt.

265

o HEIDELIHAIN

X31

314 30.6

Abbildung 87: BemalRungen des Gehauses
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Abbildung 88: BemalRungen der Geréaterlckseite der Gerdte mit ID 1089176-xx

388 HEIDENHAIN | POSITIP 8000 | Betriebsanleitung | 09/2018



Technische Daten | Gerate- und Anschlussmalle

HElDfHAlN
, SRR _ 221
X102
196
171
159 g
Q8| x
= 146
j ! 121 o
o (=]
g E
&
99 |8 ‘ o
#l* @
& 5 |
80 o (®l=
g (&)= | 71
[
POSITIP 8016 ACTIVE |,
fabinwids é ® 40
sol M L LT ] wmee N Z (o B
‘ |ELB|E ©|
X1e X1
. 19
0 i 0
100

Abbildung 89: BemalRungen der Geréaterlckseite der Gerdte mit ID 108917 7-xx

24.3.1 GeratemalRe mit Standfuld Single-Pos
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Abbildung 90: Geratemale mit Standful’ Single-Pos
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24.3.2 GeratemalRe mit Standful3 Duo-Pos

208+1

Abbildung 91: Geratemale mit Standfufd Duo-Pos

24.3.3 Geratemalfle mit Standfu® Multi-Pos
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Abbildung 92: Geratemale mit Standfu? Multi-Pos
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24.3.4 Geratemale mit Halter Multi-Pos

176+1
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113+2

Abbildung 93: Geratemalie mit Halter Multi-Pos
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