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ND 522, ND 523

Quick Reference Guide: Operation

Complete User’s Manual available at www.heidenhain.de
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Soft keys - Row of keys
under the screen of the
ND 522 - 523 whose
functions vary
according to associated
fields that appear above
them on the screen

Hard Function Keys

Up/Down arrow keys - are
also used to adjust screen
contrast

Tool Feed Rate Unit of Measure
Datum Stopwatch Operating Modes
\ \ Page Indicator
D:0f T:1 IF: Ol 0:00] MM | INC |&n| SET

0000~ X
0000/ Y
0000 Z

!
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Display Area Ref Symbol Axis Label
Graphic Soft Key Set/Zero

Positioning Aid  Functions

General Navigation

Use keypad to enter numeric values within each
field.

The ENTER key will confirm the entry within a field
and return to the previous screen.

Press the C key to clear entries and error messages
or return back to the previous screen.

SOFT KEY labels show the various milling or turning
functions. These functions are selected by pressing
the corresponding soft key directly below each soft
key label. There are 2 pages of selectable soft key
functions. These are accessed using the LEFT/
RIGHT ARROW keys.

The LEFT/RIGHT ARROW keys move through pages 1
and 2 of the soft key selectable functions. The
current page will be highlighted in the Status bar at
the top of screen.

Use the UP/DOWN ARROW keys to move between
fields within a form and list boxes within a menu.
The orientation of the cursor is such that it will
return to the top once it has reached the bottom of
the menu.

General Operation Hard Key Function Overview

Hard Key Hard Key function Hard key
Page 1 Symbol
INCREMENTAL/ | Switches display
ABSOLUTE between Distance-To-Go M
(Incremental) Actual Value
(Absolute).
1/2 (MILL Used to divide the current
FUNCTION position by two. 1/2
ONLY)
CALC Opens the Calculator —
functions. -
DATUM Opens the DATUM form
to set the datum for each
axis.
TooL Opens the TOOL TABLE.
CIRCLE Opens the CIRCLE .
PATTERN PATTERN form. This @
calculates the hole =
positions for Milling
LINEAR Opens the LINEAR
PATTERN PATTERN form. This n
calculates the hole
positions for Milling
INCLINE Opens the INCLINE N
MILLING, OR | MILLINGform for Milling,
VECTORING or the VECTORING form
for Turning
ARC MILLING, | Opens the ARC MILLING N
OR TAPER forms for Milling, or the L’rj/[-g
CALC TAPER CALC form for
Turning

DRO Operating Screen Soft Key
Function Overview

There are two pages of soft key functions in the
operating screen to select from. Use the LEFT/RIGHT
ARROW keys to cursor through each page. The page
indicator in the Status bar will show the page
orientation. The darkened page indicates the page you
are currently on. Each key has a reference page for
added information. See above.

Soft Key Soft Key function Soft key
Page 1 Symbol
HELP Opens on-screen help

instructions.

INCH/MM Toggles between inch
and millimeter units.

RADIUS/ Toggles between radius

DIAMETER and diameter displays
This function is for
Turning applications only.

SET/ZERO Toggles between Set SET
Zero functions. Used with ZERD
individual axis keys.

Soft Key Soft Key function Soft key

Page 2 Symbol

SETUP Opens the Job Setup
menu and provides
access to the installation
Setup soft key.

ENABLE REF | Press when ready to EHAELE
identify a reference mark.

HEIDENHAIN

English

Power-up and Setup

First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION X.X.X
1D XXEXEX-XX

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

LANGUAGE | [ APPLIC
[EHGLISH] [HILL] HELP
Switch on the power (located on the back).
The initial screen will appear. (This screen
will only appear the very first time the unit is
powered up. The following steps may have
already been completed by the installer).
Select the proper language by pressing the
LANGUAGE soft key.
Choose your application of either MILL or

TURN. The APPLIC. [MILL/TURN] soft key
toggles between these two settings.

Next select the number of axes required.

When complete press the ENTER hard key.
If necessary, you can change the application
later in Installation Setup under Counter
Settings.

Your ND 522/523 is now ready for operation and is in
the operating mode Absolute. Each active axis will
have a flashing”REF"sign next to it. At this point the
reference mark evaluation should be completed.

Setup

ND 522/523 offers two categories for setting up
operating parameters. These categories are: Job
Setup and Installation Setup. The Job Setup
parameters are used to accommodate specific
machining requirements for each job. Installation
Setup is used to establish encoder, and display
parameters. The Job Setup menu is accessed by
pressing the SETUP soft key.

Job Setup Parameters

To view and change Job Setup parameters use the UP/
DOWN ARROW keys to highlight the parameters of
interest and press the ENTER key.

Units

The UNITS form is used to specify the preferred

display units and format. The system powers up with

these settings in effect.
Inch/MM - Measurement values are displayed and
entered in the units selected in the LINEAR field.
Choose between inch or millimeter by pressing the
INCH/MM soft key. You can also select the unit of
measure by pressing the INCH/MM soft key in either
Incremental mode or Absolute.
Decimal Degrees, Radians or Degrees/Minutes/
Seconds (DMS) - The ANGULAR field affects how
angles are displayed and entered into forms.
Choose between DECIMAL DEGREES, RADIANS or DMS
using the soft key.

Installation Setup Parameters

Installation setup is accessed by pressing the SETUP
soft key, which brings up INSTALLATION SETUP soft
key. Installation Setup parameters are established
during the initial installation and, most likely, will not
often change. For this reason, the installation setup
parameters are protected by a passcode: (95148).

Encoder Setup

The ENCODER SETUP is used to set the encoder
resolution and type (linear, rotary), count direction,
reference mark type.

Counter Settings

The COUNTER SETTINGS form is the parameter
where the operator defines the user application for the
readout. The choices are for milling or turning
applications. A FACTORY DEFAULT soft key appears in
the COUNTER SETTINGS choice of options. When
pressed, the configuration parameters (based on
either mill or turn) will be reset to factory defaults.
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Quick Reference Guide: Functions

Reference Mark Evaluation

The ND 522/523's reference mark evaluation feature
automatically re-establishes the relationship between
axis slide positions and display values that you last
defined by setting the datum.

If the axis encoder has reference marks, the REF
indicator will flash. After crossing over the reference
marks, the indicator will stop flashing and change to
non-flashing REF.

Working without reference mark evaluation

You can also use the ND 522/523 without crossing
over the reference marks. Press the NO REF soft key to
exit the reference mark evaluation routine and
continue.

You can still cross over reference marks at a later
time, if it becomes necessary to define datums that
can be re-established after a power interruption. Press
the ENABLE REF soft key to activate the reference mark
evaluation routine.

marks, then the REF indicator will not be
displayed, and datums will be lost once
power is turned off.

@ If an encoder is setup without reference

ENABLE/DISABLE REF function

The toggling ENABLE/DISABLE soft key, that is present
during the Reference Mark Evaluation routine, allows
the operator to select a specific Reference Mark on an
encoder. This is important when using encoders with
Fixed Reference Marks. When the DISABLE REF soft
key is pressed, the evaluation routine is paused and
any reference marks that are crossed during encoder
movement are ignored. WWhen the ENABLE REF soft key
is then pressed, the evaluation routine once again
becomes active and the next crossed reference mark
will be selected.

Once reference marks for all desired axes are
established, press NO REF soft key to cancel out of
routine. You do not have to cross over the reference
marks of all the encoders, only those that you need. If
all reference marks have been found the ND 522/523
will return to the DRO display screen automatically.

ND 522/523 does not store the datum points.
This means that it is not possible to re-
establish the relationship between axis slide
positions and display values after a power
interruption (switch-off).

@ If you do not cross over the reference marks,

Help Screen
The integrated operating instructions provide
information and assistance in any situation. To call the
operating instructions:
Press the HELP soft key.
Information relevant to the current operation will be
displayed.
Use the UP/DOWN ARROW keys if the explanation is
spread over more than one screen page.
To view information on another topic:
Press the list of topics soft key.
_Préass the UP/DOWN ARROW keys to scroll through the
index.
Press the ENTER key to select the item you need.
To leave the operating instructions:
Press the C key.
D0l T:1 [F: Ol 0:001 MM | ABS |==¢|
HELP TOPICS
21 First Time Power Up
2.2 Reference Mark Evaluation
2.2.1 Reference Marks

31 Inch/mm
32 Resetting an Axis
33 Preset

34 172
Lo L% L L

List of Topics under HELP mode

Datums

The workpiece drawing identifies a certain point on
the workpiece (usually a corner) as the absolute
datum and perhaps one or more other points as
relative datums.

The datum setting procedure establishes these points
as the origin of the absolute or relative coordinate
systems. The workpiece, which is aligned with the
machine axes, is moved to a certain position relative
to the tool and the display is set either to zero or to
anc?th?rappropriate value (e.g., to compensate for tool
radius).

Datum Hard key

The easiest way to set datum points is to use the
ND 522/523's probing function when you probe the
workpiece with an edge of a tool.

Of course, you can also set datum points in the
conventional manner by touching the edges of the
workpiece, one after the other with a tool and
manually entering the tool positions as datum points.
The datum table can hold up to 10 datum points. In
most cases this will free you from having to calculate
the axis travel when working with complicated
workpiece drawings containing several datums.

ZA
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Tool Hard Key

This hard key opens the tool table and provides access
to the TOOL form for entering a tool’s parameters.
The ND 522/523 can store up to 16 tools within the
tool table.

D:00 T:1 IF: 01 0:001 MM | IHC ||

TOOL TRBLE (DIA/LENGTH)
2 5000/  14.000 HH PILOT DRL
3 25000/  50.000 WM CTR-BORE
4 6.000/  12.000 HH CARB ML
5 10000/  25.000 HH BROACH
6 2000/ 0.000 HH FL END WL
7 2500/ 0.000 HH FL END ML
3000/ 5.000 HH

8

Tool Table in Milling

Graphic Positioning Aid

When you are traversing to display value zero (in the
incremental mode), ND 522/523 displays a graphic
positioning aid.

ND 522/523 displays the graphic positioning aid in a
narrow rectangle underneath the currently active axis.
Two triangular marks in the center of the rectangle
symbolize the nominal position you want to reach.

A small square symbolizes the axis slide. An arrow
indicating the direction appears in the square while
the axis is moving. Note that the square does not
begin to move until the axis slide is near the nominal
position.

D:001 T:1 [F: 01 0:001 WM | IHC |&m! SET

~-20000~X
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Operating Modes

The ND 522/523 has two operating modes: Distance-
To-Go (INCREMENTAL) and Actual Value (ABSOLUTE).
The Distance-To-Go feature (which will be referred to
as incremental in this manual) enables you to
approach nominal positions simply by traversing to
display value zero. When working within the
incremental mode you can enter nominal coordinates
as either incremental or absolute dimensions. The
Actual Value feature (which will be referred to as
absolute in this manual) always displays the current
actual position of the tool, relative to the active datum.
In this mode, all moves are done by traveling until the
display matches the nominal position that is required.
While in the Absolute Mode, if the ND 522/523 is
configured for Milling applications, only the tool length
offsets are active. Both the radius and length offsets
are used in the Distance-To-Go mode to calculate the
amount of “distance-to-go” required to get to the
desired nominal position relative to the edge of the
tool that will be doing the cutting. If the ND 522/523 is
configured for a lathe, all tool offsets are used in both
the Incremental and Absolute modes.

Press the INCREMENTAL/ABSOLUTE hard key to toggle
between these two modes.

The turning application provides a quick method for
coupling the Z axes position on a 3 axis system.

ZA

Nominal position S, actual position | and distance-to-
go R

Circle and linear Patterns (Milling)
Press the CIRCLE PATTERN or LINEAR PATTERN hard
keys to select the desired hole pattern function and
enter the required data. This data can usually be taken
from the workpiece drawing (e.g. hole depth, number
of holes, etc.). With hole patterns, the ND 522/523
then calculates the positions of all the holes and
displays the pattern graphically on the screen.The
View Graphic enables verification of the hole pattern
before you start machining. It is also useful when
selecting holes directly, executing holes separately,
and skipping holes.

D:001 T:1 [F: 01 0:001 WM | IHC |-=I
CIRCLE PATTERH Set the pattern

RADIUS direction by pressing
r 5.000 | |the - key.
START ANGLE
r 25.0000° '\:
STEP AMGLE:
90.0000°

|| HELP |

Ry (Radius/Diameter) Soft Key

Drawings for lathe parts usually give diameter values.
ND 522/523 can display either the radius or the
diameter for you. When the diameter is being
displayed, the diameter symbol (&) is shown next to
the position value.

Example: Radius display, position 1 X = 20 mm
Diameter display, position 1 X = & 40 mm

Press the Ry soft key to switch between radius display
and diameter display.
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Komplettes Benutzerhandbuch verfligbar unter www.heidenhain.de
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Softkeys — Tasten
unterhalb des
ND522/523-
Bildschirms, deren
Funktionen abhéngig
vom zugeordneten Feld
auf dem Bildschirm
sind.

Funktionstasten

NACH-OBEN-/NACH-
UNTEN-Taste — u.a. zum
Einstellen des Farbkon-
trasts des Bildschirms

Werkzeug Vorschub MalReinheit
Bezugs- Stoppuhr Betriebsarten
punkt
\ Seitenanzeige
B:O| W:1 |v: 0l 0:00| WM | INK |, |SETZEN

0000~ X

0000/ Y
0000/ Z

L 1 ]

IR AR

Anzeigebe- Referenzmar- Achsbezeich-
reich ken-Anzeige nung
Grafische Softkey- Setzen/Nullen

Positionierhilfe  Funktionen

Hinweise zur Dateneingabe

Mit den numerischen Tasten geben Sie Zahlen in
die Felder ein.

Mit der Taste ENTER bestatigen Sie die in einem Feld
vorgenommene Eingabe und kehren zum
vorherigen Bildschirm zurick.

Driicken Sie die Taste C, wenn Sie Eintrédge oder
Fehlermeldungen l6schen oder zum vorherigen
Bildschirm zurtickkehren wollen.

SOFTKEYS bezeichnen die verschiedenen Frés- oder
Drehfunktionen. Diese Funktionen wéhlen Sie,
indem Sie die Softkey-Taste direkt unter dem
jeweiligen Softkey drlicken. Die Softkey-Funktionen
sind auf zwei Bildschirm-Seiten aufgeteilt, die Sie
mit der NACH-LINKS-/NACH-RECHTS-Taste aufrufen.

Mit der NACH-LINKS-/NACH-RECHTS-Taste blattern
Sie durch die zwei Bildschirmseiten mit den
verfligbaren Softkey-Funktionen. Die Seite, auf der
Sie sich gerade befinden, wird in der Statusleiste
oben am Bildschirm angezeigt.

Mit der NACH-OBEN- /NACH-UNTEN-Taste bewegen
Sie den Cursor zwischen den Feldern einer
Eingabemaske und den Menipunkten eines
Menis. Wenn der Cursor den letzten Menupunkt
eines Mends erreicht hat, springt er automatisch an
den Anfang des Mends zurlick.

Ubersicht iiber die im Bedienfeld integrierten
Funktionstasten

Taste Funktion Symbol
Seite 1

SCHRAGE Offnet die Eingabemaske

FRASEN ODER | SCHRAGE FRASEN im LA/’t_xi

VEKTORKOMPON| Modus Frésen, oder die
ENTEN Eingabemaske VEKTOR-
KOMPONENTEN im
Modus Drehen.

BOGEN FRASEN | Offnet die Ejngabemaske
ODER BOGEN FRASEN im /B
KEGELRECHNER| Modus Frasen, oder die
Eingabemaske
KEGELRECHNER im
Modus Drehen.

Ubersicht Giber die Softkeys und
deren Funktionen

Die Softkey-Funktionen sind auf zwei
Bildschirmseiten aufgeteilt, durch die Sie mit der
NACH-LINKS/NACH-RECHTS-Taste blattern kénnen.
Die Seitenanzeige in der Statusleiste zeigt die Anzahl
der Seiten und die Seite an, auf der Sie sich gerade
befinden (markierte Seite). Zu jedem Softkey kdnnen
genauere Informationen aufgerufen werden. - siehe
oben -

Taste Funktion Symbol

Seite 1

INKREMENTAL/| Schaltet zwischen

ABSOLUT Restweg (inkremental) M
und Istwert (absolut) um.

1/2 (NUR IM | Teilt die aktuelle Position

MODUS durch zwei. 1/2

FRASEN)

RECHNER Offnet die Rechner-

Funktionen. -

BEZUGSPUNKT | Offnet die Eingabemaske
BEZUGSPUNKT, in der Sie
einen Bezugspunkt fir
jede Achse festlegen
kénnen.

WERKZEUG Offnet die
WERKZEUGTABELLE.

LOCHKREIS Offnet die Eingabemaske
LOCHKREIS. Die Positio- m
nen der Bohrungen wer-
den flr Frasfunktionen
automatisch berechnet.

LOCHREIHE Offnet die Eingabemaske
LOCHREIHE. Die Positio- n
nen der Bohrungen wer-
den fur Frasfunktionen
automatisch berechnet.

Softkeys auf | Softkey-Funktion Softkey-
Seite 1 Symbol
HILFE Offnet die Online-Hilfe.
HILFE
INCH/MM Schaltet zwischen der
Anzeige der
Positionswerte in Inch
oder Millimeter um.
RADIUS/ Schaltet zwischen der
DURCHMESSER | Anzeige der
Positionswerte als Radius
oder Durchmesser um
(nur im Modus Drehen
verflgbar).
SETZEN/ Schaltet zwischen den SETZEN
NULLEN Funktionen Setzen und HULLEN
Nullen um. Verwendung
mit entsprechenden
Achstasten.
Softkeys auf | Softkey-Funktion Softkey-
Seite 2 Symbol
EINRICHTEN | Offnet das Menii =
BEARBEITUNG
EINRICHTEN und stellt
den Softkey SYSTEM
EINRICHTEN zur
Verfligung.
REF FREIGABE | Betatigen, wenn eine REF
Referenzmarke ermittelt
werden soll.

HEIDENHAIN

Deutsch

Hochfahren und Einrichten

First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION X.X.X
1D XXEXEX-XX

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

Schalten Sie das Gerat mit dem Schalter auf

ID der Geraterlckseite ein. Der erste Bildschirm
erscheint. (Dieser Bildschirm erscheint nur
beim ersten Einschalten nach Auslieferung.
Die folgenden Schritte wurden eventuell
bereits bei der Installation der Software
durchgefihrt.)

Mit dem Softkey SPRACHE wahlen Sie die
gewlinschte Sprache.
Sie konnen entweder die Anwendung
FRASEN oder DREHEN wahlen. Mit dem
Softkey ANWENDUNG [FRASEN/DREHEN]
schalten Sie zwischen den beiden Modi
um.
Dann wahlen Sie die Anzahl der Achsen.
Wenn Sie mit Ihrer Eingabe fertig sind,
drlicken Sie die Taste ENTER.
Die Anwendung kénnen Sie spater im Men(
SYSTEM EINRICHTEN unter ANWENDUNG
EINSTELLEN umschalten.

Der ND 522/523 ist jetzt betriebsbereit in der
Betriebsart Istwert. Hinter jeden aktiven Achse
erscheint ein blinkendes “REF”. Dies zeigt an, dass die
Referenzmarken-Auswertung durchgefihrt werden
sollte.

Einrichten

Der ND 522/523 verfligt Uber die zwei folgenden
Menis zum Einrichten der Betriebsparameter:
BEARBEITUNG EINRICHTEN und SYSTEM
EINRICHTEN. Mit den Parametern des MenUs
BEARBEITUNG EINRICHTEN passen Sie jede
Bearbeitung den spezifischen Anforderungen an. Im
Menl SYSTEM EINRICHTEN definieren Sie
Parameter flr Messgerat, Anzeige und
Kommunikation. Das Menl BEARBEITUNG
EINRICHTEN rufen Sie mit dem Softkey EINRICHTEN
auf.

Parameter des Menis BEARBEITUNG
EINRICHTEN

Mit der NACH-UNTEN/NACH-0BEN-Taste wéhlen Sie die
gewdlinschten Parameter aus und driicken ENTER, um
diese anzuzeigen und zu bearbeiten.

Parameter des Meniis SYSTEM EINRICHTEN

Das Meni SYSTEM EINRICHTEN rufen Sie auf, indem
Sie den Softkey EINRICHTEN und dann den Softkey
SYSTEM EINRICHTEN driicken. Die Parameter des
Menis SYSTEM EINRICHTEN werden wahrend der
Erstinstallation definiert und missen normalerweise
nicht oft gedndert werden. Deshalb sind die
Parameter des Menlis SYSTEM EINRICHTEN mit
einem Passwort geschltzt: (95148).

Messgerit definieren R

Mit dem Parameter MESSGERAT DEF. legen Sie die
Aufldsung und den Messgerat-Typ (Langen- oder
Winkelmessgerét), die Zahlrichtung und den
Referenzmarken-Typ fest.

Anwendung einstellen

Mit dem Parameter ANWENDUNG EINSTELLEN
legen Sie die Anwendung fest, fur die Sie die
Positionsanzeige benutzen wollen. Sie kdnnen
zwischen FRASEN und DREHEN waéhlen. Nach
Anwahl des Parameters ANWENDUNG EINSTELLEN zeigt
die Positionsanzeige u. a. den Softkey
VOREINSTELLUNG am Bildschirm an. Mit diesem
Softkey setzen Sie die Konfigurationsparameter
(basierend auf der Anwendung Frésen oder Drehen)
auf ihre Voreinstellung zurtick.
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Auswertung der Referenzmarken

Mit der REF-Automatik ermittelt der ND 522/523
automatisch wieder die Zuordnung zwischen den
Achsschlitten-Positionen und Anzeigewerten, die Sie
zuletzt vor dem Ausschalten festgelegt haben.
Wenn |hr Messgerat Referenzmarken besitzt, blinkt
die Anzeige REF. Sobald Sie die Referenzmarken
Uberfahren haben, hort die REF-Anzeige auf zu
blinken.

Arbeiten ohne Referenzmarken-Auswertung

Sie kdnnen den ND 522/523 auch nutzen, ohne vorher
die Referenzmarken zu Uberfahren. Driicken Sie den
Softkey KEIN REF, wenn Sie die Referenzmarken nicht
Uberfahren wollen, und arbeiten Sie weiter.

Sie kdnnen die Referenzmarken auch noch zu einem
spateren Zeitpunkt Uberfahren, falls Sie spater
Bezugspunkte definieren wollen, die sich nach einer
Stromunterbrechung wiederherstellen lassen.
Dricken Sie den Softkey REF FREIGABE, wenn Sie die
Referenzmarken-Auswertung aktivieren wollen.

Falls ein Messgeréat keine Referenzmarken

@ besitzt, erscheint die Anzeige REF nicht am
Bildschirm und alle gesetzten Bezugspunkte
gehen beim Ausschalten der
Positionsanzeige verloren.

Funktion REF FREIGABE/DEAKTIVIEREN

Der zwischen REF FREIGABE/DEAKTIVIEREN umschalt-
bare Softkey steht wahrend der Referenzmarken-Aus-
wertung zur Verfligung und ermdglicht es dem Benut-
zer, eine bestimmte Referenzmarke auf dem
Messgerat zu wahlen. Das ist wichtig, wenn Sie
Messgerate mit festen Referenzmarken verwenden.
Wenn Sie den Softkey REF DEAKTIVIEREN driicken,
unterbricht die Positionsanzeige die Referenzmarken-
Auswertung und ignoriert alle Referenzmarken, die
Uberfahren werden. Wenn Sie danach den Softkey
REF FREIGABE drlicken, aktiviert die Positionsanzeige
die Referenzmarken-Auswertung wieder und wahlt
die néchste Uberfahrene Referenzmarke.

Sobald Sie die Referenzmarken fur alle gewlnschten
Achsen ermittelt haben, beenden Sie die Referenz-
marken-Auswertung, indem Sie den Softkey KEIN REF
driicken. Das Uberfahren der Referenzmarken muss
nicht fir alle, sondern nur fir diejenigen Messgeréate
durchgefiihrt werden, die Sie bendtigen. Sobald alle
Referenzmarken ermittelt wurden, kehrt der

ND 522/523 automatisch zum Bildschirm mit der
Anzeige der Achspositionen zurlick.

ren haben, speichert der ND 522/523 die
gesetzten Bezugspunkte nicht. Das bedeu-
tet, dass sich die Zuordnungen zwischen den
Achsschlitten-Positionen und Anzeigewer-
ten nach einer Stromunterbrechung (Aus-
schalten) nicht wiederherstellen lassen.

@ Wenn Sie die Referenzmarken nicht tiberfah-

Online-Hilfe

Die integrierte Benutzer-Anleitung hilft hnen in jeder

Situation mit den passenden Informationen.

Integrierte Benutzer-Anleitung aufrufen:

Dricken Sie den Softkey HILFE.

Am Bildschirm werden Informationen zu dem
Vorgang angezeigt, den Sie gerade bearbeiten.
Mit der NACH-0BEN/NACH-UNTEN-Taste kdnnen Sie
durch das Thema blattern, wenn es auf mehreren
Bildschirm-Seiten erklart wird.

Informationen zu einem anderen Thema anzeigen:
Dricken Sie den Softkey THEMEN-LISTE.
Benutzen Sie die NACH-OBEN/NACH-UNTEN-TASTE,
wenn Sie durch das Verzeichnis blattern wollen.
Dricken Sie ENTER, wenn Sie sich ein Thema
anzeigen lassen wollen.

Integrierte Benutzer-Anleitung beenden:

Dricken Sie die Taste C.

B:Ol W:A [V: O 0:001 MM | ABS 2=
HILFE-THEMEN

21 Erstes Einschallen nach Auslieferuny

2.2 fAuswertung der Referenzmarken

2.2.1 Referenzmarken

31 Inch /it

3.2 fAchse zuriicksetzen

33 Hert setzen

3 172

4
Lot o aes S |

Themen-Liste der Online-Hilfe

Bezugspunkte

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

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

Taste BEZUGSPUNKT

Bezugspunkte setzen Sie am einfachsten mit den
Antastfunktionen des ND 522/523, wenn Sie das
Werkstlck mit einem Werkzeug ankratzen.

Natdrlich konnen Sie auch ganz konventionell eine
Werkstlck-Kante nach der anderen mit einem
Werkzeug ankratzen und die Werkzeug-Position als
Bezugspunkt eingeben. In der Bezugspunkt-Tabelle
kénnen bis zu 10 Bezugspunkte gespeichert werden.
Dadurch entfallen die meisten Fahrweg-
Berechnungen, wenn Sie nach komplizierten
Werkstlckzeichnungen mit mehreren Bezugspunkten
arbeiten.
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Taste Werkzeug

Diese Taste 6ffnet die Werkzeug-Tabelle und
ermdglicht hnen den Zugriff auf die Eingabemaske
WERKZEUG, in die Sie die Parameter des Werkzeugs
eingeben konnen. Der ND 522/523 speichert bis zu
16 Werkzeuge in der Werkzeug-Tabelle.

B:0| W:1 [V: 0l 0:00] MM | INK ||

HERKZEUG-TABELLE (DURCHWESSER/LANGE)
2 5.000/  14.000 HH VORBOHRER
3 25000/  50.000 HM STIRN-SKR
4 6.000/  12.000 HH HARTHTL-FRS
5 10000/ 25000 HH RAUNWKZ
B 2000/ 0.000 HH FLACH-FRS
7 2500/ 0.000 HH FLACH-FRS
8 3.000/  5.000 HH

Werkzeug-Tabelle fir Frasbearbeitungen

HEIDENHAIN
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Betriebsarten

Der ND 522/523 verfugt Uber zwei Betriebsarten:
Restweg (INKREMENTAL) und Istwert (ABSOLUT). Die
Betriebsart Restweg (in diesem Handbuch als
inkremental bezeichnet) ermdglicht das Anfahren der
Sollpositionen durch "Fahren auf Null". Auch wenn Sie
im Inkrementalmodus arbeiten, kdnnen Sie absolute
oder inkrementale Koordinaten eingeben. In der
Betriebsart Istwert (in diesem Handbuch als absolut
bezeichnet) wird die aktuelle Istposition des
Werkzeugs bezogen auf den aktiven Bezugspunkt
angezeigt. In dieser Betriebsart wird die Achse
verfahren bis der Anzeigewert der gewinschten
Sollposition entspricht.

Wenn Sie sich im Absolutmodus befinden und die
Anwendung Frésen aktiv ist, ist nur der Langenversatz
des Werkzeugs wirksam. In der Betriebsart Restweg
werden sowohl Radius- als auch Langenversatz zur
Berechnung des Restwegs zur gewlinschten
Sollposition benutzt, bezogen auf die Schneide des
sich im Einsatz befindenden Werkzeugs. Wenn sich
der ND 522/523 im Modus Drehen befindet, sind alle
Arten von Werkzeugversatz sowohl in der Betriebsart
Istwert als auch Restweg aktiv.

Mit der im Bedienfeld integrierten Taste INK/ABS
schalten Sie zwischen den beiden Betriebsarten um.
Bei der dreiachsigen Ausflihrung der Positionsanzeige
bietet Ihnen die Funktion Achskopplung die
Méglichkeit, die Z-Achsen zu koppeln.

ZA

Ist-Position |, Soll-Position S und Restweg R

Lochkreis und Lochreihe (Frasen)
Wahlen Sie die gewlnschte Funktion, indem Sie die
Taste LOCHKREIS oder LOCHREIHE driicken und geben
Sie die erforderlichen Daten ein. Diese Daten kénnen
Sie in der Regel problemlos aus der Werkstlck-
Zeichnung entnehmen (z.B. Bohrtiefe, Anzahl der
Bohrungen, etc.). Der ND 522/523 berechnet die Lage
aller Bohrungen und zeigt das Bohrbild grafisch am
Bildschirm an. In der Grafikansicht konnen Sie vor der
Bearbeitung prifen, ob das Bohrbild wie gewlnscht
berechnet wurde. Die Grafikansicht ist auRerdem
hilfreich, wenn Sie Bohrungen direkt auswéhlen,
einzeln ausfihren oder Uberspringen wollen.

B:Ol W:1 IV: 0l 0:001 MM | IHK |e&=9|
LOCHKREIS Richtung des

RADIUS Lochkreises mit der
IV 5.000 (| |Taste - angehen.

Grafische Positionierhilfe

Beim ,Fahren auf Null” (im Inkrementalmodus)
unterstitzt Sie der ND 522/523, indem er eine
grafische Positionierhilfe einblendet.

Der ND 522/523 zeigt die grafische Positionierhilfe in
einem schmalen rechteckigen Kasten unter der Achse
an, die Sie auf Null fahren. Zwei dreieckige Marken in
der Mitte des Kastens symbolisieren die
anzufahrende Soll-Position.

Ein kleines Quadrat symbolisiert den Achsschlitten.
Wahrend Sie die Achse verfahren, erscheint im
Quadrat ein Richtungspfeil. Das Quadrat selbst
bewegt sich erst, wenn der Achsschlitten sich in der
Néahe der Soll-Position befindet.

B:01 W1 I¥: 01 0:001 WM | IHK |'&m.ISETZEN
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HINKELSCHRITT:
90.0000°

Softkey Ry (Radius/Durchmesser)

In der Werkstlick-Zeichnung sind Drehteile in

der Regel mit dem Durchmesser bemalRt. Der

ND 522/523 kann sowohl die Durchmesser- als
auch die Radius-Werte anzeigen. Wenn die
Positionsanzeige fur eine Achse den Durchmesser
anzeigt, erscheint hinter dem Positionswert das
Symbol (J).

Beispiel:

Radius-Anzeige Position 1X=20mm
Durchmesser-Anzeige Position 1X =040 mm

Mit dem Softkey R, kénnen Sie zwischen der Radius-
und Durchmesseranzeige umschalten.
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3 touches d'axes Pavé numérique Outil Avance Unité de mesure
Plage Touche ENTER Touche C Point Chronomeétre | Modes de
d'affichage d'origine fonctionnement
\ \ Affichage pages
= E]E]E] D0/ TLIF: 01 0:00) WM | INC liam) INIT
CIEEE
DEEE [] 0[][] ner x
CJEmE
e 0000/ Y
(o)) ;
O DBD-E : [][][][]/ Z
7 S : - L
7 INCH Ji]
Softkeys — Touches en AIDE —I HH | //|
bas de I'écran du -
ND 522/523 et dont les Touches de fonction  py, Affichage Désignation
fonctions dépendent du d'affichage marque de de I'axe
champ correspondant Touches VERS LE HAUT/ Curseur référence Initialisation/remise
affiché a I'écran. LE BAS - entre autres, graphique de  Eonctions des 3 zéro
Fggrrarr?gler le contraste de positionnement softkeys
Remarques sur l'introduction des
données 'l!;ouchle Fonction Symbole
Avec les touches numériques, vous introduisez des age
nombres dans les champs. MOTIF Ouvre le masque MOTIF
Avec la touche ENTER, vous validez les données LINEAIRE LINEAIRE. Les positions n
introduites dans un champ et retournez a I'écran dets T"OLi,S sont caltcu\ees
précédent. automatiquement pour
Pour effacer les données introduites ou les le fraisage.
messages d'erreur ou pour retourner a I'écran FRAISAGE Ouvre le masque
précédent, appuyez sur la touche C. OBLIQUE OU FRAISAGE OBLIQUE en N/
Les SOFTKEYS indiquent les différentes fonctions de VECTORISATION | mode Fraisage ou bien
fraisage et de tournage. Vous sélectionnez ces VECTORISATION en
fonctions en appuyant sur la touche de softkey mode Tournage.
située directement sous la softkey correspondante.
Les fonctions de softkeys sont éventuellement EE@ISER UN EEX/\%E?TJE}\?QAURGC
P P en
réparties sur deux pages d'écran que vous appelez CALCULATRICE | mode Fraisage ou bien
fAl a[)lggﬁﬁ la touche fléchée VERS LA GAUCHE/VERS DE CONE CALCULATRICE DE
o CONE en mode
La touche fléchée VERS LA GAUCHE/VERS LA DROITE Tournage.

vous permet de feuilleter ces deux pages d'écran
qui contiennent les fonctions de softkeys
disponibles. La page en cours est affichée dans la
barre d'état en haut de I'écran.

Avec la touche fléchée VERS LE HAUT/VERS LE BAS,
vous déplacez le curseur entre les différents
champs d'un masque d'introduction et entre les
sous-menus d'un méme menu. Lorsque le curseur
a atteint le dernier sous-menu, il retourne
automatiqguement au début du menu.

Vue d'ensemble des touches de fonctions
intégrées dans le pupitre

Touche Fonction Symbole
Page 1
INCREMENTAL/| Commute entre les
ABSOLU modes Chemin restant M
(en incrémental) et Valeur
effective (en absolu)
1/2 (MODE Divise par deux la position
FRAISAGE actuelle.
SEULEMENT)
CALCULATRICE| Ouvre les fonctions de
calculs. -
POINT Ouvre le masque POINT
D'ORIGINE D'ORIGINE dans lequel
vous initialisez le point
d'origine sur chaque axe.
OUTIL Ouvre le TABLEAU
D'OUTILS.
MOTIF Ouvre le masque MOTIF
CIRCULAIRE CIRCULAIRE. Les m
positions des trous sont
calculées
automatiquement pour le
fraisage.

Vue d'ensemble des softkeys et de
leurs fonctions

Les fonctions des softkeys sont réparties sur deux
pages d'écran que vous pouvez parcourir a |'aide de la
touche fléchée VERS LA DROITE/VERS LA GAUCHE.
L'affichage des pages dans la barre d'état indique le
nombre de pages ainsi que la page sur laquelle vous
vous trouvez actuellement (page marquée). Vous
pouvez appeler des informations plus détaillées sur
chaque softkey. Cf. ci-dessus.

Softkeys de | Fonction de softkey Symbole
la page 1 softkey
AIDE Ouvre I'aide en ligne.
INCH/MM Commute entre
|"affichage en Inch ou mm
pour les valeurs de
position.
RAYON/ Commute entre
DIAMETRE |'affichage du rayon ou du
diamétre pour les valeurs
de position (seulement en
mode Tournage).
INIT/RAZ Commute entre les THIT.
fonctions Initialisation et RAZ
Remise a zéro. Utilisation
avec les touches d'axes
correspondantes.
Softkeys de | Fonction de softkey Symbole
la page 2 softkey
PARAMETRES | Ouvre le menu PARA-
PARAMETRER USINAGE HETRES
et propose la softkey
PARAM. SYSTEME
VALIDER REF | Appuyez sur cette softkey | [ JALIDER
si vous désirez identifier
une marque de référence.

HEIDENHAIN

Francais

Démarrage et configuration

First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION X.X.X
1D XXEXEX-XX

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

LAHGURGE APPLIC

[EHGLISH] [HILL] HELP
Allumez I'appareil en appuyant sur le
commutateur sur la face arriere. L'écran

initial apparait. Cet écran ne s'affiche qu'au
premier démarrage suivant la livraison. Il est
possible que les étapes suivantes aient été
exécutées lors de la mise en service du
logiciel.

Avec la softkey LANGUE, sélectionnez la
langue désirée.

Vous pouvez choisir soit |'application
FRAISAGE, soit TOURNAGE. Utilisez la softkey
APPLIC. [FRAISAGE/TOURNAGE] pour
commuter entre les deux applications.

Sélectionnez ensuite le nombre d'axes.
Lors vous avez terminé l'introduction des
données, appuyez sur la touche ENTER.

Par la suite, vous pouvez changer
d'application dans le menu PARAMETRER
SYSTEME, sous CONFIGURER
COMPTEUR.

Le ND 522/523 est maintenant en service et en mode
Valeur effective. Derriére chague axe actif, |'affichage
“REF" clignote. Cela indique que vous devez procéder
a I'exploitation des marques de référence.

Paramétres

Le ND 522/523 propose les deux menus suivants pour
configurer les parametres de fonctionnement:
PARAMETRER USINAGE et PARAMETRER
SYSTEME. Les paramétres du menu PARAMETRER
USINAGE vous permettent d'adapter les données
spécifiques a chague opération d'usinage. Dans le
menu PARAMETRER SYSTEME, vous définissez les
paramétres du systeme de mesure, de |'affichage et
de lacommunication. Appelez le menu PARAMETRER
USINAGE avec la softkey PARAMETRES.

Paramétres du menu PARAMETRER USINAGE
Avec la touche fléchée VERS LE BAS/VERS LE HAUT,
vous sélectionnez les parameétres désirés et appuyez
ensuite sur ENTER pour les afficher et les éditer.

Unité de mesure
Dans le masque UNITE DE MESURE, vous définissez
I'unité de mesure ainsi que les formats dans lesquels
vous désirez travailler. Ces parametres sont activés
lorsque vous démarrez la visualisation de cotes.
Inch/MM - Les valeurs sont introduites et affichées
avec |'unité de mesure indiquée dans le champ
LINEAIRE. Appuyez sur la softkey INCH/MM pour
choisir entre Inch (pouces) et millimétres. Et ce,
aussi bien en mode Incrémental qu'en mode
Absolu.
Valeur décimale, radians ou degrés/minutes/
secondes (DMS) - L'affichage et I'introduction des
angles ont lieu dans le champ ANGULAIRE.
Choisissez entre les trois softkeys VALEUR
DECIMALE, RADIANS ou DMS.
Paramétres du menu PARAMETRER SYSTEME
Vous appelez le menu PARAMETRER SYSTEME avec
la softkey PARAMETRES, puis la softkey PARAM. SYSTEME.
Les parametres du menu PARAMETRER SYSTEME
sont définis lors de I'installation initiale et sont
rarement modifiés. C'est pourquoi les paramétres de
ce menu sont protégés par un mot de passe: (95148).

Définir le systéeme de mesure

Le parameétre DEF. SYST. MESURE définit la
résolution, le systeme de mesure (linéaire/angulaire),
le sens de comptage et les marques de référence.

Configurer le compteur

Le menu CONFIGURER COMPTEUR vous permet de
définir I'application du ND 522/523. Choisissez entre
FRAISAGE et TOURNAGE. Lorsque vous appelez le
menu CONFIGURER COMPTEUR, la visualisation de cotes
affiche entre autres la softkey CONFIG. DEFAUT.
Celle-ci vous permet de réinitialiser les parameétres de
configuration (basés sur I'application Fraisage ou
Tournage) aux valeurs par défaut.
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Exploitation marques de référence

Gréce a I'automatisme REF, le ND 522/523 rétablit
automatiquement les relations entre la position du
chariot et les valeurs d'affichage que vous aviez
précédemment définies.

Si votre systeme de mesure est équipé de marques
de référence, I'affichage REF clignote. Dés que vous
avez franchiles marques de référence, I'affichage REF
arréte de clignoter.

Travailler sans exploiter les marques de référence
Vous pouvez aussi utiliser le ND 522/523 sans avoir
franchi les marques de référence. Appuyez sur la
softkey AUCUNE REF si vous ne désirez pas franchir les
marques de référence et continuez a travailler.

Mais vous pouvez les franchir ultérieurement pour
définir des points d'origine de maniére a les retablir
aprés une coupure d'alimentation. Appuyez sur la
softkey VALIDER REF. sivous désirez activer
I'exploitation des marques de référence.

de marques de référence, |'affichage REF
n'apparait pas sur I'écran et tous les points
d'origine initialisés sont perdus au moment
ou la visualisation de cotes est mise hors
tension.

@ Si un systéme de mesure n'est dispose pas

Fonction VALIDER REF/DESACTIVER REF

La softkey VALIDER REF/DESACTIVER REF est
disponible lors de I'exploitation des marques de
référence et permet de sélectionner sur le systéme
de mesure une marque de référence donnée. Ceci est
important si vous utilisez des systemes de mesure
avec marques de référence fixes. Lorsque vous
appuyez sur la softkey DESACTIVER REF, la visualisation
de cotes interrompt I'exploitation des marques de
référence et ignore toutes les marques de référence
franchies. Si vous appuyez ensuite sur la softkey
VALIDER REF, la visualisation de cotes réactive
I'exploitation des marques de référence et
sélectionne la prochaine marque de référence
franchie.

Dés que vous avez déterminé I'ensemble des
marques de référence sur tous les axes souhaités,
vous achevez I'exploitation des marques de référence
en appuyant sur la softkey AUCUNE REF. VVous n'avez
pas a franchir les marques de référence pour tous les
systéemes de mesure, mais uniquement pour ceux
dont vous avez besoin. Dés que toutes les marques
de référence ont été définies, le ND 522/523 retourne
automatiquement a I'écran de I'affichage des
positions sur les axes.

Si vous n'avez pas franchi les marques de

@7 référence, le ND 522/523 ne mémorise pas
les points d'origine initialisés. Cela signifie
qu'apres une coupure d'alimentation (arrét
de I'appareil), vous ne pourrez pas rétablir les
relations entre les positions des chariots et
les valeurs d'affichage.

Aide en ligne

Le mode d'emploi intégré vous aide dans chaque

situation en vous apportant les informations

adéquates. Appeler le mode d'emploi intégré:
Appuyez sur la softkey AIDE.
L'écran affiche des informations sur I'opération en
cours.
Parcourez avec la touche fléchée VERS LE HAUT/
VERS LE BAS si la rubrique est expliquée sur
plusieurs pages d'écran.

Afficher les informations sur une autre rubrique:
Appuyez sur la softkey LISTE DES RUBRIQUES.
Utilisez la touche fléchée VERS LE HAUT/VERS LE BAS
si vous désirez parcourir le répertoire.

Appuyez sur ENTER pour afficher une rubrique.

Fermez le mode d'emploi intégré:

Appuyez sur la touche C.

D:0l T:1 [F: Ol 0:001 WM | RABS o=
HEHU DE L'AIDE

z1 lére mise ss tfension aprés livraison

2.2 E=ploitation marques de référence

221 Harques de référence

3. Hodes VYaleur eff. et Chemin restant

31 Inch/mm

32 Réinitialiser I'axe

33 Présélection

34 172

AFFICHER PAGE PAGE
RUBRIOUE || ARRIERE AVANT

Liste des rubriques de l'aide en ligne

Points d'origine

Le plan de la piéce prend un point donné de celle-ci (le
plus souvent, un coin) comme point d'origine absolu
et, éventuellement, un ou plusieurs autres points
comme points d'origine relatifs.

La procédure d'initialisation des points d'origine
permet de leur affecter |'origine du systeme de
coordonnées absolues ou relatives. La piece alignée
par rapport aux axes de la machine est ainsiamenée a
une certaine position relative par rapport a I'outil; les
affichages des axes sont présélectionnés, soit a zéro,
soit a la valeur de position correspondante (par
exemple, pour tenir compte du rayon d'outil).

Touche POINT D'ORIGINE

Le plus simple pour initialiser les points d'origine est
d'utiliser les fonctions de palpage du ND 522/523 si
vous affleurez la piece avec un outil.

Naturellement et de maniére trés conventionnelle,
vous pouvez affleurer les arétes de la piéce les unes
apres les autres avec un outil, puis introduire la
position de I'outil comme point d'origine. On peut
meémoriser jusqu'a 10 points d'origine dans le tableau
de points d'origine. Ceci permet d'éviter la plupart des
calculs de courses lorsque vous travaillez avec
plusieurs points d'origine et a partir de plans
complexes.
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Touche Outil

Cette touche ouvre le tableau d'outils et vous permet
d'accéder au masque d'introduction OUTIL pour
introduire les parameétres de I'outil. Le ND 522/523
peut enregistrer jusqu'a 16 outils dans le tableau
d'outils.

D:01 T:1 IF: 01 0:001 MM | IHC ||

TABLEAU D'OUTILS (DIAWETRE/LONGUEUR)
z 5000/ 14000 HH FORET CENT.
3 75000/  50.000 HH FR. A LAMER
4 6.000/  12.000 HH FR. CARBURE
5 10000/ 25000 WM OUTIL A BROC
6 2000/ 0.000 HH FRA SURFAC
7 2500/ 0.000 HH FRA SURFAC

3.000/  5.000 HH

8

Tableau d'outils pour opérations de fraisage

Curseur graphique de
positionnement

Lors du ,,déplacement vers zéro" (en mode
Incrémental), le ND 522/523 vous aide en affichant un
curseur graphique de positionnement.

Le ND 522/523 affiche le curseur graphique de
positionnement a I'intérieur d'une petite case
rectangulaire au-dessous de I'axe que vous déplacez
vers zéro. Deux marques triangulaires au centre de la
case symbolisent la position nominale a atteindre.
Un petit carré symbolise le chariot de I'axe. Pendant le
déplacement de I'axe, une fleche apparait dans le
carré. Le carré lui-méme ne se déplace que lorsque le
chariot se trouve a proximité de la position nominale.

D:00 T:1 IF: 01 0:000 WM | IHC |&m! IHIT

~-20000~X

HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StraRe 5
83301 Traunreut, Germany

< +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Modes de fonctionnement

Le ND 522/523 dispose de deux modes de
fonctionnement: Chemin restant (INCREMENTAL) et
Valeur effective (ABSOLU). Le mode Chemin restant
(désigné dans ce Manuel sous le terme incrémental)
permet d'atteindre les positions nominales au moyen
d'un "déplacement vers zéro". Méme si vous travaillez
en mode incrémental, vous pouvez introduire des
coordonnées absolues ou incrémentales. En mode
Valeur effective (signalé dans ce Manuel sous le
terme absolu), la position effective actuelle de I'outil
se référe au point d'origine actif. Dans ce mode, I'axe
est déplacé jusqu'a ce que la valeur affichée
corresponde a la position nominale souhaitée.

Dans I'application Fraisage, si vous étes en mode
Absolu, seul le décalage de longueur de I'outil est
actif. En mode Chemin restant, la visualisation de
cotes utilise aussi bien le décalage de longueur que
celui du rayon pour calculer le chemin restant a
parcourir jusqu'a la position nominale; il se réfere a la
dent de I'outil en cours d'utilisation. Lorsque le

ND 522/523 est dans I'application Tournage, tous les
types de décalages d'outil sont actifs et ce, aussi bien
en mode Valeur effective qu'en mode Chemin restant.
La touche ABS/INC du pupitre vous permet de
commuter entre les deux modes de fonctionnement.
Dans la version 3 axes de la visualisation de cotes,
vous pouvez coupler les axes Z grace a la fonction
Couplage d'axes.

ZA

Position effective |, position nominale S et chemin
restant R

Motif circulaire et linéaire
(Fraisage)

Sélectionnez la fonction désirée en appuyant sur la
touche MOTIF CIRCULAIRE ou MOTIF LINEAIRE et
introduisez ensuite les données nécessaires. En régle
générale, vous pouvez sans aucun probléme prélever
ces données a partir du plan de la piéce (par exemple,
profondeur de percage, nombre de trous, etc.). Le
ND 522/523 calcule la position de tous les trous et
affiche a I'écran le motif de trous sous forme
graphique. Avant I'usinage, la fonction graphique
permet de contrbler si le motif de trous a été calculé
de la maniere voulue. Le graphisme est également
trés utile pour sélectionner directement des trous, en
exécuter individuellement ou en occulter certains.

D:01 T:1 [F: 01 0:001 WH | IHC |-=I
HOTIF CIRCULAIRE Indi la direction

RAYOH du motif circulaire
IV 5.000 |||avec la touche - .

ANGLE INITIAL

25.0000° ‘\:
TNCREMENT ANGULATRE
90.0000°
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Softkey Ry (rayon/diamétre)

Sur les plans de pieces, les pieces de tournage sont
généralement cotées avec le diamétre. Le ND 522/

523 peut afficher soit le diamétre, soit le rayon. Si la
visualisation de cotes affiche le diameétre pour un axe,
le symbole (&) apparaflt derriere la valeur de position.

Exemple:
Affichage du rayon, position 1X=20mm
Affichage du diametre, position 1 X =& 40 mm

Pour commuter entre I'affichage du rayon et celui du
diameétre, appuyez sur la softkey Ry.
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Tasti per la Tastiera numerica
selezione degli assi
Area di Tasto ENTER Tasto C

visualizzazione
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Softkey: barra di tasti
presente sotto lo
schermo dell'ND 522/
523 le cui funzioni
variano secondo i campi
associati visualizzati
sullo schermo

Tasti funzione

Tasti freccia su/giu: sono
utilizzati anche per
regolare il contrasto dello
schermo

Utensile Avanzamento Unita di misura
Origine Cronometro Modalita operative
\ \ Indicazione pagina
OROI UTL IF: Ol 0:00| MM |INCREM|&P,| SELEZ.

0000~ X

0000/ Y
0000 Z

L 1 ]

uumn—| PIRATED | //|

Areadi Simbolo REF  Denominazione
visualizzazione asse
Aiuto grafico di  Funzioni Seleziona/Zero

posizionamento softkey

Istruzioni per I'immissione di dati

Utilizzare la tastiera numerica per inserire i valori
numerici all'interno di ciascun campo.

Premere il tasto ENTER per confermare I'immissione
eseguita in un campo e ritornare alla maschera
precedente.

Premere il tasto C per cancellare valori immessi e
messaggi di errore o per ritornare alla maschera
precedente.

| SOFTKEY visualizzano le diverse funzioni di fresatura
o tornitura che si selezionano premendo
direttamente il softkey corrispondente sotto il
relativo label. Sono disponibili 2 pagine di funzioni
softkey selezionabili utilizzando i tasti FRECCIA A
SINISTRA/A DESTRA.

| tasti FRECCIA A SINISTRA/A DESTRA consentono di
visualizzare le pagine 1 e 2 delle funzioni softkey
selezionabili. La pagina attualmente selezionata e
indicata nella barra di stato sul bordo superiore della
maschera.

Utilizzare i tasti FRECCIA SU/GIU per spostare il
cursore tra i campi di una maschera e le opzioni di
un menu. Una volta raggiunta I'ultima opzione del
menu, il cursore ritorna sulla prima.

Panoramica dei tasti delle funzioni generali

Pagina tasti 1| Tasti funzione Simbolo
tasto
INCREMENTALE/| Commuta la
ASSOLUTA visualizzazione tra le w
modalita operative
Percorso residuo
(Incrementale)/Valore
reale (Assoluta)
1/2 (SoLo Divide la posizione
FRESARE) attuale per due 1/2
CALCOLATRICE | Apre le funzioni della
calcolatrice
ORIGINE Apre la maschera
ORIGINE per impostare
I'origine di ciascun asse
UTENSILE Apre la TABELLA
UTENSILI
CORONA DI Apre la maschera
FORI CORONA DI FORI, che
calcola le posizioni dei
fori per applicazioni di
fresatura
SERIE DI FORI | Apre la maschera SERIE
DI FORI, che calcola le n
posizioni dei fori per
applicazioni di fresatura

Pagina Tasti funzione Simbolo
tasti 1 tasto
FRESATURA Apre la maschera
INCLINATA O | FRESATURA INCLINATA
VECTORING per applicazioni di

fresatura o la maschera

VECTORING per

applicazioni di tornitura
ARCO DI Apre la maschera ARCO -
FRESATURA O | DI FRESATURA per /B
CALCOLATORE | applicazioni di fresatura o
DI CONICITA |la maschera

CALCOLATORE

CONICITA per

applicazioni di tornitura

Panoramica delle funzioni dei
softkey POS

Le funzioni dei softkey sono distribuite su due pagine
nello schermo. Premere i tasti freccia a sinistra/a
destra per selezionare ciascuna pagina. L'indicazione
della pagina nella barra di stato mostra la direzione di
scorrimento e quella scura segnala la pagina
attualmente visualizzata. Per ogni softkey &
disponibile una pagina di riferimento per informazioni
supplementari. Vedere sopra.

Pagina Funzione softkey Simbolo
softkey 1 softkey
GUIDA Apre le istruzioni
operative integrate
POLLICI/MM Commuta I'unita di PFOLLICI
misura tra pollici e HH
millimetri
RAGGIO/ Commuta tra la
DIAMETRO visualizzazione raggio e
diametro. Questa
funziona e riservata per
le applicazioni di
tornitura.
SELEZIONA/ZERO | Commuta tra le SELEZIONA
funzioni Seleziona e ZERD
Zero e viene impiegato
con i singoli tasti asse
Pagina Funzione softkey Simbolo
softkey 2 softkey
CONFIGURAZIONE | Apre il menu CONFIG. | [CONFIGU-
LAVORAZIONE e RAZIONE
visualizza il softkey
CONFIG. SISTEMA
ABILITA REF Premere questo RBILITA
softkey non appena il
visualizzatore & pronto
per il rilevamento degli
indici di riferimento

HEIDENHAIN

Italiano

Accensione e configurazione

First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION X.X.X
1D XXEXEX-XX

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

Accendere il visualizzatore (con l'interruttore
posizionato sul retro del visualizzatore). Viene
visualizzata la schermata iniziale che appare
unicamente alla prima accensione. Le opera-
zioni successive dovrebbero essere gia state
eseguite in fase di installazione del software.
Selezionare la lingua desiderata premendo
il softkey LINGUA.
Selezionare I'applicazione richiesta tra
FRESARE e TORNIRE. |l softkey APPLIC.
[FRESARE/TORNIRE] consente di
selezionare una o l'altra applicazione.
Selezionare quindi il numero di assi
richiesto. Una volta completata
I'immissione, premere il tasto ENTER.
Se necessario, I'applicazione potra essere
successivamente modificata nel menu
CONFIG. DI SISTEMA in IMPOSTAZ.
APPLICATIVE.

L'ND 522/523 & ora pronto per lavorare in modalita
Assoluta. Accanto_ad ogni asse attivo lampeggia
I'indicazione REF. E quindi possibile eseguire il
rilevamento degli indici di riferimento.

Configurazione

L'ND 522/523 dispone di due menu per configurare i
parametri operativi: CONFIG. LAVORAZIONE e
CONFIG. DI SISTEMA. | parametri del menu CONFIG.
LAVORAZIONE consentono di adeguare i requisiti
specifici di ciascuna lavorazione. Il menu CONFIG. DI
SISTEMA consente di definire i parametri di sistema di
misura e display. Il menu CONFIG. LAVORAZIONE si
seleziona premendo il softkey CONFIGURAZIONE.

Menu CONFIG. LAVORAZIONE

Per visualizzare e modificare i parametri del menu

CONFIG. LAVORAZIONE utilizzare i tasti FRECCIA SU/

GIU evidenziando i parametri desiderati e premere il

tasto ENTER.

Unita di misura

La maschera UNITA DI MISURA consente di

specificare |'unita e il formato desiderati per la

visualizzazione. Queste impostazioni sono attive

all'accensione del visualizzatore.
POLLICI/MM — | valori misurati vengono visualizzati
e immessi nell'unita di misura selezionata nel campo
LINEARE. Selezionare I'unita di misura tra pollici e
millimetri premendo il softkey POLLICI/MM. L'unita di
misura puo essere selezionata premendo il softkey
POLLICI/MM in modalita Incrementale o Assoluta.
Gradi decimali, Radianti o Gradi/minuti/secondi
(GMS) - Il campo ANGOLARE definisce il modo in
cui gli angoli vengono visualizzati e immessi nelle
maschere. Selezionare tra GRADI DECIMALI,
RADIANTI o DMS utilizzando il relativo softkey.

Menu CONFIG. DI SISTEMA

Ilmenu CONFIG. DI SISTEMA si richiama premendo il
softkey CONFIGURAZIONE e quindi il softkey CONFIG.
SISTEMA. | parametri del menu CONFIG. DI SISTEMA
vengono definiti nella fase iniziale dell'installazione e,
di solito, non cambiano di frequente. Per tale ragione i
parametri del menu CONFIG. DI SISTEMA sono
protetti da password (95148).

Configurazione del sistema di misura

Il parametro CONFIG. SIS. MISURA consente di
impostare la risoluzione e il tipo (lineare o angolare), la
direzione di conteggio e il tipo di indice di riferimento.

Impostazioni applicative

Il parametro IMPOSTAZ APPLICATIVE consente di
definire I'applicazione per la quale utilizzare il
visualizzatore di quote. Le opzioni disponibili sono
FRESARE o TORNIRE. Dopo aver selezionato il
parametro IMPOSTAZ. APPLICATIVE, I'ND 522/523
visualizza tra gli altri sullo schermo il softkey
PREIMPOSTAZIONI. Una volta premuto il softkey, i
parametri di configurazione (per fresatura o tornitura)
vengono ripristinati alle relative preimpostazioni.
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Rilevamento degli indici di
riferimento

Con il sistema di rilevamento automatico degli indici di
riferimento, I'ND 522/523 ripristina automaticamente
la correlazione tra le posizioni delle slitte degli assi e i
valori visualizzati impostati con I'ultima definizione
dell'origine prima dello spegnimento.

Se il sistema di misura degli assi presenta indici di
riferimento, lampeggia l'indicazione REF. Dopo aver
superato gli indici di riferimento, I'indicazione REF
cessa di lampeggiare.

Lavorare senza rilevamento degli indici di
riferimento

L'ND 522/523 puo essere impiegato anche senza
superare precedentemente gli indici di riferimento.
Premere il softkey NO REF per non superare gliindici di
riferimento e continuare.

Gli indici di riferimento possono essere superati in
seguito, se cio risulta necessario per definire origini da
ripristinare in seguito ad un’interruzione di
alimentazione. Premere il softkey ABILITA REF per
attivare il sistema di rilevamento degli indici di
riferimento.

Se un sistema di misura non dispone di indici
@ di riferimento, l'indicazione REF non viene

visualizzata e le origini selezionate vanno

perse allo spegnimento del visualizzatore.

Funzione ABILITA/DISABILITA REF

Il softkey ABILITA/DISABILITA REF, disponibile nel
corso della routine di rilevamento degli indici di
riferimento, consente di selezionare un indice di
riferimento specifico sul sistema di misura. Tale
possibilita & importante quando si impiegano sistemi
di misura con indici di riferimento fissi. Se si preme il
softkey DISABILITA REF, il visualizzatore interrompe la
routine di rilevamento e ignora qualsiasi indice di
riferimento superato. Se si preme il softkey ABILITA
REF, il visualizzatore riattiva la routine di rilevamento e
seleziona il successivo indice di riferimento superato.
Dopo aver determinato gli indici di riferimento per tutti
gli assi desiderati, premere il softkey NO REF per
terminare la routine di rilevamento. Non & necessario
superare gli indici di riferimento di tutti i sistemi di
misura, ma soltanto di quelli necessari. Una volta
definiti tutti gli indici di riferimento, I'ND 522/523
ritorna automaticamente alla maschera di
visualizzazione POS.

I'ND 522/523 non salva le origini impostate.
In altre parole, non & possibile ripristinare la
correlazione tra le posizioni delle slitte degli
assi e i valori visualizzati in seguito ad una
interruzione di corrente (spegnimento).

@7 Se non si superano gli indici di riferimento,

Maschera Guida
Le istruzioni operative integrate forniscono
informazioni e supporto in qualsiasi situazione.
Richiamo delle istruzioni operative integrate
Premere il softkey GUIDA.
Il visualizzatore indica le informazioni rilevanti del
processo in esecuzione.
Utilizzare i tasti FRECCIA SU/GIU per scorrere le
descrizioni qualora composte da pil maschere.
Visualizzazione di informazioni su un altro argomento
Premere il softkey LISTA DI ARGOMENTI.

Premere i tasti FRECCIA SU/GIU per scorrere I'indice.

Premere il tasto ENTER per selezionare |'argomento
desiderato.

Uscita dalle istruzioni operative integrate
Premere il tasto C.

OROI UTL [F: 01 0001 MM | RSS |co=¢l
GUIDA ARGOMENTI

21 Prima accensione

2.2 Superamento indici di riferimento

2.2.1 Indici di riferimento

3 Valore reale e Percorso residuo

31 Pollici/mm

32 Riposizionamento di un asse
3 3 Valore predefinito
172
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Lista di argomenti della Guida

Origini

Il disegno del pezzo identifica un determinato punto
sul pezzo (solitamente un angolo) come origine
assoluta ed eventualmente uno o piu punti come
origini relative.

La procedura di definizione dell'origine seleziona
questi punti come I'origine del sistema di coordinate
assolute o relative. Il pezzo allineato agli assi macchina
viene spostato in una determinata posizione
relativamente all'utensile e il valore visualizzato viene
azzerato o impostato ad un altro valore di posizione
adeguato (ad es. per compensare il raggio
dell'utensile).

Tasto ORIGINE

Per definire le origini con massima semplicita &
possibile impiegare la funzione di tastatura

dell’'ND 522/523, tastando il pezzo con lo spigolo di un
utensile.

Naturalmente le origini possono essere definite anche
in modo tradizionale sfiorando gli spigoli del pezzo in
successione con un utensile e inserendo
manualmente le posizioni utensile come origini. Nella
tabella origini & possibile inserire fino a 10 origini. Nella
maggioranza dei casi & possibile rinunciare a calcolare
i percorsi di traslazione quando si lavora con disegni
complessi del pezzo contenenti numerose origini.

ZA

VAN

rl‘

Tasto UTENSILE

Questo tasto apre la tabella utensili e consente di
accedere alla maschera UTENSILE per inserire i
parametri utensile. L'ND 522/523 & in grado di
memorizzare fino a 16 utensili nella tabella.

OROI UTL [F: O] 0:00| MM ITHCREM| i@ |
TAB. UT (IAH./LUNGH.)

z 5000/ 14000 HH SBOZZAT
3 75000/  50.000 MM ALL FRT
4 6.000/  12.000 HM FRS CARB
5 10000/  25.000 HH BROCCIA
6 2000/ 0.000 HH FRS PT
7 2500/ 0.000 HH FRS PT
8 3.000/  5.000 HH

Tabella utensili per la fresatura

Aiuto grafico di posizionamento

Quando si passa per lo zero (in modalita
Incrementale), I'ND 522/523 visualizza I'aiuto grafico
di posizionamento.

L'ND 522/523 attiva |'aiuto grafico di posizionamento
in una barra rettangolare stretta sotto 'asse
attualmente attivo. Due marcatori triangolari al centro
del rettangolo simboleggiano la posizione nominale da
raggiungere.

Un piccolo quadrato simboleggia la slitta dell'asse.
Una freccia indicante la direzione viene visualizzata nel
quadrato durante la traslazione dell'asse. Tenere
presente che il quadrato non inizia a muoversi finché
la slitta dell'asse € vicina alla posizione nominale.

OROI UTL [F: OI 0:001 WM IIHCREM I, |SELEZ.

-20000 | X
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Modalita operative

L'ND 522/523 dispone di due modalita operative
Percorso residuo (INCREMENTALE) e Valore reale
(ASSOLUTA). In modalita Percorso residuo (che &
definita nel presente manuale come Incrementale),
I'utensile viene spostato sulle posizioni nominali
semplicemente passando per lo zero. Lavorando in
modalita Incrementale & possibile inserire le
coordinate nominali in quote incrementali o assolute.
In modalita Valore reale (che & definita nel presente
manuale come Assoluta) viene sempre visualizzata la
posizione reale attuale dell'utensile riferita all'origine
attiva e |'utensile viene spostato finché il valore
visualizzato corrisponde alla posizione nominale
desiderata.

Con modalita Assoluta, se I'ND 522/523 ¢ configurato
per le applicazioni di fresatura, € attivo soltanto I'offset
della lunghezza utensile. Gli offset di raggio e
lunghezza vengono impiegati in modalita Percorso
residuo per calcolare il "percorso residuo" necessario
per raggiungere la posizione nominale desiderata
rispetto al tagliente dell’utensile di lavorazione. Se
I'ND 522/523 & configurato per applicazioni di
tornitura, tutti gli offset utensile vengono considerati
sia in modalita Incrementale che Assoluta.

Premere il tasto INCREMENTALE/ASSOLUTA per passare
da una modalita all'altra.

L'applicazione di tornitura consente di sommare con
rapidita le quote degli assi Z di un sistema a 3 assi.

ZA

Posizione nominale S, posizione reale | e percorso
residuo R

Corone e serie di fori (Fresare)

Premere i tasti CORONA DI FORI o SERIE DI FORI per
selezionare le funzioni delle sagome di lavorazione
desiderate e inserire i dati richiesti. Tali dati possono
essere di norma desunti dal disegno del pezzo (ad
esempio profondita di foratura, numero di fori ecc.).
Per le sagome di lavorazione I'ND 522/523 calcola le
posizioni di tutti i fori e visualizza graficamente le
sagome sullo schermo. La vista grafica consente di
verificare la sagoma di fori prima di iniziare la
lavorazione. E estremamente utile per la selezione
diretta di fori, esecuzione separata di fori e salto di fori.

OROI UTL IF: Ol 0:00| MM [INCREM| =]
CORONA DI FORI Selezionare |a

RAGGIO direzione della corona
IV 5.000 || [premendo il tasto -.

ANGOLD [NIZIALE

25.0000° ‘\:
PSSO ANGOLARE

|| GUIDA |

Softkey Ry (Raggio/Diametro)

Di norma i disegni per pezzi da tornire indicano i valori
dei diametri. L'ND 522/523 ¢ in grado di visualizzare
sia il raggio sia il diametro. Se & visualizzato il
diametro, il relativo simbolo (&) & visualizzato accanto
al valore di posizione.

Esempio:

visualizzazione raggio, posizione 1 X = 20 mm
visualizzazione diametro, posizione 1 X = & 40 mm

Premere il softkey Ry per commutare tra la
visualizzazione raggio e diametro.
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Softkeys - Teclas

situadas debajo de la Funcién de las

Herramienta ,Avance Unidad de medida
Origen Cronémetro Modos de
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pantalla del ND 522 - hardkeys Area de Visualizacién ~ Descripcion Eje
523, cuyas funciones Y ) visualizacion Marca de
varfan segun los Teclas de cursor Arriba/ Ayuda grafica | referencia Fijar/Cero
campos asociados que  Abajo - también utilizadas de posiciona- .
aparezcan visualizados para ajustar el contraste de miento Funciones de
encima en la pantalla la pantalla softkeys
Consejos para la introduccion de
datos Pagina 1 de | Funcion de la hardkey | Simbolo
> - . ’ hardkeys de la
Utilizar las teclas numéricas para introducir los
) hardkey
valores en sus campos correspondientes.
Con la tecla ENTER se confirma la entrada dentro de FRESADO Abre el formulario .
un campo y se regresa a la pantalla anterior. INCLINADO, 0 | FRESADO INCLINADO V)7
’ VECTORIZA- | para el fresado, o el
Pulse la tecla C para borrar entradas y mensajes de H -
| tall teri CION formulario )
error y regresar a la pantalla anterior. VECTORIZACION para el
Las SOFTKEYS muestran las diferentes funciones torneado
para fresado o torneado. Estas funciones pueden -
seleccionarse al pulsar la tecla softkey FRESADO EN | Abre el formulario /]
correspondiente situada directamente debajo de la ARCO, 0 FRESADO EN ARCO para | [iaye
descripcion de la sofkey. Hay 2 paginas de CALCULADORA | el fresado, o el formulario
funciones de softkey que pueden ser DE CONOS CALCULADORA DE
seleccionadas. A ellas se accede usando las teclas CONOS para el torneado

de cursor DERECHA/IZQUIERDA.

Las teclas de cursor IZQUIERDA/DERECHA permiten
moverse a través de las paginas 1 a 2 de las
funciones seleccionables de softkeys. La pagina
actual se visualiza en la barra de estado en la parte
superior de la pantalla.

Las teclas de cursor ARRIBA/ABAJO se utilizan para
mover el cursor entre los campos de un formulario
y entre los puntos de un menu. Cuando el cursor ha
alcanzado el Ultimo punto de menu de un menu
salta autométicamente al comienzo del mismo.

Vision general de las hardkeys para funciones
generales

Visién general de las softkeys para
la pantalla operativa del
visualizador

Existen dos pdginas de funciones de softkeys en la
pantalla operativa para seleccionar. Usar las teclas de
cursor IZQUIERDA/DERECHA para desplazar el cursor
através de la pagina. El indicador de pagina en la barra
de estado mostrara la orientacion de la pagina. La
pagina mas oscurecida indica la pagina en la que se
estd en ese momento. Cada tecla posee un pagina de
referencia para informacién adicional. Ver abajo.

Pagina 1 de | Funcion de la hardkey | Simbolo
hardkeys de la
hardkey
INCREMENTAL/ | Conmuta la visualizacion
ABSOLUTO entre el Recorrido @
restante (incremental) y el
Valor actual (absoluto).
1/2 (FUNCION | Se utiliza para dividir la
SOLO DE posicién actual en dos. 1/2
FRESADO)
CALC Abre las funciones de
Calculadora.
ORIGEN Abre el formulario
ORIGEN para establecer
el origen para cada eje.
HERRAMIENTA | Abre la TABLA DE
HERRAMIENTAS.
CIRCULO DE | Abre el formulario
TALADROS CIRCULO DE
TALADROS. Esto calcula
las posiciones de los
taladros para el fresado
FILA DE Abre el formulario FILA
TALADROS DE TALADROS. Esto u
calcula las posiciones de
los taladros para el
fresado

Pagina 1 de | Funcion de la softkey Simbolo
softkeys de la
softkey
AYUDA Abre la pantalla de
instrucciones de ayuda. ArUDA
PULGADA/MM | Permite alternar entre las | [PULGADAS
unidades de pulgadas y HH
milimetros.
RADIO/ Elegir entre la
DIAMETRO visualizacién de radio y de
didmetro. Esta funcion es
solo para aplicaciones de
torneado.
FIJAR/PONER | Conmuta entre las BET
A CERO funciones Fijar y Poner a CERD
cero. Se utiliza con teclas
de eje individuales.
Pagina 2 de | Funcion de la softkey Simbolo
softkeys de la
softkey
AJUSTES Abre el menu Ajustes de
Trabajo y permite el AIUSTES
acceso a la softkey
Ajustes de Instalacién.
HABILITAR Pulsar cuando esté listo HAEILTTAR
REF para identificar una marca
de referencia.

HEIDENHAIN

Espanol

Encendido y setup

First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION X.X.X
1D XXEXEX-XX

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

LANGUAGE || APPLIC
[ENGLISH] [HILL] HELP
Conectar el interruptor (situado en el lado tra-
sero del aparato). Apareceré la pantalla de ini-
cio. (Esta pantalla apareceré sélo la primera
vez que la unidad sea encendida. Los siguien-
tes pasos pueden haber sido ya realizados
eventualmente por el instalador del software).
Seleccionar el idioma propio pulsando la
softkey IDIOMA.
Seleccionar su aplicacion entre FRESADO o
TORNEADO. La softkey APLIC. [FRES/TORN]
conmuta entre ambos modos.
A continuacion deben seleccionarse los
ejes requeridos. Al finalizar pulsar la tecla
ENTER.
Si fuera necesario, la aplicaciéon puede
cambiarse més tarde en el menu Ajustes de
Instalacién en la funcién Ajuste Visualizador.

EI ND 522/523 esté ahora listo para el trabajo en el
modo de funcionamiento absoluto. Al lado de cada eje
activo parpadea la visualizacion "REF". Es en este punto
cuando debe realizarse la evaluacion de la marca de
referencia.

Ajustes del ND 780

EIND 522/523 dispone de dos menus para el ajuste de
los parémetros de funcionamiento. Estos menus son:
Ajustes de Trabajo y Ajustes de Instalacion. Los
pardmetros del menu Ajustes de Trabajo son utilizados
para adecuar a cada mecanizado los requerimientos
especificos. EIl menu Ajustes de Instalacion es
utilizado para definir los pardmetros del sistema de
medida y los de visualizaciéon. Al menu Ajustes de
Trabajo se accede al pulsar la softkey SETUP.

Parametros de Ajustes de Trabajo

Para visualizar y cambiar los parémetros de Ajuste del
mecanizado deben utilizarse las teclas de cursor
ARRIBA/ABAJO para resaltar los pardmetros requeridos
y pulsar entonces la tecla ENTER.

Unidades

El formulario UNIDAD DE MEDIDA se utiliza para

especificar la unidad de medida y los formatos con los

que se desea trabajar. Al conectar el sistema seran

efectivos estos ajustes.
Pulgadas/MM - las medidas de longitud seran
introducidas y visualizadas en la unidad que se haya
introducido en el campo LINEAL. Escoja entre
pulgadas o milimetros al pulsar la softkey PULGADAS/
MM. Asimismo puede seleccionarse la unidad de
medicién al pulsar la softkey PULGADAS/MM en
cualquiera de los modos incremental o absoluto.
Grados decimales, radianes o Grados/Minutos/
Segundos (GMS) - en el campo ANGULAR se define
la visualizacién vy la introduccion del angulo en
formularios. Escoger entre GRADOS DECIMALES,
RADIANES o GMS utilizando la softkey.

Parametros de Ajustes de Instalacion

Para acceder alos Ajustes de Instalacion debe pulsarse
la softkey AJUSTES que hace aparecer a su vez la sof-
tkey AJUSTES DE INSTALACION. Los pardmetros de los
Ajustes de Instalacion se establecen durante la instala-
cién inicial y, lo mas probable, es que ya no se cam-
bien. Por ese motivo, los pardmetros de Ajustes de Ins-
talacion estéan protegidos con una contrasena: (95148).

Ajustes de los encoders

EI AJUSTE DEL SISTEMA DE MEDIDA se utiliza para
determinar la resolucion, tipo de sistema de medida
(lineal, rotativo), la direccién de contaje y el tipo de
marcas de referencia.

Ajuste del visualizador

El formulario AJUSTES DEL VISUALIZADOR es el
paréametro donde el operario define la aplicacion del
usuario para la lectura. Las opciones son tanto para
aplicaciones de fresado o de torneado. Una softkey
AJUSTES DE FABRICA aparece entre otras tras la selec-
cién del parametro AJUSTES DEL VISUALIZADOR.
Cuando se pulsa, los pardmetros de configuracion
(para fresado o torneado) se resetean a los valores de
ajustes de fabrica.
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Guia rapida de referencia: funciones

Evaluacion de la Marca de
Referencia

La funcioén de evaluacién de la marca de referencia del
ND 522/523 reestablece automaticamente la
asignacion entre las posiciones de los carros del eje y
los valores de visualizacién determinados por Ultima
vez al fijar el origen.

Si el sistema de medida del eje tiene marcas de
referencia, parpadea el indicador REF. Después de
sobrepasar las marcas de referencia, el indicador
dejaré de parpadear y cambiard a un REF fijo.

Trabajar sin evaluacion de marca de referencia

EI ND 522/523 puede ser utilizado también sin
sobrepasar las marcas de referencia. Pulsar la softkey
NO REF para salir de la rutina de evaluacion de marca
de referencia y continuar trabajando.

Las marcas de referencia pueden ser sobrepasadas
también posteriormente, si se deseara definir puntos
de referencia que puedan ser reestablecidos después
de una interrupcion de la corriente. Pulsar la softkey
HABILITAR REF para activar la rutina de evaluacién de
marcas de referencia.

marcas de referencia, no se visualizara enton-
ces en pantalla el indicador REF y los origenes
se perderdn al desconectar el sistema.

@ Si en un sistema de medida no se activan las

Funcion HABILITAR/DESHABILITAR REF

La softkey HABILITAR/DESHABILITAR esté presente
durante la rutina de Evaluacién de la marca de
referencia y facilita al usuario el seleccionar en el
sistema de medida una marca de referencia
determinada. Esto es importante, cuando se estan
utilizando sistemas de medida con marcas de
referencia fijas. Al pulsar la softkey DESHABILITAR REF
la rutina de evaluacion queda interrumpida y cualquier
marca de referencia que sea sobrepasada al mover el
sistema de medida seréd ignorada. Al pulsar
posteriormente la softkey HABILITAR REF vuelve a
activarse la rutina de evaluacién y se seleccionarad la
siguiente marca de referencia que sea sobrepasada.
Tan pronto como se hayan establecido las marcas de
referencia para todos los ejes requeridos, pulsar la
softkey NO REF paran cancelar la rutina. No es
obligatorio sobrepasar las marcas de referencia en
todos los sistemas de medida, sélo en aquellos en que
sea necesario. Cuando todas las marcas de referencia
ya han sido encontradas, el ND 522/523 regresara
automaticamente a la pantalla con los valores de
posicion de los ejes.

Si no se han sobrepasado las marcas de refe-

@ rencia, el ND 522/623 no memorizara los pun-
tos de origen. Esto significa que las asignacio-
nes entre las posiciones del carro del eje y los
valores de visualizacién no se vuelven a gene-
rar tras un corte de tensién (apagado).

Ayuda en pantalla
El Modo de Empleo integrado suministra informacién
y asistencia en cualquier situacion. Para llamar al
Modo de Empleo:
Pulsar la softkey AYUDA.
La informacion relativa a la operacién actual sera
visualizada.
Utilizar las teclas de cursor ARRIBA/ABAJO si la
explicacion se extiende mas alla de una pagina de la
pantalla.
Para visualizar la informacion sobre otro tema:
Pulsar la softkey Lista de temas.
Pulsar la tecla de cursor ARRIBA/ABAJO para avanzar
a través del indice.
Pulsar la tecla ENTER para seleccionar el tema que se
necesite.
Para abandonar el Modo de Empleo:
Pulsar la tecla C.
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TEMAS DE AYUDA

21 Puesta en marcha por primera vez

2.2 Evaluaciéh marca de referencia

2.2.1 Harcas de referencia

3 Hodos Actual /Recorrido restante
i1 Pulyadas/mm

12 Resetear un eje
3 3 Preset
1/2
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Lista de temas en el modo de AYUDA

Origenes

El plano de la pieza identifica un punto determinado en
la pieza (normalmente una esquina) como el origen
absoluto y eventualmente otro u otros puntos como
origenes relativos.

Al fijar el origen se establecen estos puntos como el
origen del sistema de coordenadas absoluto o relativo.
La pieza, que estd alineada con el eje de la maquina,
se desplaza a una determinada posicion en relacion a
la herramienta y la visualizacién de los ejes queda
fijada, o bien, a cero, o bien, en otro valor de posicién
apropiado (p.ej., para compensar el radio de la
herramienta).

Hardkey Origen

La forma mas facil de determinar los puntos de origen
es utilizando la funcién de palpacion del ND 522/523 al
palpar la pieza con la arista de una herramienta.

Por supuesto, los puntos de origen también pueden
ser determinados de manera convencional, es decir,
palpando con la herramienta las aristas de la pieza una
tras otra e introduciendo manualmente las posiciones
de la herramienta como puntos de origen. La tabla de
origenes puede almacenar hasta un maximo de 10
puntos de origen. En la mayoria de los casos esto evita
tener que calcular el recorrido del eje cuando se esté
trabajando con piezas de disefio complicado que
contengan varios origenes.
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Hardkey Herramienta

Esta hardkey abre la tabla de herramientas y permite
el acceso al formulario HERRAMIENTA para introducir
los pardmetros de herramienta. EI ND 522/523 puede
almacenar hasta un total de 16 herramientas en la
tabla de herramientas.
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TABLA_HERRAHIENTAS (DIA/LONGITUD)

2 5000/  14.000 HH BROC FILO

3 75000/  50.000 HH HAND TV

4 £.000/  12.000 HH FRES CARB

§ 10000/  75.000 HH BROCHA

B 2000/ 0.000 HM FRES PLANA

7 2500/ 0.000 HM FRES PLANA

3.000/  5.000 HH

EJE HERRAH HETIHHH USRH
m HERRAM. usnnnu "“'“"

Tabla de herramientas en Fresado

Ayuda grafica de posicionamiento

Durante el desplazamiento para visualizar el punto
cero (en el modo incremental), el ND 522/523 visualiza
una ayuda gréfica de posicionamiento.

EI ND 522/523 visualiza la ayuda gréfica de
posicionamiento en una fina barra rectangular bajo el
eje que se desea desplazar a cero. Dos marcas
triangulares en el centro de la barra simbolizan la
posicién a la que hay que desplazarse.

Un pequefo cuadrado simboliza el carro del eje.
Mientras se desplaza el eje aparece una flecha en el
cuadrado que indica la direccion. Debe tenerse en
cuenta que el cuadrado se mueve sélo cuando el carro
del eje se encuentra en la proximidad de la posicion
nominal.
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Modos de funcionamiento

EI ND 522/523 tiene dos modos de funcionamiento:
Recorrido restante (INCREMENTAL) y Valor real
(ABSOLUTO). EI modo de funcionamiento Recorrido
restante (al cual se hard referencia como incremental
en este manual) posibilita la aproximacion a las
posiciones nominales simplemente mediante el
desplazamiento hasta el valor de visualizacion cero.
Trabajando con el modo incremental es posible
introducir las posiciones nominales con coordenadas
tanto incrementales como absolutas. El modo de
funcionamiento Valor real (al cual se hard referencia
como absoluto en este manual) visualiza siempre la
posicién actual de la herramienta en relacion al origen
activo. En este modo, la herramienta se desplaza
hasta el valor visualizado que se corresponde con la
posicién nominal que se ha solicitado.

En modo Absoluto, si el ND 522/523 esta configurado
para aphcamones de fresado, solo estéa activa la
variacion longitudinal de la herramienta. En cambio, en
el modo Recorrido restante se utiliza tanto la variacion
longitudinal como la del radio para calcular el recorrido
que falta para alcanzar la posicion nominal deseada en
relacién a la arista de la herramienta que va a realizar
el corte. Si el ND 522/523 esté configurado para un
torno, todas las variaciones seran utilizadas tanto en el
modo incremental como en el modo absoluto.

Pulsar la hardkey INCREMENTAL/ABSOLUTO para elegir
entre estos dos modos.

La aplicacion de torneado ofrece una manera rapida de
acoplar los ejes Z en un sistema de 3 ejes.

ZA

Posicion nominal S, posicién real | y Recorrido
restante R

Circulo y fila de taladros (fresado)

Pulsar las hardkeys CIRCULO DE TALADROS o FILA DE
TALADROS para seleccionar la funcion de figura de
taladros deseada e introducir los datos requeridos.
Estos datos pueden ser obtenidos generalmente a
partir del plano de la pieza (p.ej., profundidad del
taladro, nimero de taladros, etc.). En figuras de
taladros, el ND 522/523 calcula las posiciones de
todos los taladros y visualiza graficamente la figura en
pantalla. La vision del grafico permite verificar la figura
de taladros antes de empezar a mecanizar. También
es (til para seleccionar los taladros directamente, para
ejecutar los taladros por separado y para omitir algin
taladro.
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CIRCULO DE TALADROS Rjustar la direccion
RADID de la figura pulsando
5.000 || |la tecla -.

ANGULD INICIAL
f 25.0000° @:

ANGULO OE PASO
|| AYLDA |

Softkey Ry (Radio/Diametro)

Los planos de piezas de torno ofrecen normalmente
valores de didmetro. EI ND 522/523 ofrece la
posibilidad de visualizar tanto el radio como el
didmetro. Si el didmetro esté siendo visualizado, el
simbolo de didmetro (&) se muestra junto al valor de
la posicion.

Ejemplo:

Visualizacién del radio, posicién 1 X = 20 mm
Visualizacién del didmetro, posicién 1 X = & 40 mm

Pulsar la softkey Ry para conmutar entre visualizacion
del radio o visualizacion del didmetro.
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Komplett bruksanvisning finns tillganglig pa www.heidenhain.de
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Grafisk positio- Softkey- Satt/Nolla
neringshjalp funktioner

Generellt handhavande

Anvand sifferknapparna fér att mata in siffervarden
i respektive félt.

ENTER-knappen bekraftar en inmatning i ett
inmatningsféalt och atergar till foregédende bild.

Tryck pa C-knappen for att radera inmatningar eller
felmeddelanden och aterga till foregdende bild.

SOFTKEYS visar de olika fras- eller svarvfunktionerna.
Dessa funktioner valjs genom att trycka pa den
softkey som befinner sig rakt under respektive
softkeybeskrivning. Det finns 2 sidor med valbara
softkeyfunktioner. Man kommer till dessa med hjalp
av knapparna PIL VANSTER/HOGER.

Knapparna PIL VANSTER/HOGER bladdrar mellan sida
1 och 2 med funktioner som kan valjas via softkeys.
Den aktuella sidan kommer att markeras i
statusraden i bildskdrmens dverkant.

Anvand knapparna PIL UPP/NER for att vaxla mellan
de olika inmatningsfalten i inmatningsformular och
listor i en meny. Markéren styrs pa ett sadant satt
att den atergar till toppen nér den har natt menyns
slut.

Generellt handhavande oversikt funktionsknappar

Funktions- Funktionsknappar Knapp-
knappar symbol
sida 1
INKREMENTAL/ | Véxlar mellan
ABSOLUT driftarterna Aterstaende @
vag(inkrementalt) och
Arvérde(absolut).
1/2 (ENDAST Anvands for att dividera
FRASFUNKTION) | den aktuella positionen 1/2
med tva.
KALK Oppnar
kalkylatorfunktionerna.
NOLLPUNKT Oppnar formularet
NOLLPUNKT for att
stélla in nollpunkten i
respektive axel.
VERKTYG Oppnar
VERKTYGSTABELLEN.
HALCIRKEL Oppnar formularet .
HALCIRKEL. Detta -
beraknar halpositionerna =
fér borrning/frasning
HALRADER Oppnar formularet
HALRADER. Detta n
beraknar halpositionerna
for borrning/frasning
SNED Oppnar formularet
FRASNING, SNED FRASNING for
VEKTORISERING | frasning eller formularet
VEKTORISERING for
svarvning
CIRKULAR Oppnar formuliret CIR- o
FRASNING, KULAR FRASNING for
KONBERAKNING | frésning eller formularet
KONBERAKNING for
svarvning

Lagesindikator bildskarm oversikt
softkeyfunktioner

Det finns tva sidor med softkeyfunktioner att valja
mellan frén driftmenyn. Anvand knapparna PIL
VANSTER/HOGER for att vaxla mellan sidorna.
Sidindikeringen i statusraden visar var du befinner dig
bland sidorna. Den mérkare sidan indikerar vilken sida
du for tillfallet befinner dig pa. Varje knapp har en
referenssida for ytterligare information. Se ovan.

Softkey- Softkeyfunktion Softkey-
sida 1 symbol
HJALP Oppnar Online-hjalp.
HIALP
TUM/MM Véxlar mellan méattenhet TUH
tum och millimeter.
RADIE/ Vaxlar mellan visning av
DIAMETER radie och diameter.
Denna funktion ar endast
avsedd for
svarvapplikationer.
SATT/NOLLA | Véxlar mellan
nollstalliningsfunktioner. NOLLA
Anvéands tillsammans
med individuella
axelknappar.
Softkey- Softkeyfunktion Softkey-
sida 2 symbol
INSTALLNING | Oppnar menyn Jobb-
instéllning och ger
atkomst till softkey
Installationsinstallning.
FRIGE REF Tryck nér du &r redo att FRIGE
utvérdera ett
referensmarke.

HEIDENHAIN

Svenska

Uppstart och instéllning

First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION X.X.X
1D XXEXEX-XX

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

Tryck pa strombrytaren (placerad pa

ID baksidan). Den forsta bildskdrmssidan
kommer att visas. (Denna bildskarmssida
kommer endast att visas den absolut forsta
gangen som enheten startas. Foljande steg
kan redan ha slutforts av installatoren).

Valj lampligt sprak genom att trycka pa
softkey LANGUAGE.

Vil 6nskad applikation, antingen FRAS eller
SVARV. Softkey APPLIK. [FRAS/SVARV]
vaxlar mellan dessa bada installningar.

Valj sedan det 6nskade antalet axlar. Nar
det &r klart, tryck pa knappen ENTER.
Om det skulle behodvas kan du véxla
applikation vid ett senare tillfalle i
Installationssetup under
Indikatorinstallningar.

Din ND 522/523 ar nu redo for anvandning och
befinner sig i driftart Absolut. Alla aktiva axlar kommer
att ha en blinkande “REF"symbol. | detta lage bor
referenssokningen utforas.

Instéllning

ND 522/523 erbjuder tva kategorier installningar av
driftparametrar. Dessa kategorier ar: Jobb-instalining
och Installationsinstalining. Parametrarna i Jobb-
instélining anvands for att justera specifika
bearbetningsbehov for respektive jobb.
Installationsinstallning anvands for att anpassa
matsystems- och presentationsparametrar. Man garin
i Jobb-installningen genom att trycka pa softkey SETUP.

Jobb-instéllning parametrar

For att avldsa eller &ndra parametrar i Jobb-
instéllningen anvander man knapparna PIL UPP/NER for
att markera den 6nskade parametern och trycker
sedan pé knappen ENTER.

Enheter
Formuléret for ENHETER anvands for att specificera
Onskade méattenheter och format. Systemet startar
upp med dessa instéllningar.
Tum/MM - Matt visas och anges, med den
mattenhet som valjs i faltet LINJAR. Vélj mellan tum
eller millimeter genom att trycka pa softkey TUM/MM.
Du kan aven valja mattenhet genom att trycka pa
softkey TUM/MM i antingen driftart Inkremental eller
Absolut.
Decimala grader, Radianer eller Grader/Minuter/
Sekunder (GMS) - Féltet VINKEL paverkar hur vinklar
presenteras och matas in i formular. Valj mellan
DECIMALA GRADER, RADIANER eller GMS via softkeyn.

Installationsinstallning parametrar

Man kommer till installationsinstallining genom att
trycka pa softkey SETUP, vilket tar fram softkey
INSTALLATIONSINSTALLNING. Parametrarna i
installationsinstélining justeras vid den initiala
installationen och behdver troligen inte dndras séarskilt
ofta. Av denna anledning ar parametrarna i
installationsinstéliningen skyddade via ett
kodnummer: (95148).

Maétsystem setup

MATSYSTEMSINSTALLNING anvénds for att stélla in
maétsystemens upplésning och typ (linjar, roterande),
rakneriktning, typ av referensmérken.

Indikatorinstéllningar ;

Formuléret INDIKATORINSTALLNINGAR &r den
parameter dar operatdren kan definierar
l&gesindikatorns anvandningsomréde.
Valmdjligheterna ér fras- eller svarvapplikationer. En
softkey FABRIKSINSTALLNING visas bland
valméjligheterna i INDIKATORINSTALLNING. Nér man
trycker pa denna kommer konfigurationsparametrarna
(baserade pa fras eller svarv) att aterstallas till
fabriksinstallningarna.
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Referenssokning

Utvarderingen av referensmaérken i ND 522/523 gor
det mojligt att aterstélla forhallandet mellan axlarnas
positioner och de presenterade positionsvardena som
du senast definierade genom instéllning av
nollpunkten.

Om axelmatsystemet ar forsett med referensmarken,
kommer REF-indikeringen att blinka. Efter passering
av referensmarkena kommer REF-indikeringen att
sluta blinka.

Arbeta utan utvardering av referensmarken

Du kan aven anvénda ND 522/523 utan att passera
referensmarkena. Tryck pa softkey INGEN REF for att
ga ur funktionen for sdkning av referensmarken och
fortsatta.

Du kan fortfarande passera referenspunkterna vid ett
senare tillfdlle om det skulle bli nédvéndigt att
definiera nollpunkter som kan aterskapas efter ett
strémavbrott. Tryck pa softkey FRIGE REF for att
aktivera funktionen for utvardering av
referensmarken.

referensmarken, kommer REF-indikeringen
inte att visas och nollpunkterna kommer att
forloras efter stromavbrott.

@ Om ett matsystem har parametrerats utan

FRIGE/SPARRA REF funktion

Den véxlingsbara softkeyn FRIGE/SPARRA, som visas i
samband med utvarderingsfunktionen for
referensmarken, ger operatéren méjlighet att vélja ett
specifikt referensmarke i ett matsystem. Detta ar
viktigt vid anvandning av matsystem med fasta
referensmarken. N&r softkey SPARRA REF trycks in,
stoppas utvarderingsfunktionen for referensmarken
och alla referensmarken som passeras ignoreras. Nar
softkey FRIGE REF sedan trycks in, kommer
utvarderingsrutinen for referensmarken ater att
aktiveras och nésta referensmarke som passeras blir
selekterat.

S& snart referensmarken har hittats i alla dnskade
axlar, tryck pa INGEN REF softkeyn for att avsluta
funktionen. Du behdver inte passera referensmarken i
alla matsystem, endast de matsystem som du vill.
Om alla referensmarkena har passerats kommer

ND 522/523 automatiskt att aterga till DRO
presentationsbilden.

Om du inte passerar referenspunkterna,

[@7 kommer ND 522/523 inte att spara
nollpunkterna. Detta betyder att det inte ar
mojligt att aterskapa forhéllandet mellan
axlarnas positioner och de presenterade
positionsvérdena efter ett stromavbrott
(avstangning).

Online-hjalp
Den integrerade bruksanvisning ger information och
hjalp i alla situationer. For att kalla upp
bruksanvisningen:
Tryck p& HIALP softkeyn.
Information som &r relevant for den aktuella
situationen visas.
Anvand knapparna PIL UPP/NER om beskrivningarna
ar uppdelade pa flera bildskdrmssidor.
Fér att lasa information om ett annat amne:
Tryck péa softkey Amneslista.
Tryck pé softkey PIL UPP/NER for att bldddra genom
innehallsférteckningen.
Tryck pa knappen ENTER for att selektera det
6nskade é&mnet.
For att lamna bruksanvisningen:
Tryck pa knappen C.
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z1 Forsta uppstarten
2.2 Referenssadkning
221 Referensmarken
31 Tum/mm
32 Hollstélla en axel
3 3 Farinstilla
172
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Lista med dmnen i Hjélp-mode

Nollpunkter

| detaljritningen finns normalt en specifik punkt pa
arbetsstycket (oftast ett hdrn) som utgoér den
absoluta nollpunkten och kanske en eller flera andra
punkter som relativa nollpunkter.

Vid instéllning av nollpunkten bestdms dessa tre
punkter som utgangspunkt/origo for det absoluta eller
relativa koordinatsystemets. Arbetsstycket, som ar
uppriktat sa att lampliga sidor ar parallella med
maskinens axlar, forflyttas till en specifik position i
forhallande till verktyget och positionsvérdet i
bildskarmen satts antingen till noll eller till ett annat
lampligt varde (t.ex., for att kompensera for verktygets
radie).

Knappen Nollpunkt

Det enklaste sattet att stélla in nollpunkter pa &r probe-
funktionerna i ND 522/523 oberoende av om du
probar arbetsstycket med en kantavkannare eller med
ett verktyg.

Naturligtvis kan du &ven stélla in nollpunkter pa
traditionellt satt genom att tangera arbetsstyckets
kanter med ett verktyg och manuellt mata in
verktygets position som nollpunkt. Nollpunktstabellen
kan lagra upp till 10 nollpunkter. | de flesta fall kommer
detta gora att du slipper berdkna axelrérelserna nér du
arbetar med komplicerade detaljritningar som
innehéller ménga nollpunkter.
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Knappen Verktyg

Denna knapp 6ppnar verkygstabellen och ger atkomst
till formulédret Verktyg for inmatning av ett verktygs
parametrar. ND 522/523 kan lagra upp till 16 verktyg i
verktygstabellen.
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VERKTYGSTABELL (DIA/LANGD)
z 5000/ 14000 HH FOREORR
3 75000/  50.000 HH PLANFORSANK
4 E.000/  12.000 HH HARDM.FRAS
5 10000/  25.000 MM URFRAS
6 2000/ 0.000 HH ANDPLANSFRS
7 2500/ 0.000 HH ANDPLANSFRAS
3.000/  5.000 HH
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Verktygstabell vid frdsning

Grafisk positioneringshjalp

Nar du kor till positionsvardet noll (i driftart
Inkremental), visar ND 522/523 en grafisk
positioneringshjalp.

ND 522/523 visar den grafiska positioneringshjalpen i
en liten smal rektangel under den for tillfallet aktiva
axeln. Tva triangelformade maérken i rektangelns mitt
symboliserar den borposition som du vill kora till.

En liten kvadrat representerar axelpositionen. En pil
som indikerar rorelseriktningen visas i kvadraten nar
axeln forflyttas. Observera att kvadraten inte borjar
rora sig forran axelsliden &r nara borpositionen.

Dl 0:001 MM | INK |iam,| SATT
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Driftarter

ND 522/5623 har tva driftart: Aterstaende vig
(INKREMENTAL) och Arvéarde (ABSOLUT). Funktionen
Aterstdende vag (som kommer att kallas for
inkremental i denna manual) ger dig mojlighet att
kora till bérpositionen genom att helt enkelt forflytta
axeln till det presenterade vardet noll. Nar du arbetar i
driftart Inkremental kan du ange borkoordinaterna
antingen som absoluta eller inkrementala varden.
Driftart Arvarde (som kommer att kallas for absolut i
denna manual) visar alltid verktygets aktuella position
i forhallande till den aktiva nollpunkten. | denna driftart
sker alla forflyttningar genom att kora tills det
presenterade positionsvardet motsvarar den dnskade
bérpositionen.

| driftart Absolut, om ND 522/523 &r konfigurerad for
frasapplikationer, ar endast
verktygslangdkompensering aktiv. Bade radie och
langdkompensering anvands i driftart Aterstaende vag
for att berdakna hur lang "aterstdende vag" som behdvs
for att kora den kant pa verktyget som utfor
bearbetningen till den 6nskade boérpositionen. Om
ND 522/523 ar konfigurerad for svarvning, anvands
alla stéllangder i bade driftart Inkremental och Absolut.
Tryck pa knappen INKREMENTAL/ABSOLUT for att vaxla
mellan de bada driftarterna.

Svarvapplikationen erbjuder en snabb metod att
koppla ihop Z-axlarnas positioner i ett treaxligt system.
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Borposition S, drposition | och aterstaende vag R

Halcirkel och halrader (Frasning)
Tryck pa knappen HALCIRKEL eller HALRADER for att vélja
den 6nskade halbildsfunktionen och ange nddvéndiga
data. Dessa data kan oftast hdmtas direkt fran
detaljens ritning (t.ex. haldjup, antal hal, etc.). Vid
hélbilder beraknar sedan ND 522/523 alla halens
positioner och presenterar halbilden grafiskt i
bildskdrmen. Visningen av grafiken ger mojlighet att
kontrollera halbilden innan du pabdrjar bearbetningen.
Den ar dven anvandbar vid direkt val av hal, exekvering
av separat hal, 6verhoppning av hél.
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HALCIRKEL Valj héalbildens rikining
RADIE genom att trycka pa
5.000 | [knappen - .

STARTUIHKEL
r 25.0000° '\:
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Ry (Radie/Diameter) Softkey

Ritningar for svarvdetaljer anger oftast
diametervarden. ND 522/523 kan visa antingen radien
eller diametern. Nar diameter presenteras, visas
diametersymbolen (&) bredvid positionsvardet.

Exempel:
Radiepresentation, position 1X=20mm
Diameterpresentation, position 1 X =& 40 mm

Tryck pé softkey Ry for att vaxla mellan
radiepresentation och diameterpresentation.
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Gebruikershandboek: Bediening

Het complete gebruikershandboek is beschikbaar op www.heidenhain.de
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scherm van ND522 - Display- Aanduiding Aslabel
523 waarvan de gedeelte referentiemerk
functies variéren Pijltoetsen omhoog/ Grafische Softkey- Instellen/nul
afhankelijk van de omlaag - ook te gebruiken positioneer- functies
bijoehorende veldendie  voor afstelling van het hulp
erboven op het scherm  schermcontrast
worden weergegeven.
Algemeen navigeren
Gebruik het numerieke toetsenbord om numerieke Toetsen- Toetsfunctie Toets-
waarden in elk veld in te voeren. pagina 1 picto-
Met de toets ENTER bevestigt u de ingevoerde gram
gegevens in een veld en keert u terug naar het SCHUINFREZEN, | Opent het invoerscherm
vorige scherm. OF VECTORING | SCHUINFREZEN voor N/
Druk op de C-toets om alle ingevoerde gegevens en frezen, of het
foutmeldingen te wissen, of terug te keren naar het invoerscherm
vorige scherm. VECTORING voor
SOFTKEY-labels geven de diverse frees- en draaien
draaifuncties weer. Deze functies worden BOOGFREZEN, | Opent de
geselecteerd door op de overeenkomstige softkey OF CONUS invoerschermen [;f/ﬁ;
direct onder het softkeylabel te drukken. Er zijn 2 BEREKENEN BOOGFREZEN voor

pagina's met softkeyfuncties die kunnen worden
geselecteerd. Hiertoe hebt u toegang via de
LINKER-/RECHTERPIJLtoetsen.

Met de LINKER-/RECHTERPIJLtoetsen navigeert u
door pagina 1 en 2 van de lijst met functies die via
een softkey kunnen worden geselecteerd. De
huidige pagina licht op in de statusbalk bovenaan
het scherm.

Navigeer met de pijltoetsen OMHOOG/OMLAAG tussen
de velden in een invoerscherm en de keuzelijsten in
een menu. De cursor keert terug naar de bovenste
positie in het menu wanneer hij het einde van het
menu heeft bereikt.

Algemene bediening - Overzicht van toetsfuncties

frezen, of het
invoerscherm CONUS
BEREKENEN voor
draaien

Bedieningsscherm Digitale
uitlezingen - Overzicht van
softkeyfuncties

In het bedieningsscherm kunt u uit twee pagina's met
softkeyfuncties selecteren. Navigeer met de LINKER-
/RECHTERPIJLtoetsen door iedere pagina. De pagina-
aanduiding in de statusbalk toont de pagina-oriéntatie.
De donkere pagina is de pagina waarop u zich nu

voor frezen

Toetsen- Toetsfunctie Toets- bevindt. Voor iedere toets is er een referentiepagina
pagina 1 picto- met extra informatie. Zie hierboven.
ram
g Softkey- | Softkeyfunctie Softkey-

INCREMENTEEL/ | Schakelt het display om pagina 1 symbool

ABSOLUUT tussen Restweg w WELP Onont de holinstructi
(Incrementeel) en pent de nelpinstructies HELP
Feitelijke waarde op het scherm.
(Absoluut).

INCH/MM Schakelt tussen de

1/2 (ALLEEN | Hiermee wordt de eenheden inch en

FREESFUNCTIE) | huidige positie door 172 millimeter.
twee gedeeld. RADIUS/ Schakelttussenradius-en

CALC Opent de DIAMETER diameterweergave. Deze
calculatorfuncties. functie geldt alleen voor

Draaien.

NULPUNT Opent hetinvoerscherm INSTELLEN/ | Schakelt tussen de HUL
NULPUNT om het NUL functies Instellen en Nul. TNST
nulpunt voor iedere as in Wordt gebruikt met
te stellen. afzonderlijke astoetsen.

GEREEDSCHAP Opent de Softkey- Softkeyfunctie Softkey-
GEE’EEDSCHAPSTABEL pagina 2 symbool

INSTELLEN Opent het menu

GATENCIRKEL Opent het invoerscherm Bewerking instellen. U
GATENCIRKEL kunt dan de softkey
Berekent de gatposities Systeeminstellingen
voor frezen gebruiken.

GATENREEKS Opent hetinvoerscherm VRIJGAVE REF| Druk hierop wanneer u URIJGAVE
GATENREEKS. n een referentiemerk wilt
Berekent de gatposities identificeren.

HEIDENHAIN

Nederlands

Opstarten en instellen

First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION X.X.X
1D XXEXEX-XX

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

Stroom inschakelen (aan de achterzijde). Het
beginscherm verschijnt. (Dit scherm
verschijnt alleen de eerste keer dat de
eenheid wordt opgestart. Het kan zijn dat de
volgende stappen al zijn uitgevoerd door het
installatieprogramma.)

Selecteer de gewenste taal door op de
softkey TAAL te drukken.

Kies uw toepassing, d.w.z. FREZEN of
DRAAIEN. Met de softkey TOEP. [FREZEN/
DRAAIEN] schakelt u tussen deze twee
instellingen.

Selecteer vervolgens het aantal benodigde
assen. Sluit af door op de ENTER-toets te
drukken.

Indien gewenst, kunt u later de toepassing
wijzigen bij Systeeminstellingen onder
Tellerinstellingen.

Uw ND 522/5623 is nu gereed voor bedrijf en staat in
de werkstand Absoluut. Naast iedere actieve as
knippert het symbool "REF” De evaluatie van
referentiemerken is nu gereed.

Instellen

De ND 522/523 biedt twee categorieén voor het instel-
len van bewerkingsparameters. Deze categorieén zijn:
Bewerking instellen en Systeeminstellingen. De para-
meters voor Bewerking instellen worden gebruikt om
de specifieke bewerkingseisen voor elke bewerking in
te stellen. Systeeminstellingen wordt gebruikt om de
encoder- en uitlezingsparameters te bepalen. Het
menu Bewerking instellen wordt geopend door op de
softkey INSTELLEN te drukken.

Parameters voor Bewerking instellen

Als u de parameters voor Bewerking instellen wilt
bekijken of wijzigen, gebruikt u de pijlitoetsen OMHO0G/
OMLAAG om de gewenste parameters te markeren en
drukt u op de ENTER-toets.

Eenheden

Het invoerscherm EENHEDEN gebruikt u om de

gewenste weergave van eenheden en indelingen te

specificeren. Het systeem start met deze instellingen

op.
Inch/MM - Maten worden weergegeven en
ingevoerd in de eenheden die in het veld LINEAIR
zijn geselecteerd. Kies inch of millimeter door op de
softkey INCH/MM te drukken U kunt de maateenheid
ook selecteren door op de softkey INCH/MM te
drukken in de werkstand Incrementeel of Absoluut.
Decimale graden, Radialen of Graden/Minuten/
Seconden (GMS) - In het veld HOEK kunt u opgeven
hoe hoeken in invoerschermen moeten worden
weergegeven en ingevoerd. Selecteer DECIMALE
GRADEN, RADIALEN of GMS met behulp van de softkey.

Parameters voor systeeminstellingen

De systeeminstellingen kunnen worden geopend door
op de softkey INSTELLINGEN te drukken, waarna de
softkey SYSTEEMINSTELLINGEN verschijnt. Parameters
voor systeeminstellingen worden gedurende de
eerste installatie vastgesteld en zullen
hoogstwaarschijnlijk niet vaak wijzigen. Daarom zijn
de parameters voor systeeminstellingen beveiligd met
een wachtwoord: (95148).

Encoderinstellingen

Met ENCODERINSTELLINGEN kunt u de resolutie
van de encoder en het type (lineair of roterend), de
telrichting en het type referentiemerk bepalen.

Tellerinstellingen

Het invoerscherm TELLERINSTELLINGEN is de
parameter waarmee u de toepassing voor de uitlezing
bepaalt. U kunt kiezen uit de toepassingen Frezen of
Draaien. Een softkey STANDAARDCONFIGURATIE
verschijnt in de keuzeopties TELLERINSTELLINGEN.
Wanneer hierop wordt gedrukt, worden de
configuratieparameters (gebaseerd op frezen of
draaien) teruggezet naar de standaardconfiguratie.
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Gebruikershandboek: Functies

Evaluatie van referentiemerken

Met de functie van de ND 522/523 voor evaluatie van
de referentiemerken wordt automatisch de relatie
hersteld tussen de assledeposities en de
weergegeven waarden die u het laatst hebt
gedefinieerd door het instellen van het nulpunt.

Als de as-encoder referentiemerken heeft, knippert de
REF-indicatie. Nadat de referentiemerktekens zijn
gepasseerd, stopt het knipperen van de indicator en
verandert de weergave in de niet-knipperende
indicatie REF.

Werken zonder evaluatie van referentiemerken
U kunt de ND 522/523 ook gebruiken zonder de
referentiemerken te passeren. Druk op de softkey
GEEN REF om de procedure voor evaluatie van
referentiemerken te verlaten en door te gaan.

U kunt ook later nog referentiemerken passeren,
wanneer nulpunten moeten worden vastgelegd die
later na een stroomonderbreking kunnen worden
hersteld. Druk op de softkey VRIJGAVE REF om de
procedure voor evaluatie van referentiemerken te
activeren.

Indien een encoder zonder referentiemerken

[@ wordt ingesteld, wordt de REF-indicatie niet
weergegeven. Ingestelde nulpunten van een
as gaan verloren zodra de stroom wordt
uitgeschakeld.

Functie VRIJGAVE/UITSCHAKELEN REF

Met de schakelsoftkey VRIJGAVE/UITSCHAKELEN, die
beschikbaar is tijdens de referentiemerk-
evaluatieprocedure, kan de operator een specifiek
referentiemerk op een encoder selecteren. Dit is
belangrijk bij gebruik van encoders met vaste
referentiemerken. Wanneer op de softkey
UITSCHAKELEN REF wordt gedrukt, wordt de
evaluatieprocedure onderbroken. Alle
referentiemerken die zijn gepasseerd tijdens
verplaatsing van de encoder, worden genegeerd.
Wanneer vervolgens op de softkey VRIJGAVE REF
wordt gedrukt, wordt de evaluatieprocedure weer
geactiveerd en wordt het volgende gepasseerde
referentiemerk geselecteerd.

Zodra de referentiemerken voor alle gewenste assen
zijn vastgesteld, drukt u op de softkey GEEN REF om de
procedure te beéindigen. U hoeft niet de
referentiemerken van alle encoders te passeren, maar
alleen de merken die u nodig hebt. Indien alle
referentiemerken zijn gevonden, keert de ND 522/523
automatisch terug naar het scherm Digitale
uitlezingen.

Als u de referentiemerken niet passeert,
@7 slaat de ND 522/523 de nulpunten niet op.
Dit betekent dat de relatie tussen de
assledeposities en de weergegeven
waarden na een stroomonderbreking
(uitschakeling) niet kan worden hersteld.

Help-scherm
De geintegreerde bedieningsinstructies kunnen altijd
worden geraadpleegd voor informatie en hulp.
Oproepen van de bedieningsinstructies:
Druk op de softkey HELP.
Er wordt informatie over de huidige bewerking
weergegeven.
Gebruik de pijltoetsen OMHO0G/OMLAAG als de
informatie is verspreid over meer dan één
schermpagina.
Informatie over een ander onderwerp bekijken:
Druk op de softkey Lijst van onderwerpen.
Druk op de pijltoetsen OMH00G/OMLAAG om binnen de
index te navigeren.
Druk op de toets ENTER om het gewenste item te
selecteren.
Bedieningsinstructies verlaten:
Druk op de C-toets.

D:0l T:1 [F: Ol 0:001 WM | RABS o=
HELPOHDERHERPEH

z1 Eerste inschakeling

2.2 Evaluatie van referentiemerken

221 Referentiemerken

31 Inch/mm

32 Een as terugzetten

33 Voorinstelwaarde

34 172
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Lijst van onderwerpen in de HELP-modus

Nulpunten

De werkstuktekening geeft een bepaald punt op het
werkstuk (meestal een hoek) aan als het absolute
nulpunt en eventueel een of meer andere punten als
relatieve nulpunten.

De procedure voor het bepalen van het nulpunt legt
deze punten vast als de oorsprong van de absolute of
relatieve coordinatenstelsels. Het werkstuk, dat is
uitgelijnd ten opzichte van de machine-assen, wordt
verplaatst naar een bepaalde positie ten opzichte van
het gereedschap en de in het display getoonde
waarde wordt op nul gezet, of eventueel op een
bepaalde andere relevante waarde (bijv. om de
gereedschapsradius te compenseren).

Nulpunttoets

Nulpunten kunnen het gemakkelijkst worden
ingesteld met de tastfunctie van de ND 522/523,
wanneer u het werkstuk met een gereedschapskant
tast.

U kunt natuurlijk ook op de conventionele manier
nulpunten instellen, door de kanten van het werkstuk
één voor één aan te raken met een gereedschap en de
gereedschapsposities handmatig als nulpunten in te
voeren. In de nulpunttabel kunnen maximaal 10
nulpunten worden opgenomen. U hoeft dan meestal
de asverplaatsing niet te berekenen wanneer u werkt
met ingewikkelde werkstuktekeningen met meerdere
nulpunten.
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Gereedschapstoets

Met deze toets wordt de gereedschapstabel geopend
en hebt u toegang tot het invoerscherm
GEREEDSCHAP om gereedschapsparameters in te
voeren. De ND 522/523 kan in de gereedschapstabel
maximaal 16 gereedschappen opslaan.
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G5.TABEL (DIA/LHE)

2 5000/  14.000 HH VOUREOOR

3 25000/  50.000 HH VERZINKER

4 6.000/  12.000 HH HRDNET FRS

5 10.000/ 25000 HH RUINCER.

B 2000/ 0.000 HH VLAKFREES

7 2500/ 0.000 HH VLAKFREES

8 3.000/  5.000 HH

B | Wit | cehitiow | YELP

Gereedschapstabel voor het frezen

Grafische positioneerhulp

Wanneer u verplaatst totdat de nulwaarde (in de
modus Incrementeel) wordt weergegeven, toont de
ND 522/523 een grafische positioneerhulp.

De ND 522/523 toont de grafische positioneerhulp in
een smal kader onder de huidige actieve as. Twee
driehoekige merktekens in het midden van het kader
geven de nominale positie aan die u wilt bereiken.
Een vierkantje is het symbool voor de asslede. Er
verschijnt een pijl in het vierkantje om de richting aan
te duiden waarin de as zich verplaatst. Let erop dat het
vierkantje zich pas begint verplaatsen als de asslede
zich in de buurt van de nominale positie bevindt.
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Werkstanden

De ND 522/523 heeft twee werkstanden: Restweg
(INCREMENTEEL) enFeitelijke waarde (ABSOLUUT). Met
de functie Restweg (die in dit handboek als
incrementeel wordt aangeduid) kunt u nominale
posities benaderen door te verplaatsen totdat de
nulwaarde wordt weergegeven. Wanneer u in de
werkstand Incrementeel werkt, kunt u nominale
coodrdinaten als incrementele of absolute maten
invoeren. Met de functie Feitelijke waarde (die in dit
handboek als absoluut wordt aangeduid) wordt altijd
de huidige actuele positie van het gereedschap ten
opzichte van het actieve nulpunt. weergegeven. In
deze werkstand worden alle bewegingen uitgevoerd
door verplaatsing totdat de weergegeven waarde
overeenkomt met de gewenste nominale positie.

In de werkstand Absoluut, als de ND 522/523 is
geconfigureerd voor een freesbewerking, zijn alleen
de lengtecorrecties van het gereedschap actief. Zowel
de radius- als de lengtecorrecties worden in de
werkstand Restweg gebruikt om de "restweg" te
berekenen die nodig is om de gewenste nominale
positie ten opzichte van de kant van het
snijgereedschap te bereiken. Als de ND 522/5623 is
geconfigureerd voor een draaibank, worden alle
gereedschapscorrecties zowel in de werkstand
Incrementeel als Absoluut toegepast.

Druk op de toets INCREMENTEEL/ABSOLUUT om tussen
deze twee werkstanden te schakelen.

In de draaibewerking kan de positie van de Z-assen in
een systeem met drie assen snel worden gekoppeld.
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Gatencirkels en gatenreeksen
(frezen)

Druk op de toetsen GATENCIRKEL of GATENREEKS om de
gewenste functie te selecteren en de benodigde
gegevens in te voeren. Deze gegevens kunt u meestal
vinden in de werkstuktekening (bijv. gatdiepte, aantal
gaten, etc.). Bij gatenpatronen berekent de ND 522/
523 dan de posities van alle gaten. Het patroon wordt
grafisch op het scherm weergegeven. Met Grafische
weergave bekijken kunt u het gatenpatroon
controleren, voordat u met de bewerking begint. Ditis
ook handig voor het direct selecteren van gaten, het
afzonderlijk boren van gaten en het overslaan van
gaten.
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RADIUS: het patroon in door
IV 5.000 :p l?li mintoets (-) te
rukken.
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Softkey Ry (radius/diameter)

Op tekeningen voor draaidelen staan doorgaans de
diametermaten aangeven. De ND 522/523 kan de
radius of diameter voor u weergeven. Wanneer de
diameter wordt weergegeven, verschijnt het
diametersymbool (&) naast de positiewaarde.

Voorbeeld: radiusweergave, positie 1 X = 20 mm
Diameterweergave, positie 1 X = &40 mm

Druk op de softkey Ry om tussen de radiusweergave
en de diameterweergave te schakelen.
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En komplet brugervejledning findes pa www.heidenhain.de
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Soft keys - taster
nedenunder ND522 - Funktionstaster

523 billedskaermen hvis
funktioner er afhaengig
af de tilknyttede felter
der vises pa skaermen

Piltaster opad/nedad -
bruges ogsa til indstilling af
farvekontrast

Veerktoj Tilspaend. Maéleenhed
Henf.punkt Stopur Driftsarter
\ \ Side indikator
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Visningsom- Ref.-meerke  Aksebetegnelse
rade
Grafisk positio- Softkey- Fastleeg/nulling
neringshjeelp funktioner

Generel navigering

Brug tastaturet for indleesning af numeriske veerdier
indenfor hvert felt.

ENTER tasten vil bekraefte indleesningen i et felt og
vende tilbage til den foregdende skaerm.

Tryk C tasten for at slette indleesninger og
fejlmeddelelser eller vende tilbage til foregdende
skeermbillede.

SOFTKEYS viser de forskellige freese eller dreje
funktioner. Disse funktioner veelges ved at trykke
den tilsvarende softkeytaste direkte under hver
softkey. Der er 2 sider med softkey funktioner der
kan veelges. Adgangen til dem fas ved brug af
tasterne PIL TIL VENSTRE/PIL TIL H@JRE.

Med PIL TIL VENSTRE/PIL TIL H@JRE tasterne
bevaeger man sig gennem siderne 1 og 2 med
mulige softkey funktioner. Den aktuelle side
fremheeves i statuslinien gverst i skeermbilledet.

Brug PIL OP/PIL NED tasterne for at flytte mellem
felterne indenfor et skeermbillede og listebokse
indenfor en menu. Nar curseren har ndet det sidste
menupunkt springer den automatisk tilbage til
menuens start.

Oversigt over taster for generelle funktioner

Taster side 1| Funktionstaster Taste
symbol
INKREMENTAL/ | Skifter displayet mellem
ABSOLUT driftsarterne Akt.- m
veerdi(absolut)/
Restvejsvisning
(inkremental).
1/2 (KUN EN | Bruges til at dele den
FRASE aktuelle position med to 1/2
FUNKTION)
CALC Abner
beregningsfunktionerne
HENF . PKT Abner
HENFORINGSPUNKT
billedskaermen for at
fastleegge
henferingspunktet for
hver akse.
VERKT@J Abner VAERKTOUS-
TABELLEN.
CIRKEL Abner CIRKEL MONSTER .
M@NSTER billedet. Dette beregner )
hul-positionerne for =
fraesning
LINEART Abner det LINIZRE
M@NSTER MONSTER billede. Dette u
beregner hul-positionerne
for freesning

Taster side 1| Funktionstaster

SKRA Abner SKRA FRAESNING
FRASNING, billedet for freesning, eller
ELLER VECTORING billedet for
VECTORING drejning

BUE Abner BUE FRASNING
FRESNING, billedet for fraesning, eller
ELLER KONUS | KONUS BEREGNING
BEREGNING billedet for drejning

Oversigt over tellerens softkeys
funktioner pa skaermen

Der er to sider med softkey funktioner at veelge
imellem pé skaermen Brug tasterne PIL TIL VENSTRE/
PIL TIL HGJRE for at gennemgé hver side med
curseren. Sidevisningen i statuslinien vil vise
sideorienteringen. Den merke side indikerer den side
De netop er pa. Hver taste har en reference side for
yderligere information. Se ovenover.

Softkey Softkey-funktioner Softkey
side 1 symbol
HJIALP Abner for
skaermvejledningen.
TOMMER/MM Skifter mellem tommer TOMHER
og millimeter. “HH
RADIUS/ Skifter mellem radius og
DIAMETER diameter visning. Denne

funktion er kun til dreje
opgaver.

INDSTILLING/ | Skifter mellem indstilling SET
NULLING og nulstilling funktioner. HUL
Bruges ved individuelle
aksetaster.
Softkey Softkey-funktioner Softkey
side 2 symbol
INDSTILLING | Abner menuen

bearbejdningsindstillinger THDSTILLIHG

og giver adgang til softkey
indstallations indstillinger.

AKTIVER REF | Tryk nar klar til at
identificere et

referencemeerke

AKTIVER

==
M
]

HEIDENHAIN

Dansk

Tilslutning og indstillinger

First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION X.X.X
1D XXEXEX-XX

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

Teend for stremmen (knappen er pa

ID bagsiden). Startskeerm billedet vil vises.
(Dette skaermbillede vil kun vises den
allerferste gang der teendes for teelleren. De
folgende trin er maske allerede udfert af
installateren).

Veelg det anskede sprog ved at trykke
softkey LANGUAGE.

Veelg anvendelsen enten FRASNING eller
DREJNING. ANVENDELSE [FRASE/DREJE]
softkey skiftes mellem disse to
indstillinger.

Veelg derefter antal akser der behgves. Nar
komplet tryk pa hard-key tasten ENTER.

Hvis nedvendigt, kan De skifte anvendelse
senere i installationsindstillinger under teeller
indstillinger.

Deres ND 522/523 er nu klar til brug og er i driftsart
Akt.-veerdi. Hver aktiv akse vil have et
blinkende”REF"tegn ved siden af. Referencemaerke-
udnyttelsen skal nu udferes.

Indstilling

ND 522/523 tilbyder to kategorier for indstilling af
drifts-parametre. Disse kategorier er:
Bearbejdningsindstillinger og installationsindstillinger.
Bearbejdnings parametrene bruges til at tilpasse
specifikke krav til bearbejdningen for hvert arbejde.
Installationsindstillingerne bruges til at oprette
malesystem, og display parametre. Bearbejdnings
menuen kommer man ind i ved at trykke INDSTILLING.

Bearbejdnings-indstillings parametre

For at se og eendre bearbejdnings-indstillings
parametre bruges PIL OP/PIL NED tasterne for at
fremaeve den enskede parameter og tasten ENTER
trykkes.

Enheder

skeermbilledet ENHEDER bruges til vaelge de gnskede

displayenheder og formater. Nar ND 780 startes bliver

disse indstillinger aktive.
Tommer/MM - maleveerdier vises og indleeses i
enhederne valgt i feltet LINI&ZR. Veaelg mellem
tommer eller millimeter ved at trykke softkey
TOMMER/MM. De kan ogsé veelge maleenheden ved at
trykke softkey TOMME/MM i enten inkremental eller
Akt.-veerdi.
Decimal grader, Radian eller Grader/Minutter/
‘Sekunder (DMS) - VINKEL feltet influerer pa
hvordan vinkler bliver vist og indleest i
skeermbilledet. Veelg mellem DECIMAL GRADER,
RADIANER ellr DMS ved at bruge softkey.

Installations indstillinings-parametre

Installations indstillinger &bnes ved at trykke softkey

INDSTILLING, som frembringer softkey INSTALLATIONS
INDSTILLING. Installations indstillinger oprettes under
opstarten og vil sandsynligvis oftest ikke endres. Pa

grund af dette, er installations parametrene beskyttet
med en adgangskode: (95148).

Malesysten indstillinger

MALESYSTEM INDSTILLINGER bruges til indstilling
af mélesystemoplasning og type (linieer, dreje),
teelleretning, referencemeerke type.

Teeller indstillinger

TALLER INDSTILLINGER form er parameteren hvor
brugeren definerer bruger anvendelsen for
udlaesningen. Der kan veelges freese eller dreje
anvendelser. En softkey FABRIKS DEFAULT vises i
TALLER INDSTILLINGER valg af options. Trykkes
den, vil konfiguration parametrene (baseret enten pa
fraese eller dreje) blive stillet til fabriks standard.
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Kvik Guide: Funktioner

Referencemaerke udfarelse

ND 522/523's referencemeerke udnyttelse genskaber
automatisk forholdet mellem akseslaede position og
display-veerdier, som De sidst definerede ved
henferingspunkt fastleeggelsen.

Hvis akse malesystemet har referencemeerker, vil
REF indikatoren blinke. Efter at have overkert
referencemeerket, vil indikatoren holde op med at
blinke og skifte til ikke-blinkende REF.

Arbejde uden referencemaerke udnyttelse

De kan ogsa bruge ND 522/523 uden at overkere
referencemaerket. Tryk softkey INGEN REF for at
forlade referencemeerke udnyttelses rutinen og
fortseette.

De kan stadig overkere referencemeerker pa et senere
tidspunkt, hvis det bliver nadvendigt at definere
henferingspunkter som kan genskabes efter en
stremafbrydelse. Tryk softkey AKTIVER REF for at
aktivere referencemaerke udnyttelses rutinen.

Hvis et malesystem er indstillet uden

@ referencemaerker, sa vil REF indikatoren ikke
blive vist, og henferingspunkter vil blive
mistet hvis stremmen afbrydes.

AKTIVER/DEAKTIVER REF funktion

Skifte softkey'en AKTIVERDEAKTIVER, som er til
radighed under referencemaerke udnyttelses rutinen,
tillader brugeren at veelge et specifikt reference
meerke pé et malesystem. Dette er vigtigt nar der
bruges malesystemer med faste referencemaerker.
Nar softkey DEAKTIVER REF er trykket, holder
udnyttelses rutinen pause og alle referencemaerker
der overkeres under malesystem beveegelsen bliver
ignoreret. Nar softkey AKTIVER REF sa trykkes, vil
udnyttelses rutinen igen blive aktiv og det naeste
referencemaerke der overkares vil blive valgt.

Nar referencemaerkerne for alle gnskede akser er
etableret, trykkes softkey INGEN REF for at forlade
rutinen. De behover ikke at overkere
referencemaerkerne pa alle mélesystemer, kun dem
som De behover. Nér alle referencemaerker er blevet
fundet vil ND 522/523 ga tilbage til teeller
displayskeermen automatisk.

Hvis De ikke kerer over referencemaerket,

@ gemmer ND522/523 ikke henfaringspunktet.
Det betyder at det ikke er muligt at gendanne
samordningen mellem akseslaede positionen
og display veerdier efter en stremafbrydelse
(genstart).

Skeermbillede hjeelp
Den integrerede brugervejledning giver informationer
og hjeelp til alle situationer. For at kalde
brugervejledningen:
Tryk softkey HJALP.
Der vises informationer om den aktuelle funktion.
Brug tasterne PIL OP/PIL NED hvis forklaringen
fylder mere en én skaermside.
For at se informationer om andre emner:
Tryk softkey liste over emner.
Tryk tasten PIL OP/PIL NED for at rulle gennemt
indholdet.
Tryk tasten ENTER for at veelge emnet De behover.
For af forlade brugervejledningen:
Tryk tasten C.

D:0l T:1 [F: Ol 0:001 WM | RABS o=
HIFELP EMHER

z1 Ferste gang der taendes

2.2 Reference-maerke evaluering

221 Reference-maerker

31 Tommer /mm

32 Hulstille en akse

33 Forindstilling

34 172

Liste over emner under HJALP funktionen

Henfaringspunkter

Arbejdstegningen angiver et bestemt punkt pa emnet
(normalt et hjerne) som absolut henfgringspunkt og
maske et eller flere andre punkter som relative
henfeaeringspunkter.

Ved henferingspunkt fastleeggelse bliver disse
punkter tilordnet nulpunktet i det absolutte eller
relative koordinatsystem. Emnet, som er oprettet til
maskinakserne, flyttes til en bestemt position relativt
til veerktejet og displayet seettes til enten nul eller til en
anden passende veerdi (f.eks. for at kompensere for
en veerktgjs-radius).

Henfaringspunkt taste

Den nemmeste made at fastleegge et
henferingspunkt pa er at bruge ND 522/523's taste
funktioner nar De taster emnet med kanten af et
veerktej.

Selvfelgelig, kan De ogsa fastleegge
henferingspunkter pa den almindelige made ved at
bergre kanten af emnet, et efter et med et manuelt
med et veerktej og manuelt indtaste positionerne som
referencepunkter. Henferingspunkt-tabellen kan
indeholde op til 10 henferingspunkter. | de fleste
tilfeelde vil dette overflediggere at beregne
aksekearslen nar De arbejder med komplicerede emne-
tegninger som indeholder mange henferingspunkter.

ZA

A

Veerktgajs taste

Denne taste &bner veerktojs-tabellen og giver adgang
til VARKTAJS skemaet for indleesning af veerktejs-
parametre. ND 522/523 kan gemme op til 16
veerktojer i veerktojs-tabellen.

D01 T:LIF: 01 0:00) WM | INK | |
WERKTOJS-TABEL (DIAN./LAENGIE)

z 5000/  14.000 HH FORBORING

3 75000/  50.000 MM CTR-BOR

4 6.000/  12.000 HH HARDH. FR

5 10000/  25.000 HH RBHMERIVAL

6 2.000/  0.000 HH ENDEFL FR

7 2500/ 0.000 HH EWDEFL FR

3.000/  5.000 HH

8

Veerktojs-tabel i fraesning

Grafisk positioneringshjaelp

Ved kersel til displayvaerdi nul (i restvejsvisning), viser
ND 522/523 altid en grafisk positioneringshjeelp.

ND 522/523 viser den grafiske positioneringshjeelp i et
smalt firkantet felt nedenunder den aktuelle aktive
akse. To trekantmaerker i midten af firkanten
symboliserer Soll-positionen som De skal kere til.

En lille firkant symboliserer akse-slaeden. En pil som
indikerer karselsretningen vises i firkanten nar aksen
beveeges. Bemeerk at firkanten ikke begynder at flytte
sig for aksesleeden er naer ved Soll-positionen.

D:001 T:1 [F: 01 0:001 WM | THK |&m! SET

~-20000~X
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Driftsarter

ND 522/523 har to driftsarter: Restvej (INKREMENTAL)
og Akt.-vaerdi (ABSOLUT). Restvejsvisningen (som i
denne manual vil blive benaevnt som inkremental)
ger det muligt at na Soll-positionen simpelthen ved at
kere til display-veerdien nul. Nar der arbejdes med
restvejsvisning kan De indleese Soll-koordinater som
enten inkrementale eller absolutte mal. Akt.-veerdi
visningen (som i denne manual vil blive benavnt som
absolut) viser altid den i gjeblikket aktuelle position af
veerktgjet, relativt til det aktive henferingspunkt. |
denne driftsart, bliver alle bevaegelser udfert ved
kersel indtil displayet svarer til den enskede Soll-
position.

Nar i absolut drift, hvis ND 522/523 er konfigureret til
freese opgaver, er kun veerktejs-leengde offset aktiv.
Béde radius og leengde offset er brugt i restvejsvisning
for at beregne sterrelsen af “restvejen” der er
nedvendig for at na til den enskede Soll-position relativ
til kanten af vaerktgjet som vil foretage skeeringen.
Hvis ND 522/523 er konfigureret til en drejebaenk,
bliver alle veerktojs offset brugt bade i inkremental og
absolut drift.

Tryk softkey INKREMENTAL/ABSOLUT for at skifte
mellem disse to driftsarter.

Drejearbejdet serger for en hurtig metode til at koble
Z-akse positionen til et 3 akse system.

ZA

Soll-position S, den aktuelle position | og restvej R

Cirkel og linizere mgnstre
(fraesning)

Tryk tasten CIRKEL M@NSTER eller LINEART MONSTER for
at veelge den enskede hul-menster funktion og indlees
de nedvendige data. Disse data kan saedvanligvis
tages fra emne-tegningen (f.eks. hul-dybde, antal
huller, etc.). Ved hul -menstre, beregner ND 522/523
sé positionerne for alle huller og viser menstret grafisk
pa skaermen. Det grafiske billede ger det muligt at
kontrollere manstret for start af bearbejdningen. Det
er ogsa nyttigt ved direkte valg af huller, udfere huller
separat, og droppe huller.

D0l T:1 [F: 0l 0:00] MM | INK |&=|
CIRKEL WBHSTER Fastlaey retningen af

RADIUS monstret ved tryk pa
IV 5.000 |||~ tasten.
STARTVINKEL:
( 25.0000° ‘\:
TRIN VIHKEL
90.0000°

|| HIFELP |

Softkey Ry (Radius/Diameter)

Tegninger for dreje dele angiver normalt diameter-
veerdier. ND 522/523 kan vise enten radius eller
diameter for Dem. Nér diameteren bliver vist, bliver
diameter symbolet () vist ved siden af positions-
veerdien.

Eksempel:

Radius visning, position 1 X =20 mm

Diameter visning, position 1 X = & 40 mm

Tryk softkey Ry for at skifte mellem radius visning og
diameter visning.
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PbKkoBOACTBO 3a 6bp3a crnpaBka: Ekcnnoartauus

HEIDENHAIN

MbNHOTO NOTPEeOUTENCKO PLKOBOACTBO MOXe Aa 6bae HamepeHo Ha www.heidenhain.de

3 ByToHa 3a ocu Lindposu GyToHM 3a BbBEXOAHE

ByToH 3a
O6nacTt Ha n3uncTeaHe
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CodbTyepHu 6yTOHM -
peanua 6yToHM noa

MHCTpymMeHT MNopaBaHe MepHa eguHuua
Tek. koopa. XpoHomeTbp | PaboTHu pexumu
cuctema
(eTanoH) MHavkaTop Ha
CTpaHuum
E:O/ M:11M: 01 0:00] MM | INC & |HACTP.

0000~ X
0000 Y

~ 0000 Z

ENIE-AEN L
_

Balgarski
CtpaHuua DYHKUMA Ha CumBon Ha
cbC codpTyepHusi 6yToH | codpTyepHusa
cocdTyepHun ByTOH
6yTOHM 2

HACTPOMKA | OTBapst meHioTo HacT-
poiika Ha onepaumsi n
AaBa AocTbn A0
codpTyepHust 6yToH 3a
Hactpovika Ha
WHCTanauusTa.

HRACTPORKA

ekpaHa Ha ND522 - 523, gy:gﬁxo"'an”” O6nact Ha Cumson REF Wme Ha oc
YMUTO PYHKLMM MOXE Aa Y avicnnest
Bapupar B 3aBMCUMOCT  ByToHM cbe cTpenka MomoluHa OYHKUMM Ha Hactp./Hyna
OT CBbp3aHWUTe noneTta,  Harope/Hagony - rpadvka npu  codTyepHUTe
KOMTO Ce MoKa3BaT BbpXy M3MOMasar ce Cbllo 3a MO3ULNOHNPAHE ByTOHM
eKkpaHa Hap TsX HacTpoiiBaHe KOHTpacTa
Ha ekpaHa
OGuJ,a HaBurauus CtpaHuua ¢ | DyHKUMA Ha CumBonHa
M3nonsBainTte knaBnaTypara 3a BbBeXaaHe Ha chbyHKUMO- hyHKUMOHANHMSA chyHKUMO-
YMCIOBU CTOMHOCTM BbB BCUYKM NoneTa. HanHM 6yTOH HanHus
ByToHbT ENTER NoTBbp)XAaBa BLBEXAAHETO B 6yToHu 1 6yTOH
noneTo 1 BpblUa NPEAULLIHUS eKpaH. AVIHEEH OTBaps hopMynspa
HatucHete 6yToHa C, 3a Aa usunctute LWABTOH JIMHEEH LLIABJIOH. u
BbBEXAaHWATa U CbobLLEHNsATa 3a rpeLuka unm 3a Upes Hero ce
Aa ce BbpHeTe KbM NpegunLlHns ekpaH. naymncnasar
WmeHaTa Ha CO®TYEPHUTE BYTOHM nokaseat nosmumnTe Ha
pasnuyHuTe PYHKLMK 3a hpe3oBaHe 1 CTpyroBaHe. oTBOpUTE 3a
Te3n dyHKuun ce m36mp%T C HaTUckaHe Ha ®dpesosare
CbOTBETHUS copTyepeH ByTOH, HaMUpaLL, ce TOYHO
nog BCeKM Haanuc. Vima 2 ctTpaHuum ¢ AOCTbIHY 3a ﬁg%ﬁ_%‘?&%i g}%?g&%gﬁgga L“/,L’i
1360p pyHKUMM Ha codTyepHn ByToHW. B T5X ce hit] HAKITOH non :
%nmaa C nonaeaHe Ha byToHuTe ¢ JIFBA/OACHA BEKTOPU <Dpe:soBaHepmn|/|
TPENKA.
opMynsipa
Bytonute ¢ NNABA/OACHA CTPENKA npemuHaBat %)EiFéTéPl/Fl)npm
MexXay ABEeTe CTPaHULM C OCTLMHU PYHKLUM Ha CtpyroeaHe
codTyepHuTe 6yTOHN. TekyLlaTa cTpaH1ua ce map-
Kupa B CTaTyC fieHTaTa B ropHaTa 4acT Ha ekpaHa. ®PE3OBAHE | OTBaps dopmynspa /D
M3nonsgaiite 6yToHnTe ¢ TOPHA/OOJIHA CTPE- Hﬁmﬂbm Zg’figsﬁgi’z&% e
JIKA, 3a oa ce npuaBmxeaTte Mexay nonetata BbB KANKYNATOP | vrm qaopM nF; 2
hopmynsipuTe 1 CNMCbYHUTE NoseTa B MeHoTo. Op- 3A KOHYC KAﬂKYﬁA)?/'OFF’)SA
MeHTaumsiTa Ha Kypcopa e TakaBa, 4e Npv JocTuraHe KOHYC npm
[0 Kpasi Ha MEHIOTO Ce BpbLUa B HAa4anoTo. CTpyroBare

DYHKUUM HA PYHKLMOHANHUTE GYTOHN B o6LuTe
onepauun. Kpatsk nperneg

CtpaHuua c | DyHKUMA Ha CumBon Ha
dyHKLMO- pyHKLMOHaNHUA byHKLMO-
HanHu OyTOH HanHua
6yTOoHM 1 GyTOH
WHKPEMEH- | MNMpeBkntoyBa gucnnesn

TANEH/ MexXay pexmmute w
ABCOJMKOTEH | PascTosiHne-3a-

npemecTBaHe
(MHkpemeHTaneH) n
Tekywa nosmuns
(ABcontoTeH).

1/2 (YHKLMNA| N3nonsBsa ce 3a

CAMO NP pasfensiHe TekywaTa 1/2
OPE3OBAHE) | no3unuus Ha aBse.
KAJIK OTBaps hyHKUUKTE Ha

Karnkynaropa.
KOOPA.CMA | OtBapsi hopmynsipa

KOOP/A.C-MA, 3a pna

ce HacTpoun

n3mMepBaTenHuaT

eTarnoH 3a Bcska oc.
MHCTPYM. Oteapsi TAB/TMLIATA

C UHCTPYMEHTU.
KPbIroB OtBapst hopmynspa
LWABJTOH KPBLIOB LLUABJIOH.

Upes Hero ce

n3yucnsizat

nosuumnTe Ha
oTBOpUTE 32
®dpesoBaHe

®DYHKUMN Ha copTyepHUTE OYTOHM
B paboTHUA eKpaH Ha
vHaukaumaTa. KpaTtek npernen

Mma aBe cTpaHnum ¢ yHKUMKN Ha codTyepHU BYTOHW,
[OCTBIMHM 3a M360p B paboTHUS ekpaH. M3non3sanTte
6yToHuTe ¢ IABA/OACHA CTPENKA 3a
npemvHaBaHe mexgy ctpaHuuute. MHankaTopbT Ha
CTpaHULW B CTaTyC NieHTaTa nokassa opueHTauuaTa
Ha cTpaHuuaTa. MNoTbMHeHaTa cTpaHuLa nokassa
CTpaHuuaTa, Ha KOSITo ce HamupaTe B MOMEHTa.
Bceku 6yTOH MMa cnpaBoyHa cTpaHuua ¢
AonbnHUTenHa nHdopmaums. Bx. no-rope.

CtpaHuua DYHKUMA Ha CumBon Ha
cbC codpTyepHUsi 6yToH | codpTyepHus
cocdTyepHn 6yTOH
6yToHM 1
nomouwl OTBaps NOMOLLHU
VHCTPYKLIMW OHNalH.
INCH/MM MpeBknioyBa Mexay
WHYOBM 1
MUNUMETPOBYU
edVHNLM Ha
avennest.
PAOQUYC/ MpeBknioyBa Mexay
OUAMETDBP | nokasBaHe Ha
paguycu n
avameTpu. Tasu
yHKUMS ce oTHaca
caMo 3a NpUIIoXKeHNst
Ha CTpyr.
HACTP./ Mpeskniousa Mexay
HYNA dyHKumnTe Hactp./
Hyna. WN3nonsga ce ¢
VHAMBUOYaNHN
6YyTOHM Ha ocuTe.

AKTUBALUMWUA | HaTtucHeTe, korato cTe | [AKTHBADHA
PEN.TOYKWN | rotoBu 3a pa3nos-

HaBaHe Ha penepHa
TOuYKa.

BkrniouBaHe U HaCTPOMNKM

First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION %.X.X
ID ZRRAKX-RR

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

LANGUAGE || APPLIC
[ENGLISH] [HILL. HELP

BknioyeTe 3axpaHBaHeTo (Ha repba). LLe ce
nokaxe HayanHusT ekpaH. (To3un ekpaH ce
oTBaps Camo MbpBUS MbT, KOraTo
YCTPOWCTBOTO Ce BKIoYBa. Bb3MOXHO e
CrnefHuTe CTBINKN BeYe Aa ca 3aBbpLUEeHN OT
WHcTanartopa.)

M3bepeTe xenaHus eank ot copTyepHUs
6yToH E3UK.

M3bepeTe npunoxenve: PPE3A nnu
CTPYT. CocbryepHusT 6yToH IDEEIR.
[®PE3A/CTPYTI] npeBkrtoyuBa mexay
Te3W ABE HAaCTPOWKM.

Cnep ToBa nsbepete HyxHUs 6poii ocu.
Hakpasi HaTucHeTe 6yToHa ENTER.

Ako e Heob6xoaMMo, MoXeTe ja NPOMEHNUTE
NPUNOXeHNeTo No-kKbCHO OT HacTpoiika Ha
MHcTanupaxe nog Hactpoiiku Ha Bposya.

Cera BawwusT ND 522/523 e roToB 3a paboTa u ce

Hamupa B AbcontoTeH paboTeH pexum. Beska aktue-
Ha oc we nma go cebe cu murawy 3Hak "REF". Tyk pas-
no3HaBaHEeTO Ha penepHU ToYkK TpsibBa Aa 3aBbPLUN.

HacTpoiika

ND 522/523 npeanara Be kaTeropuu 3a HacTpoii-
BaHe Ha paboTHUTe napameTpu. Tesn kaTeropum ca:
Hactpoiika Ha onepaums n Hactporika Ha MHcTanupa-
He. [apameTpuTe B HacTpoiika Ha onepauus ce uano-
n3BaT 3a BbBEXAaHe Ha KOHKPETHW M3NCKBAHWS 3a 06-
paboTka 3a Bcsika onepauus. Hactpoiikata Ha
MHCTanupaHe ce U3nonaea 3a napameTpuavpaHe Ha
eHkofepa u gucnnes. MeHoTo Hactpovka Ha onepa-
umsi ce otBapsi oT codpTyepHus 6ytoH HACTPOUKA.

MapameTpu B HacTpoiika Ha onepauus

3a ga BMauTe u npomMeHuTe napameTpute B Hact-
porka Ha onepauws, nanonasavite 6ytoHute FTOPHA/
OONHA CTPEJIKA 3a mapkupaHe Ha napameTpure,
KOUTO BU MHTEpecyBarT, U HaTucHeTe 6yToHa ENTER.

MapameTpy B HacCTpoOWKa Ha MHCTanaums
HacTpoiikaTa Ha UHCTanauumsTa ce oTBaps ot
codptyepHus 6ytoH HACTPOMKA, koiiTo nokassa
coptyepHust 6ytoH HACTP. UHCTANMUPAHE.
MapameTpute B Hactpoiika Ha nHcTanupaHe ce
onpeAensT npy MbpBOTO MHCTaNUpaHe ¥ Hai-
BEPOSITHO HAMa Ja ce NpoMeHsIT YecTo. [Mopaau Tasu
npuyMHa napameTpuTe B HacTpoikaTa Ha
MHCTanauusTa ca 3aluteHu c napona: (95148).

HacTpoiika Ha eHkopep

HACTPOWKA EHKO[EP ce n3nonssa 3a
HacTpoliBaHe pasfgenuTteniHaTa cnocoGHOCT U TUna Ha
eHKkofepa (NUHeeH, poTaLMoHeH), Nocoka Ha BpoeHe,
TMN pernepHa Touka.

HacTtpoiiku Ha 6posiy

PyHkumaTa HACTPOUKU BPOSIY e napameTbpbT,
KbeTo ornepaTopbT BbBEXAA NOTPEOUTENCKOTO
npunoXxeHue Ha MHankaumsita. Msbopute ca 3a
dpesosu 1 cTpyrosu npunoxenus. Moseasa ce eanH
codptyepeH 6yTon PAEPUYHU HACTPOUKWU B
nsbopa HACTPOMKU BEPOSIY ot onuuute. C Hero
napameTpuTe Ha KoHdUrypaumsaTa (unu npu dpesa,
UM CTPYr) ce Bb3CTaHOBSIBAT KbM habpuyHuTe
HaCTPOWIKH.
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PbkoBoacTBO 3a 6bp3a cnpaska: PyHKLUK

Pasno3HaBaHe Ha penepHU TOYKU

®yHKUMSATA 3a pa3no3HaBaHe Ha penepHN TOYKM Ha
ND 522/523 aBToMaT/4HO yCTaHOBSBA BPb3Kka MEXAY
no3uuMmnTe Ha HanpaensiBaLLaTa oc v CTOMHOCTUTE Ha
avcnnes, KOMTo NocneaHo cTe geduHupanu Ypes
yCTaHOBSIBaHe Ha n3mepBaTeneH eTanoH.

AKO eHKoAepPbT Ha OCTa MMa penepHU TOYKW, Lie Mura
vwHamkaTtopbT REF. Cnea npecuyaHeTo Ha penepHuTe
TOYKM, MHAMKATOPBT LLie Crpe Aa MUra U Le npemuHe
Ha Hemuraw, REF.

Pa6ota 6e3 pasno3HaBaHe Ha penepHUN TOUYKK
MoxeTe cbluo aa nsnonssate ND 522/523 6e3
npecuyaHe Ha penepHu Toukn. HatucHete 6yToHa HE
PEN.TOYKW, 3a na n3nesete ot npoueayparta no
pasno3HaBaHe Ha pernepHU TOYKN 1 Aa NPOAbIKUTE.
MoxeTe oa usnonasarte npecuyaHe ¢ penepHn TOUKU
Ha No-KbCeH eTarl, ako cTaHe Heobxoaumo aa
onpeaenuTe n3mMepBaTenHu eTanoHun, KOUTo aa ce
Bb3CTAHOBSIT OTHOBO Cllefi CnMpaHe Ha
3axpaHBaHeTo. HatucHete 6ytoHa AKTUBALIUA
PEN.TOYKMW, 3a oa aktvBmpaTte npoueaypara no
pasno3HaBaHe Ha penepHu TOYKK.

pHM Toukn, REF nHamkatopbT HIMa aa 6bae
nokasaH, a HaCcTPOeHUTe n3mepBaTenHu
eTarnoHn OT BCUYKM OCM e 6baat narybexHu
cnep M3KnioYBaHe Ha 3axpaHBaHETO.

[@7 AKo eHKoaepbT e koHdUrypupaH 6e3 pene-

AKTUBAUUA/OE3AKTUBALUA Ha REF cbyHKkuusATa
MpeskniouBawmaT 6ytoH AKTUBALUA/OE3AKTUB.,
KOWTO e AOCTBMEH MO BpeMe Ha npolieaypaTta 3a
pasno3HaBaHe Ha penepHU TOYKM, NO3BOSsBa Ha
oneparopa fAa n3bepe KOHKpeTHa penepHa Touka
BbPXY eHKoaepa. ToBa e BaxHO, KoraTo ce U3nonasat
eHKoaepm ¢ pukcrpaHmn penepHu Toukn. Korato e
HaTucHaT copTyepHusT 6yToH AE3AKTUB.
PEN.TOYKMW, npouepypata 3a pasnosHaBaHe ce
naysumpa u pernepHuTe TOYKW, KOUTO ca bunu
NpeceyeHmn oT ABWXEHNETO Ha eHKodepa, ce
urHopupart. Korato e HaTucHaT copTyepHusT ByToH
AKTUBALMUA PEN.TOYKMW, npouenypata 3a
pasno3HaBaHe OTHOBO Ce aKTMBMpaA W crieABalyata
npeceyeHa penepHa Toyka Le 6bae cenekTupaHa.
Creq kaTo ce YyCTaHOBAT PENEPHU TOYUKM 3@ BCUYKU
Heobxoaumu ocu, HaTtucHeTe 6yToHa HE PEMN.TOYKU
3a u3xop oT npoueaypara. He TpsioBa aa npecuuare
penepHUTe TOYKM Ha BCUYKU EHKOZEpU, @ camMo Tesau,
KOWUTO BU TpsAGBAT. AKO BCUYKM pernepHU TOUKK ca
6unu Hamepenu, ND 522/523 aBToMaTU4HO Le ce
BbPHE KbM EKpaHa Ha MHAUKaumsiTa.

522/523 HaAMa fa 3anasuv uamepBaTesnHuTe
eTanoHu. ToBa 03Ha4aBa, 4e He € Bb3MOXHO
[la Bb3CTaHOBWTE Bpb3kaTa Mexay
no3uumMnTe Ha HanpasnsiBaliaTa oc 1
CTOMHOCTWTE Ha AWCNNEN Crej NpekbcBaHe
Ha 3axpaHBaHETO (U3KMIOYBaHE).

@ Ako He npeceyeTte penepHute To4ku, ND

MomoleH ekpaH

WHTerpupaHnTe MHCTpyKUmmn 3a ynotpeba npepoc-

TaBAT MHPOPMaLIMS 1 NOMOLL, BbB BCsika cuTyauus. 3a

[a usBuKaTe UHCTPyKUMMTE 3a ynoTpeba:
HatucHete codpTyepHusi 6ytoH MOMOLLL.
LLle 6bae nokasaHa MHGoOpMaums 3a TekyLiaTa
onepauus.
Manonaeante 6ytonute c FOPHA/OONHA
CTPEIKA, ako 06CHEHMETO e pasnonoXeHo Ha
noBeye OT e[jHa eKpaHHa cTpaHuua.

3a aa BnanTe nHdopmaumsa no gpyra tema:
HaTtucHete codtyepHusi 6ytoH CITMCBK TEMU.
WManonssaite 6ytoHute c TOPHA/OOJTHA
CTPEJIKA 3a npunnb3BaHe Ha UHAEeKca.
HatucHete 6ytoHa ENTER, 3a ga HanpaBuTe cBosl
n3bop.

3a fa u3neseTe OT UHCTPYKUMMTE 3a ynoTpeba:
HatucHete 6yToHa C.

E:Ol M1 IN: 01 0:001 MM | RABS o=
NOHOWHH TEWH
z1 Mbpeo EKNH4EaHE
2.2 PaznozHaeaHe Ha PerepHd TOYKH
221 PenepHn ToukH
31 Inch/mm
32 BuacraHoessaHe Ha oc
33 loTosa WacTpoiika
172
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Cnucek ¢ Temu B pexkum NMOMOLL

Hayano Ha koopauHaTHa cuctema
(vamepBaTeneH eTanoH)

YepTexbT Ha AeTainna onpeaenst KOHKpeTHa Touka
BbPXY AeTaina (06MKHOBEHO brb) KaTo abcontoTeH
M3mepBaTeneH eTanoH (abconTHa Hyna), a B HAKON
crnyyvau v oLle efHa Unu noeeye TOYKK KaTo
OTHOCUTESTHW N3MepBaTeSHN eTanoHu.
Mpouenypata 3a HacTpoiika Ha eTanoHN ycTaHOBsIBa
Te3W TOYKM KaTo HavyanoTo Ha abcontoTHaTa unm
OTHOCMTENHaTa KoopauHaTHa cuctema. fletannsr,
KOWTO Ce noJpaBHsiBa CMPSIMO OCUTE Ha MaluMHaTa,
ce npeMecTBa Ha onpeaerieHa no3vuus cnpsiMo
VHCTPYMEHTa U ANCTINEST Ce HAacCTPoMBa UNu Ha Hyna,
Unu Ha Apyra noaxoAsiia CTOMHOCT (Hanp. 3a Aa
KOMMEHcMpa pagnyca Ha MHCTPYMEHTA).

®yHKUNOHaneH 6yTOH 3a KOOpAUHATHA cucTema
Haii-necHuaT HaunH aa HacTpouTe U3mepBaTesHu
eTanoHu e Aa u3nonasaTe onuneallaTa MyHKUMS Ha
ND 522/523's, koraTo onuneaTte geTanna c Bbpxa Ha
WHCTPYMEHTA.

Pa3bupa ce, cbLiO MOXeTe Aa onpeaenuTe TOYKKU Ha
eTarnoH no CTaHAapPTHUSI HAaYMH Ype3 JoKocBaHe
KpavLiaTa Ha aeTanna eavH cneg Apyr C UHCTPYMEHT
1 pbYHO BbBEXAAHE Ha NO3MLMWUTE HA MHCTPYMEHTa
KaTo TOYKM Ha eTanoH. Tabnvuata ¢ usmepBaTenHn
eTanoHu nobupa go 10 namepsartenHu etanoHa. B
noBeYeTo Cryyaun ToBa e BM 0cBO6OAN OT
HeobxoAMMOCTTa Aa Us4ncnsBaTe NpeMecTBaHeTo Ha
ocTa, korato paboTuTe CbC CNOXHN YepTEXH,
CbAbPXKALLM HSIKOJIKO M3MEpPBATENHM eTarioHa.

ZA

=12

rl‘

®yHKUMOHaneH 6yToH MHCTpyMeHT

To3un dyHKUMOHaneH 6yToH oTBaps Tabnuuarta ¢
WHCTPYMEHTW 1 NpeaocTass AOCTbN 40 dhopmynapa
MHCTPYM. 3a BbBexgaHe napameTpute Ha
nHctpymerTa. ND 522/523 moxe pa 3anasm go 16
MHCTPYMeHTa B Tabnuuarta c MHCTPyMeHTUTe.

EOl W1 1M 01 0:001 WM | INC ||

TABMUA © HHCTPYERTW CAVAH/ABIK.)
2 5000/  14.000 HH UEHTP. CEP.
3 75000/  50.000 WH UMA. 3EHKEP
4 E.000/  12.000 HH KAPE. OP.

§ 10000/ 75000 HH CEPEAJD

B 2000/ 0.000 HH 1. OPE3A
7 2500/ 0.000 HH 1. OPE3A
8 3.000/  5.000 HH

0 VI, FT4VICTEATE | NOJGEANE
21 || HCTRYM, || WHCTPyH, || MOMOW

Tabnuua ¢ UHCTPYMeEHTU Npu hpesoBaHe

NMomouwHa rpacdmka npu
no3nunoHupaHe

KoraTo ce npuasuxsaTe 40 HyNeBO NnokasaHune Ha
avcnnes (B MHkpemeHTaneH pexum), ND 522/523
noka3ssa NMoMoLLHa rpadvka npu no3nLoHpaHe.
ND 522/523 noka3sa nomolHaTa rpacuka npu
NO31LMOHMPaHE B TECEH NPaBOBIbIHUK MOA, TEKYLLO
aKTUBHaTa oc. [lBe TpUBIbIHU O3HAYeHWs B cpeaaTa
Ha NpaBObIbHWKA CUMBONWU3NPAT HOMUHaNHaTa
no3nLmsl, KOSITO ckaTe Aa AOCTUrHeTe.

MankusT KBagpaT cMMBONMU3vpa HanpaensealaTta
oc. CTpenkara, codyella nocokaTa, ce nokassa B
KBagparta, AokaTto octa ce aAswxku. Otbenexete, Ye
KBaApaTbT He 3aroyBa Aa ce ABWKM, AoKaTo
HanpasnsiBaLlaTa oc He ce fo6nvxu A0
HOMMHanHaTa no3nuus.

E0l W1 IM: DI 0:000 MM | INC || HACTP.
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Pa6oTHu pexumum

ND 522/523 nma aBa paboTHu pexuma: PascTosiHue-
3a-npemectBaHe (MHKPEMEHTAJEH) n Tekywa
nosuuma (ABCOJTIOTEH). ®yHkumaTa PascTosHne-
3a-npemecTBaHe (KosiTo LWe 6bae HapuyaHa
MHKpeMeHTarHa B ToBa pbKOBOACTBO) B/ NO3BOSIABA
Aa ce fobnknTe 40 HOMUHANHUTE NO3ULMK Ypes3
NpocTo NpUABWKBaHE O HYeBO NokasaHue Ha
auvcnnesi. Korato paboTute B UHKpEMEHTaNeH pexum,
MoXeTe Aa BbBefeTe HOMUHAMNHUTE KOOPAUHATY U
KaTo UHKpEMEHTanHW, Unu kaTo abCconoTHU pa3mepu.
®yHkumATa TekyLia no3vums (KosiTo we 6bae
HapuyaHa abcontoTHa B TOBa PbKOBOACTBO) NMOKa3Ba
TekylliaTa pearnHa no3uuus Ha UHCTPyMEHTa CrpsiMo
aKTUBHWSI M3MepBaTerieH eTanoH. B To3n pexum
BCUYKM [BUXKEHUSI Ce NpaBsiT Ypes npemecTBaHe,
[l0KaTo ANCNNENAT CbBNagHe C HOMVUHAaNHaTa no3nuus,
KOSITO Ce M3NCKBa.

HokaTo cTe B ABcontoTeH pexum, ako ND 522/523 e
KOHUryprpaH 3a hpe3oBun NPUNOXKEHUS, CAMO
OTMEeCTBaHUsATa Ha AbMKUHATa Ha MHCTPYMEHTa ca
aKTUBHW. W aBaTa BMAa oTMeCTBaHus - Ha paguyca n
Ha AbrkuHaTa, ce M3nonsear B pexxvuma PascrtosiHue-
3a-npemMecTBaHe 3a U34KCNSIBAHE Ha HYXXHOTO
PascTosiHne-3a-npemecTBaHe 3a AocTuraHe Ao
)enaHaTta HoMVHanHa nosuums crpsiMo pbba Ha
VHCTPYMEHTA, KOWTO LLie Hanpasu n3psiaBaHeTo. AKO
ND 522/523 e HacTpoeH 3a CTpyr, BCUYKU
OTMECTBaHWs Ha MHCTPYMeHTa ce 13nona3eaT u B
ABaTa BWUAA PEXUMM - MHKPEMEHTarneH 1 abcontoTeH.
HaTtucHeTe dpyHkumnoHanHus 6ytoH INC/ABS, 3a aa
npeMuHeTe Mexay Teau ABa pexuma.
MpunoxeHueTo 3a cTpyr npeanara 6bp3 Ha4MH 3a
KynnupaHe Ha Z ocute npu TpUocoBa cuctema.

HomuHanHa nosvums S, Tekywa noavuus | v
pascTosiHue-3a-npemecTBaHe R

Kp'bI'OBVI M NIUHENHN LWAGNOoHUN
(Ppe3za)

HatucHete cyHkumoHanHute 6ytoHn KPbroB
LUABJTIOH unv NIMHEEH LUABJIOH, 3a na nsbepete
)enaHaTa yHKLUMs 3a WabnoH Ha 0TBOp U BbBeAeTe
u3snckBaHUTe AaHHW. Te3n faHHu morat Aa ce B3emar
06BUKHOBEHO OT YepTexa Ha AeTanna (Hanp.
Abn6oynHa Ha oTBop, 6poit oTBOPK U T.H.). C
wabnoHute Ha otBopute ND 522/523 cnep ToBa
U34McnsiBa NO3NLIMMUTE Ha BCUYKM OTBOPU U NMoka3ea
rpadumyHo WwabnoHa Ha ekpaHa. MNperneabT Ha
rpacbvka nossossiBa NoTBbPXAaBaHe WwabrnoHa Ha
oTBOpUTE, NpeA Aa 3anoyHe oGpaboTBaHeTo.
MoneseH e cbLLo, KOraTo ANPEKTHO ce n3bupar
OTBOPM, KOraTo Ce U3MbIHABAT OTBOPY NOOTAENHO U
KoraTo ce npomnyckaTt OTBOpU.

E0l M:1 1M O 0:001 WH | INC o=
KPBrOB LABNOH Onpegenete nocokata

PAAWYC: Ha wabnona c©
IV 5.000 | |waTHckame Ha GyTowa

HAYAJSIEH BI BT
( 25.0000° ‘\:
BIJI0BA CTBIKA
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Stru¢na referencni prirucka: Provoz

Kompletni Pfiru¢ka pro uzivatele je k dispozici na www.heidenhain.de

Klavesy 3 os Numerické vstupni klavesy Nastroj Rychlost Jednotka méreni
Klavesa posuvu
Oblast Klavesa Enter vymazani Pocatek Stopky Provozni rezimy
zobrazeni
\ \ Ukazatel stranky
= E]E]E] D0 TLIF: 01 0:000 MM | INK i WASTAY
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e 0000/ Y
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7 PRLEE NRSTRUIT
Softklavesy - fada ‘ NRPIJQEIJR | | //|
klaves pod displejem Xt Ll
ND522 - 523, jejichz oSy ymi  Oblast Ref. symboly Oznagen osy
funkce se lisi podle funkcemi) zobrazeni
pfislusnych policek, Y Graficka Funkce Nastaveni/nula
ktera se objevuji nad Sméroveé klavesy Nahoru/ polohovaci softklaves
nimi na obrazovce Dolu (Up/Down) - pouZivaji  pomcka

se také k nastaveni
kontrastu obrazovky
Vseobecna navigace
S pouzitim klavesnice se v kazdém policku zadavaiji Funkéni Funkce klavesy Symbol
numerické hodnoty. klavesy funkéni
Kjévesa ENTER potvrzuje zadani v poli a vraci do strana 1 klavesy
pfedchozi obrazovky. DIAGONALNI | Otevfe formulaf
Stisknutim klavesy C miZete vymazat zadani a FREZOVANI, | DIAGONALNI \Vjrd
chybova hlaseni nebo se vratit do predchozi NEBO FREZOVANI pro
obrazovky. VEKTORIZACE | frézovani, nebo
. ‘ e formular
OZNACENI SOFTKLAVES ukazuji riizné
frézovaci nebo soustruznické funkce. Tyto funkce gig;g;eﬁ’qc": pro
se vybiraji stisknutim odpovidajici softklavesy :
pfimo pod jejim oznacenim. Na vybér jsou 2 strany OBLOUKOVE | Otevfe formulaf
funkei softklaves. K tém se mlZete dostat s FREZOVANI, OBLOUKOVE L“/ R
pouzitim SMEROVYCH KLAVES DOLEVA/ NEBO FREZOVANI pro
DOPRAVA. KALKULATOR | frézovani, nebo
SMEROVE KLAVESY DOLEVA/DOPRAVA KUZELE formulaF
umoznuji pfechazet mezi strankami 1 a 2 vybéru KALKULATOR
funkci softklaves. Aktualni stranka je zvyraznéna ve KUZELE pro
stavovém panelu v horni ¢asti obrazovky. soustruzeni.

S pouzitim SMEROVYCH KLAVES NAHORU/
DOLU mGzete prechazet mezi policky ve formulafi a
okny se seznamy v ramci nabidky. Orientace
kurzoru je takova, Ze se vrati na prvni fadek, jakmile
dosahne spodniho konce nabidky.

Piehled funkénich klaves pro v§eobecné operace

Prehled funkci softklaves pracovni
obrazovky indikace

Na pracovni obrazovce jsou k dispozici dvé stranky
funkci softklaves, z nichz Ize vybirat. S pouzitim

Funkeéni Funkce klavesy Symbol SMEROVYCH KLAVES DOLEVA/DOPRAVA mlzete
klavesy funkéni prochazet kazdou stranu. Ukazatel stranky ve
strana 1 klavesy stavovém panelu ukazuje orientaci stranky. Tmavsi
— - - zbarveni oznaduje stranku, na které se pravé
INKRE- | Prepina displej mezi nachéazite. Kazda klavesa ma referenéni stranku pro
MENTALNI/ rezimem Zbyvajici @ pfidané informace. Viz vy$e.
ABSOLUTNI vzdalenosti
(pFirtstkovy) a Softklavesa | Funkce softklaves Symbol
Skute¢né hodnoty stranky 1 soft-
(absolutni). klavesy
1/2 (POUZE | Pouziva se k vydéleni NAPOVEDA | Otevira pokyny napovéd
FREZOVACI aktualni polohy dvéma. 1/2 na obragovge.y P Y
FUNKCE
UNKCE) PALCE/MM | Pfepina mezi palci a PALCE
KALK (CALC) | Otevira funkce = milimetry. HH
kalkulagky. — _
RADIUS/ PFepina mezi zobrazenim
o — - PRUMER poloméru a priméru. Tato
POCATEK Otevira formular funkce je pouze pro
POCATEK (DATUM) soustruznické aplikace.
pro nastaveni pocatku
pro kazdou osu. NASTAVIT/ | Pfepina mezi funkcemi HASTAVIT
- NULA (SET/ | Nastaveni a Vynulovani.
NASTROJ Otevird TABULKU ZERO) Pouziva se s klavesami
NASTROJU. jednotlivych os.
KRUHOVY Otevira formulaf Softklavesa | Funkce softklaves Symbol
PLAN KRUHOVYPLAN. O stranky 2 soft-
Tento vypocita pozice = klavesy
otvord pro frézovani NASTAVENI | Otevira nabidku
PRIMKOVY Otevira formular Nastaveni prace (Job
PLAN PRIMKOVYPLAN. n Setup) a umozriuje
Tento vypocita pozice pfistup k softklavese
otvord pro frézovani Nastaveni instalace
(Installation Setup).
POVOLIT Stisknéte, az budete POVOLIT
REFERENCI | pfipraveni identifikovat
(ENABLE referenéni znacku.
REF)

HEIDENHAIN

Cesky

Zapnuti a nastaveni

First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION X.X.X
1D XXEXEX-XX

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

LANGUAGE || APPLIC
[ENGLISH] [HILL] HELP
Zapnuti napajeni (umisténé na zadni strané).
Objevi se Uvodni obrazovka. (Tato
obrazovka se objevuje pouze pfi Uplné
prvnim zapnuti jednotky. Nasledujici kroky jiz
mohl provést instalator.)
Vyberte vhodny jazyk stisknutim
softklavesy JAZYK.
Vyberte aplikaci bud FREZOVANI nebo
SOUSTRUZENI. Mezi témito dvéma
nastavenimi mizete prepinat softklavesou
APLIK. [FREZOVANI/SOUSTRUZENI].
Potom vyberte pocet pozadovanych os. Az
budete hotovi, stisknéte klavesu ENTER.
Aplikaci mUzete v pfipadé potfeby pozdéji
zménit v Nastaveni instalace (Installation
Setup) pod Nastavenim pocitadla (Counter
Settings).

Systém ND 522/523 je nyni pfipraven k provozu a je v
Absolutnim rezimu. Vedle kazdé aktivni osy je blikajici
znacka “REF”. V tomto okamziku by mélo byt
ukonéeno vyhodnoceni referenénich znacek.

Nastaveni

ND 522/523 nabizi dvé kategorie pro nastaveni
provoznich parametrd. Tyto kategorie jsou: Nastaveni
Prace (Job Setup) a Nastaveni Instalace (Installation
Setup). Parametry Nastaveni prace (Job Setup) se
pouzivaji pro pfizplisobeni konkrétnim pozadavkdm
obrabéni pfi kazdé praci. Nastaveni instalace
(Installation Setup) se pouziva pro nastaveni
parametrd snimace a zobrazeni. Nabidka Nastaveni
préace (Job Setup) se otevira stisknutim softklavesy
NASTAVENI (SETUP).

Parametry Nastaveni prace

Chcete-li zobrazit a zménit parametry Nastaveni
prace, pouZijte SMEROVE KLAVESY NAHORU/DOLU
pro zvyraznéni poZzadovanych parametri a stisknéte
klavesu ENTER.

Jednotky

Formulaf JEDNOTKY (UNITS) se pouziva k zadavani

preferovanych jednotek a formatu zobrazeni. Systém

se zapina s témito nastavenimi.
Palce/MM - Namérené hodnoty se zobrazuji a
zadavaji v jednotkach vybranych v poli¢ku
LINEARNI. Vyberte si mezi palci nebo milimetry
stisknutim softklavesy PALCE/MM. Jednotky
méFeni miZete rovnéz vybrat stisknutim softklavesy
PALCE/MM v PfirGstkovém nebo v Absolutnim
rezimu.
Grady, radiany nebo stupné/minuty/vtefiny (DMS) -
Policko UHLOVE (ANGULAR) uréuje, jak se
zobrazuiji Uhly a zadavaji do formulafu. Vyberte si
softklavesou mezi GRADY, RADIANY (DECIMAL
DEGREES, RADIANS) nebo DMS.

Parametry nastaveni instalace

Nastaveni instalace se otevira stisknutim softklavesy
NASTAVENl (SETUP), ktera vyvolava softklavesu
NASTAVENI INSTALACE (INSTALLATION
SETUP). Parametry Nastaveni instalace se zadavaji
béhem prvniinstalace a s velkou pravdépodobnosti se
¢asto neméni. Z tohoto divodu jsou parametry
nastaveni instalace chranény heslem: (95148).

Nastaveni snimaée =~

Formulaf NASTAVENI SNIMACE se pouziva k
nastaveni rozliSeni a typu snimace (linearni, rotaéni),
sméru &itani a typu referenénich znacek.

Nastaveni poéitadla .

Formulaf NASTAVENI POCITADLA (COUNTER
SETTINGS) je parametr, kde operator definuje
uzivatelskou aplikaci pro indikaci. Je mozné si vybrat
frézovaci nebo soustruznické aplikace. Ve vybéru
moznosti NASTA VENI CITACE se objevuje
softklavesa TOVARNI NASTAVENI (FACTORY
DEFAULT). Pri stisknuti jsou parametry konfigurace
(pro frézovani nebo soustruzeni) resetovany na
standardni tovarni nastaveni vyrobce.
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Stru€na referenéni pfirucka: Funkce

Vyhodnoceni referenénich znaéek

Funkce vyhodnoceni referen¢nich znacek v ND 522/
523 automaticky obnovuje vztah mezi polohami os a
zobrazenymi hodnotami, ktery jste naposledy
definovali nastavenim pocatku.

Ma-li snima¢ osy referenéni znacky, blika indikator
REF. Po prejeti referenénich znacek prestane
indikator blikat a zaéne nepferusované svitit REF.

Prace bez vyhodnocovani referenénich znac¢ek
ND 522/523 muZete pouzivat také bez prejizdéni
referencnich znacek. Stisknéte softklavesu BEZ REF
k opusténi rutiny vyhodnocovani referen¢nich znacek
a pokracuijte.

Stéle je mozné prejet referencni znacky pozdéji,
pokud bude nezbytné definovat pocatky, které by
mohly byt obnoveny po preruseni elektrického
napajeni. Stisknutim softkldvesy POVOLIT REF
(ENABLE REF) se aktivuje procedura vyhodnoceni
referen¢nich znacek.

znacek, nezobrazi se indikator REF a
pocatky budou pfi vypnuti elektrického
napajeni ztraceny.

@ Je-li snima¢ nastaven bez referenénich

Funkce POVOLIT / ZAKAZAT REF (ENABLE/
DISABLE REF)

PFepinani softklavesou POVOLIT/ZAKAZAT, ktera
je zobrazena béhem procedury vyhodnoceni
referencnich znaCek, umozriuje operatorovi vybrat
konkrétni referenéni znacku na snimaci. To je dilezité
pfi pouzivani snimacu s pevnymi referencnimi
znackami. Kdy? stisknete softklavesu ZAKAZAT REF
(DISABLE REF), je vyhodnocovaci procedura
pozastavena a vSechny referenéni znacky, které se
prejedou béhem pohybu snimace, jsou ignorovany.
Jestlize pak stisknete softklavesu POVOLIT REF
(ENABLE REF), aktivuje se opét vyhodnocovaci
procedura a bude vybrana pfisti prejeta referenéni
znacka.

Jakmile jsou nastaveny referenéni znacky pro
v8echny poZadované osy, stisknéte softklavesu NO
REF abyste zrusili proceduru. Nemusite prejizdét
referencni znacky v8ech snimacu, staci pouze téch,
které potfebujete. Jsou-li nalezeny vdechny referenéni
znacky, vrati se ND 522/523 automaticky do
obrazovky indikace.

Pokud nepiejedete referenéni znacky,

@ ND 522/523 neulozi po¢ate¢ni body. To
znamena, Ze neni mozné obnovit vztah mezi
polohami os a zobrazenymi hodnotami po
preruSeni elektrického napajeni (vypnuti).

Obrazovka napovédy
Integrovany navod k obsluze poskytuje informace a
pomoc v jakékoli situaci. Chcete-li vyvolat navod k
obsluze:

Stisknéte softklavesu NAPOVEDA.

Zobrazi se informace souvisejici s aktualni operaci.

Pokud vysvétleni zabira vice nez jednu stranku na
obrazovce, pouzijte SMEROVE KLAVESY
NAHORU/DOLU.

Chcete-li zobrazit informace o jiném tématu:
Stisknéte softklavesu seznamu témat.
S pouzitim SMEROVYCH KLAVES NAHORU/
DOLU mizete prochazet rejstik.
Stisknutim klavesy ENTER vyberte polozku, kterou
potrebujete.

Chcete-li opustit navod k obsluze:
Stisknéte klavesu C.

D0l T:1 [F: O 0:001 MM | ABS 2=
TEMATA_NAPOVEDY
21 Prvni zapnuti
2.2 Uyhodnoceni referencnich zmacek
2.2.1 Referencni znacky
3 Aktualni rezim a rezim Zbgvajici vzdile
31 Palce/mim
32 Resetovéni osy
3 3 Predvolba
1!2

Seznam v témat v rezimu NAPOVEDY

Pocatek

Vykres obrobku definuje urcity bod na obrobku
(obvykle roh) jako absolutni pocatek a pfipadné
jeden nebo vice dal$ich bodU jako relativni poc¢atky.
Procedura nastaveni poc¢atku nastavi tyto body jako
pocatky absolutnich nebo relativnich soustav
souradnic. Obrobek, ktery je vyrovnany s osami stroje,
je posunut do urcité polohy vzhledem k nastroji a
zobrazeni je nastaveno na nulu nebo na jinou
vhodnou hodnotu (napf. pro kompenzaci poloméru
nastroje).

Funkéni klavesa Pocatek

Nejsnazsim zpusobem, jak nastavit pocatecni body, je
pouzivat snimaci funkce ND 522/523 pfi snimani
pomoci hrany nastroje.

Samoziejmé muzete také nastavit pocatecni body
konvenénim zplsobem tak, Ze se postupné dotknete
hran obrobku nastrojem a ru¢né zadate polohy
nastroje jako pocatecni body. Tabulka poc¢atku mize
obsahovat max. 10 po¢atecnich bodu. Ve vétsiné
pfipadu vam to usetii pocitani pojezdu os pfi praci s
komplikovanymi vykresy obrobku, obsahujicimi
nékolik pocatku.

ZA

U

.

Funkéni klavesa Nastroj (Tool)

Tato funkéni klavesa otevira tabulku nastroju a
umoznuje pfistup do formulafe NASTROJ (TOOL) pro
zadavani parametrd nastroju. ND 522/523 mlze v
tabulce nastroju uchovavat max. 16 nastroja.

D:01 T:1 [F: 01 0:00] MM | IHK ||

TABULKA HASTROJO (PRUMER/DELKR)
2 5.000/  14.000 WM PILOT.VRT.
3 25.000/  50.000 HH PROTIVAT.
4 6.000/  12.000 HH KARBID. FR.
5 10.000/  25.000 HH PROTAHOVAK
B 2.000/ 0.000 WH PLOCHA FR.
7 2.500/ 0.000 WH PLOCHA FR.
3.000/ 5.000 HH

TSR NGSTRLWHRZRT | POVET
m | T || eom, || wéeovena |

Tabulka nastroju pfi frézovani

Graficka polohovaci pomucka

Kdyz pojizdite do nulové hodnoty (v Inkrementalnim
rezimu), zobrazuje ND 522/523 grafickou polohovaci
pomucku.

ND 522/523 zobrazuje grafickou polohovaci pomucku
v Uzkém obdélniku (listé) pod pravé aktivni osou. Dvé
trojuhelnikové znacky uprostred liSty symbolizuji
jmenovitou (cilovou) polohu, které chcete dosahnout.
Maly ¢tverecek symbolizuje osové sané. Kdyz se osa
pohybuje, zobrazi se ve Etverecku Sipka, ktera udava
smeér. VSimnéte si, Ze ¢tverecek se nezacne
pohybovat, dokud nejsou sané v ose pobliz jmenovité
polohy.

D:01 T:1 [F: DI 0:001 MM | INK | INRSTAVL
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Provozni rezimy

ND 522/523 méa dva provozni rezimy: Zbyvajici
vzdalenost(lNKREMENTALNl) a Skutecna hodnota
(ABSOLUTNI) Funkce Zbyvajici vzdalenost (ktera se
v této pfirucce oznacuje jako inkrementalni) vam
umoznuije pfiblizovat se ke jmenovitym poloham
jednoduchym pojizdénim do nulové zobrazené
hodnoty. Pfi praci v inkrementalnim rezimu mizete
zadavat jmenovité sourfadnice stejné jako prirtstkové
nebo absolutni rozméry. Funkce Skute¢né hodnoty
(ktera se v této pfirucce oznacuje jako absolutni)
vzdy zobrazuje sou¢asnou skute¢nou polohu nastroje
vzhledem k aktivnimu poc¢atku. V tomto rezimu
probihaji vSechny pohyby pojezdem, dokud se
zobrazeni neshoduje se jmenovitou polohou, kterou
pozadujete.

Je-li systém ND 522/523 v Absolutnim rezimu
konfigurovan pro frézovaci aplikace, jsou aktivni
pouze offsety délky nastroje. V rezimu Zbyvajici
vzdalenosti se pouzivaji offsety poloméru a délky k
vypocitavani “zbyvajici vzdalenosti” potfebné k
dosazeni pozadované jmenovité polohy vzhledem k
okraji nastroje, ktery bude provadét fez. Pokud je
systém ND 522/523 konfigurovan pro soustruh,
pouzivaji se vSechny offsety nastroje jak v
Inkrementalnim (Prirustkovém) tak i v Absolutnim
rezimu.

Pro pfechod do druhého reZimu stisknéte funkeni
klavesu INKREMENTALNI/ABSOLUTNI.
Soustruznicka aplikace poskytuje rychlou metodu k
propojeni poloh v ose Z v 3osovém systému.

ZA

Jmenovita poloha S, skutecna poloha | a zbyvajici
vzdalenost R

Kruhovy a pfimkovy plan
(frézovani)

K volbé pozadovang funkce pland pouZijte funkéni
klavesy KRUHOVYPLAN nebo PRIMKOVYPLAN a
zadejte pozadované udaje. Tato data muZete obvykle
prevzit z vykresu obrobku (napf. hloubka otvoru, pocet
otvort atd.). S plany otvori pak ND 522/523 vypocita
polohy v8ech otvoru a zobrazi plan graficky na
obrazovce. Grafické znazornéni umoznuje
zkontrolovat plan otvorll pfedtim, nez zacnete s
obrabénim. Je také uzitec¢né pokud vybirate otvory
pFimo, provadite je samostatné a pfeskakujete otvory.

D0l T:1 [F: 0 0:00] MM | INK |c=|
. KRUHOVY PLAN Nastavte smér planu
RADIUS: tiskem klavesy -.

5.000 |

POCATECHE UHEL
( 25.0000° ‘\z
ROZTEC UHLU

|| HAPOVEDA |

Ry (Radius/Pramér) Softklavesa

Vykresy soustruzenych sou¢astek obvykle udavaji
hodnoty praméru. ND 522/523 vam mUlze zobrazovat
polomér nebo prdmér. Kdyz je zobrazen primeér,
zobrazi se vedle hodnoty polohy symbol prdméru ().

Priklad: Zobrazeni poloméru, poloha 1 X =20 mm
Zobrazeni priméru, poloha 1 X = & 40 mm

Stisknutim softklavesy Ry muZete pfepinat mezi
zobrazenim poloméru a priméru.
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Odnyog ypriyopng avapopag: XeIpiopog

HEIDENHAIN

Ellinika

OA6kAnpo 1o Eyxeipidio xpnong eivai diabécipo otn dietBuvon www.heidenhain.de
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Mepioxn KoupTri Enter
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EpyaAeio PuBuég Movdda pétpnong
TPOWONG
Znueio XPOVOUETPO TpdTrol Asitoupyiag
avopopag
\ ‘Evoeign oeAidag
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2E1IpG KOUNTTILWV KATW < . A
ato TV 08évn Tou Koupma ataBepiic Mepioxn Z0pBoAo AN ZupBoho agova
Aermoupyiag
ND522 - 523, Twv o . TTPOROANG
oTToiwv o AeiToupyieg Koupmia-BéAn Emravw/ YmoBonenon  Asitoupyieg Opiopog/
TroIKiAAouv, cUpQwva ye  Katw - xpnoigoTtroiovvTal Béong e KOUUTTIWV Mn3evIoUSS
TO AvTioTOIXO TTEdIO TTOU  Kal yia pUBJIoN TNG YPOPIKG AEITOUPYILOV
gppavifovral ammd Tavw  avTiBeong Tng 08évng
TOUG OTNV 08dvn
r£VIKI’] mEPINYNON ZeAida AciToupyia koupTrioU | ZUpBoAo
XpnoiyoTroinaTe To TTANKTPOASYIO YIa VA EICAYAYETE KOUPTTIQWV 1 KOuuTTIoU
TIG APIBUNTIKEG TIUEG O€ KABE TTEDIO. TPAMMIKH Avor "
Me To koupTri ENTER yiveTtal emBeBaiwon Tng AV VOIVEI T QOpHA _
KOTaXWpPIoNG evOg TTEdIOU KAl ETTIOTPOPR OTNV AIATA=H Cﬁﬁ%"ﬁgﬁ%lé;g

TTponyounevn o8ovn.

MartAaTe 10 KoupuTri C yia dlaypadn Twv
KOTAXWPICEWV Kal TWV UNVURATWY OQAAUaTOG 1
ETMOTPOPH) GTNV TTPoNyoUuEvn 08o6vn.

O evdeigeig Twv KOYMIMIQN AEITOYPITQN
UTTOBEIKVUOUV TIG BIAPOPES AEIToupyieg Ppeda-
piopaTog ) Topveuong. H emAoynA Twv Aeiroupyiwv
QUTWV YIVETQI JE TO TTATNHA TOU QVTIOTOIXOU
KOUMTTIOU AEITOUPYIWY TTOU UTTAPXE! AKPIBWG KATW
atrd KABe £vOeIgn. YTTapXouv 2 OeNideG ETTIAEGINWY
AEITOUPYIWV TWV KOUPTTIWV AgIToupylwy. H
TPOORaACN O€ QUTEG YIVETAI XPNOIPOTIOIVTAG TA
Kouptma-BEAn APIZTEPA/AE=IA.

Me 10 KoupTTIa-BEAN APIZTEPA/AEZIA ptropeite va
UETOKIVEIOTE AVAPEDT OTIG OEAIBEG 1 KAl 2 TV
EMAECIUWV AEITOUPYILIV TWV KOUUTTIWV AEITOUPYIWV.
H 1péxouca oeAida Ba emonuaveei otn Mpappn
KaT@oTAONG, OTO ETTAVW PEPOG TNG 0B6VNG.
XpnoiyotroinaTe Ta KoupTma-BEAN EMANQ/KATQ
YIO VO JETOKIVEIOTE avaueaa aTa Tedia piag @opuag
Kal avapeoa ota TAaioia AioTag evég pevou. O
TIPOCaVATOAIGUOG Tou dpopéa €ival TETOIOG, WOTE
KABe Qopd TToU PBAVEI 0TO KATW PEPOG TOU PEVOU,
va ETMOTPEPEI OTO ETTAVW PEPOG.

EToKOTINON KOUPTTIWY YEVIKWYV AEITOUPYIWV

TWV OTTWV yia Tn Ppéda.

ZeAida AciToupyia kouptrioU | ZopBoAo
KOuuTiQy 1 KOUUTTIOU
TMHMATIKH| EVaAAOKTIKA €TTIAOYH
AIMOAYTH TTPoBOANG w
YTToAeImrépevng
améoTaong (]’unugmr’])
1 Mpayparikng TiuAg
(ATTOAUTN).
1/2 (MONO XpnaoiyoTrolgital yia Tn
>TH diaipeon Tng Tpéxoucag 1/2
AEITOYPI'A | Tiyig Béong dia dUo.
PPEZAPT-
MATOZ)
APIOM. Avoiyel TIG AeIToupyieg
NG APIBONXAVIAG.
>*HMEIO Avoiyel Tn @éppa ZHM.
ANA®OPAL | AN® yia Tov opIouo Tou
onueiou ava@opdg yia
K&Be Ggova.
EPIFAAEIO | Avoiyel Tov [TINAKA
EPFAAEDON.
KYKAIKH Avoiyel Tn eopua P
AIATAZH KYKAIKHAIATAZH. O
Y1roAoyiCel Tig Béoeig
TwV OTTWYV yia Tn Ppeda.
OPEZAPIZM | Avoiyel Tn @Opua
ATO=EQOY H | ®PEZAPISMA TQEOY
APIOM. yia ®péga 1) TN eOpua
KQNIKH APIOM. KONIKH
KAZHZ KABHZ yia Tépvo

OPEZAPIZMA | Avoiyel Tn @Opua

YMOKATEH H | ®PEZAPIZMA YITO N/
AIANYEZMAT | KATH yia ®pélan T
OMO'HZH @opua AIANYZMATO-

MO'HZH yia Tépvo

ETTIoOKOTTNON TWV KOUUTTIWV
AsiToupyiwyv oTnv 006vn
AgiIToupyiag Tng povadag

21NV 086vn Asitoupyiag utrdpxouv dUo OeAIBES
AEITOUPYIWV, TIG OTTOIEG PTTOPEITE VO ETTIAECETE yIa TA
KOUMTTIG AEITOUPYIWV. XPNOIUOTIOIOTE TA KOUUTTIA-
BEAN APIZTEPA/AEZ=IA yia va HETOKIVACETE TO Opopéa
péoa o€ KaBe oehida. H évdeign oehidag otn Mpapun
KaTdoTaong UTTOBEIKVUEI TOV TTPOCAVATOAIGHO TNG
oeAidag. H okoupdxpwun oeAida UTTODEIKVUEI TN
o€Aida aTnVv oTroia BpiokeaTe ekeivn Tn oTiyun. K&de
KOUWTTI £X€I MIa O€Aida ava@opdg Ue TTPOCOETEG
TTAnpoopieg. AtiTe TTAPATIAVW.

Koupmida AsgiToupyia ZUuuBoAo
A&ITOUPYIWV - | KOUMTTIOU KOuuTTIoU
ZeAida 1 AeiToupyiag Aerroupyiag
BOHOEIA Avolyua Twv odnylwv

BorBeiag otnv 086vN.
INTZEZ/MM EvaAAakTIKR €mmIAoynR TNTZES

TWV POVAdWV _HH

pétpnong (ivroeg kai

XINIoaTA).

AKT'NA/ EvaAAakTIK €TIAOYN
AIAMETPOZX | Tng TTpooAnG akTivag
Kal TG TTPOROAAG
Slapétpou. Auti n

AerToupyia diatiBeTan
HOVO OTIG EPapHOyEG
Tépvou.
OPIZMOZ/ EvaAAakTIKn €mTIAOYN
MHAENIZ- TWV AEITOUPYILV
MOZX Opiopou kar Mnde-
viopouU. XpnoIpoTr-
OIEITAI PE HEPOVWHEVA
KOUNTTIG agova.
Koupmida AsgiToupyia ZuuBoAo
AgiIToUpyIWYV - | KOUPTTIOU KOUMTTIOU
ZeAida 2 AeiToupyiag Aerroupyiag
PYOMIZH Avolyua Tou Jevou
Pubpion epyaaoiag kai
TTPOOBaCn GTO KOUNTT
AeiToupyiwv PuBuion
€YKOTACGTOONG.
ENEPI/ZH MarAoTe 10 6TV €I0TE | [ ENEPT/2H
ANl £€T0IMOI VO
TTpoadlopioeTe éva
onueio avayvwpiong.

‘Evapén Asitoupyiag kai puBuion

First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION X.X.X
1D XXEXEX-XX

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

©£0Te TN OUOKEUH O€ AgiToupyia (0 JIaKOTITNG
ID BpiokeTal oTo THioW P£POG). Oa eyPavIoTEi N
apxIkf 086vn. (Autr n 086vn Ba eppavioTe
uévov TNV TTPWTN Gopd TTou Ba TebEi o€
Aermoupyia n povada. Ta BrpaTta Tou
aKoAouBoUV evOEXETAI Va £XOUV 10N
OAOKANPWOE aTTd TOV TEXVIKO TTOU
€YKATEOTNOE TN Povada).
EmA&gTe TNV KATGAANAN YAWOOQ,
TIATWVTAG TO KOUMTTI AEITOUPYILV
FAQIZA.
EmAECTe pia atmé Tig epappoyég PPEZA 1)
TOPNOZ. Mg 10 TTGTNPG TOU KOUMTTIOU
Aeitoupyiwv EOAPMOIH [®PEZA/
TOPNOZ] yivetal evaAAakTIKr TTIAOYA
AUTWYV Twv dUo pubuicewy.
21N ouvéxela, ETTIAEETE TOV OTTAITOUPEVO
apiBud agovwy. MOAIG TEAEIWOETE,
TathoTe To KoupTri ENTER.
Edv eival amrapaitnTo, ptropeite va aAAGgeTe
TNV £EQAPUOYT apYOTEPQ, HEOW TNG
TrapapéTpou PuBpioeig petpntr) oTnv
kaTnyopia PUBuion eykatdoTaong.

To ND 522/523 gival Twpa £T0IhO yia XpAon Kal
BpiokeTal oTtov ATTéAuTo TPATTO AsiToupyiag. Kabe
evePYOG Ggovag Ba éxel TTAGI Tou pia évoeign “ANI”
TToU avaBooBrvel. ZTo onueio autd, Ba TTPETel va
oAokANpwoei N agloAdynan Tou onueiou avayvwpiong.

P0UBuion

To ND 522/523 Trapéxel 500 kaTnyopieg yia Tn pUuBuion
TwV TTapapéTpwy Aeitoupyiag. O KaTNyopieg auTég
eivai: PUBpion epyaciag kai PUBuion eykatdotaong. O1
TTapdueTpol TNG PUBuIong epyaadiag xpnoiyoTrolouvral
yla TNV TTPOCapHOYH EIDIKWV ATTAITACEWV KATEPYATTOG
yia k@0e epyaoia. H PUBuion eykardotaong
XPNOIYOTTOIEITAI YIA TOV TTPOCDIOPITHO TWV
TIAPAPETPWY KWAIKOTTOINTA Kal 086vng. H mpdoBaon
oTo0 pevol PUBuIon epyaaiag yivetal ye To TATNUA TOU
KoupTTioU Aeitoupyiwv PYOMIZH.

Mapdaperpol PUBUIONG epyaaiag

Mpokeipévou va TTPORAAAETE Kal va aAANAEETE TIG
TTOPAUETPOUG TNG PUBIoNG epyaaciag,
XPNOIUOTIOIROTE Ta KOUPTTIA-BEAN EMANQ/KATQ yia
TNV ETTICAPAVON TWV TTAPAPETPWY TTOU 0OG
evdlagpépouv kal TTaTroTe To KoupTtri ENTER.
Napduerpol PUBHIONG EyKATAOTOONG

H mpbéoBaon otn PUBuion eykatdoTaong
ETTITUYXAVETAI JE TO TTATNHA TOU KOUPTTIOU AEITOUPYIWV
PYOMIZH, rou ep@avifel To KOUPTTI AEITOUPYIWV
PYOMIZH EFTKATAZTAZHZ. O TapaueTpol TG
P0BuIong eykat@oTaong mpoadiopifovTal KaTd Thv
apxIKn eykatdoTaon Kai, ouvrBwg, 6ev aAAdZouv
ouxva. MNa autd 1o Adyo, ol TTapauETPOI pUBUIONG
€YKATAOTOONG TTPOCTATEUOVTAI ATTO EVAV KWOIKO
TpdoBaong: (95148).

PUBuion KwdikotroinTh

H PYOMIZH KQAIKOMOIHTH xpnoipevel otov
0pIoP6 TNG AvAAUONG Kal TOU TUTTOU KWOIKOTTOINTH
(YPOMUIKOG, TIEPIOTPOPIKOG), TNG POPAG KATAPETPNONG
KQI TOU TUTTOU ONUEIOU avayvwPIonG.

PuBpioeig petpntn

H @opua PYOMIZEIZ METPHTH atroteAei Tnv
TIAPGUETPO EKEIVN, UE TNV OTTOIO O XEIPIOTHG KaBopilel
TIG €VOEiLEIG TTOU EpavifovTal aTnv 086vn avaAoya pe
TNV epappoyr). H emAoyn yivetal avépeoa o
£QAPUOYEG PPECAG Kal TOPVOU. ZTnV 08dvn Twv
emAoywv PYOMIZEIZ METPHTH, epgavicetal o
KoupTri Aeitoupyiwv EPFOXTAZIAKES PYOMIZEIS.
Edv 10 TTaTAOETE, OI TTAPAUETPOI DIAPOPPWONG (ME
Baon tn @peda ) Tov Tépvo) Ba eTTavéABouv OTIg
€PYOOTACIAKEG PUBUIOEIG.



ND 522, ND 523

0Odnyoéc¢ ypriyopns avagopdg: AeIToupyieg

AgioAdynon onueiou avayvwpiong
H duvardétnTa agioAdynong onpeiou avayvwpiong Tou
ND 522/523 emravatrpoodiopiCel autéuara Tn oxXEon
pETAgU TwV BEoEWV KUAIONG TWV agdvwy Kal Twv TTIo
TPOCPATWY TIHWY TTPOBOANG TTou KabopioaTe pe Tov
0OpIoPO TOU OnUEioU avagopdg.

Edv o kwdikoTroInTAg agovwy SiabéTel onueia
avayvwpiong, n évdeign AN Ba avaBoofivel. Apou
eTTaAnBeuToUV Ta onueia avayvwpiong, n évoeign ANI
Ba oTapartioel va avaBooBrvel kai Oa yiver poviun.
Epyacia xwpig Tnv agioAdynon onusiou
avayvwpiong

MTropeite emiong va xpnoiyotroinoete To ND 522/523
XWPig va TTaANBEUOETE Ta ONUEIQ avayvwpIong.
MatAoTe 10 KoupTr AciToupylwv XQPIZ ANT yia ££050
atré Tn pouTiva agloAdynong onuEiou avayvwpiong Kal
OUVEXIOTE.

MTropeiTe va eTaAnBeloeTe Ta onpeia avayvwpiong
apyoTePa, €AV XPEIOOTEI va KABOPIoETE onueia
ava@opdg TToU UTTOPOUV ETTAVATTPOCDIOPIOTOUV PETA
atd dIaKoTIr) oTnV Tpoodoacia pelpaTog. MNartioTe 10
koupTri Aeiroupyiwv ENEPIT/ZH ANT yia va evepyotroid-
O€TE TN pouTiva agloAdynong onueiou avayvwpiong.

Edv évag kwdIKoTToINTAG €ival pubuiouévog
@ Xwpig onueia avayvwpiong, n €voeign AN oev

Ba epaviCeTal kal Ta onuegia avapopdg Ba xa-

Bouv poAig diakoTTEl N TPOPOdOTia PEUPATOG.

Azitoupyio ENEPT/ZH ANI/AMENEP/ZH AN

To koupTri AeiIToupyiwv evaAAakTIKAg emmAoyig ENEPT/
ZH/ANENEP/ZH, Trou ep@avigetal Katd TNV eKTEAEON
NG pouTivag agloAdynong anpeiou avayvwpiong,
ETTITPETTEI OTO XEIPIOTH VA ETTIAEEEI éva OUYKEKPIUEVO
OnuEio avayvwpiong yia KATrolov KwdIKoTroinTry. Auti n
AeiToupyia givar onpavTikr Kartd Tn xprion
KWJIKOTTOINTWY pE 0Tabepd anueia avayvwpiong. Me To
TaTNa Tou kKoupTrioU Aeitoupyiov AMIENEP/ZH ANT, n
pouTiva agloAdynong SIaKOTITETAI TTPOCWPIVE Kal
ayvoouUvTal 60a anpeia avayvwpiong eTaAnBelTnkav
KOTA TNV Kivnon Tou Kw3IKOTTOINTA. 2T OUVEXEIQ, JE TO
TATNPa Tou KoupTrioU Asitoupyiwv ENEPI/ZH ANT, n
pouTiva agloAéynong evepyoTrolital TTAAI Kal eTTIAéyETal
TO ETTOPEVO ETTAANBEUPEVO ONYEIO avayvwpiong.

A@oU TTpoadIopIcTOUV Ta ONUEIR AVayVWPIoNG VIO
6Aoug Toug emBUUNTOUG BEOVEG, TTATAOTE TO KOUMTTI
Aeiroupyiwv XQPIZ ANT yia akUpwaon kai €080 a1rd Tn
pouTiva. Aev XpeldgeTal va eTaAnBelaeTe Ta onpeia
avayvwpiong yia 6AoUg Toug KwIIKOTIOINTEG, TTAPG
pévov yia 6ooug XpelddeaTe. EQv eviomaoTolv 6Aa Ta
onueia avayvwpiong, 1o ND 522/523 8a eravéADel
autéuata aTnv 086vn YneIakWwy evoEiCewv.

10 ND 522/523 dev amobnkevel Ta onpeia ava-
@opdg. Auté onuaivel 6T, HETA ATTO BIOKOTIA
oTNV TPoPodoaCia PEUPATOG (ATTEVEPYOTTOINON),
0 ETTAVATTPOGBIOPIONAG TNG OXETNG METAEU TWV
B¢oewv KUANIONG TwV a§OVWYV Kal TwV TINWY TTOU
epgavifovral oTnv 084vn gival aduvarog.

@7 Edv dev emaAnBeloeTe Ta ONUEia avayvwpiong,

006vn Bondeiag
O1 evowpatwpéveg odnyieg xprong Tapéxouv
TAnpogopieg Kal Borbeia yia OAEG TIG kaTaoTAaoElG. MNa
TIPOROAT TWV 0BNYIWV XPAONG:
MatAoTe To KOUPTTi AciToupyilwv BOHOEIA.
Z1nVv 086vn Ba guaviaTolv TTANPOPOpPIEG TTOU
OXETICOVTAI UE TNV TPEXOUOT ASITOUPYiIa.
XpnoigotroioTe Ta kKouutid-BEAn EMANQ/KATQ,
€AV TO ETTEENYNUATIKO KEIMEVO ETTEKTEIVETAI OE
TIEPICOOTEPEG ATTO pia oeAideg 0TV 086Vn.
Ma va TpoBAaAeTe TTANPOPOPIEG OXETIKG PE KATTOIO
&AAo Bépa:
MaTAoTe TO KOUPTTI AEITOUPYILV AiGTaG BEPdTWY.
MatAoTe Ta kouptnd-BeAn EMANQ/KATQ yia va
UETAKIVNOEITE HETT OTO EUPETAPIO.
MatAoTe 10 koupTri ENTER vyia va eTmIAéEeTe TO
€MBOUUNTO OTOIXEIO.
MNa €§0d0o a1od TIg 0dNYieg XpPHong:
MartAaTe 10 KoupuTri C.
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OEMATA BOHOEIAZ

21 Ekkivnon yie mpatn gopd

21z RSiokdynan onpsiou avayvopiong

221 Inpein avayvipionc

3 Aert. NMpowy. afic/YmoA. amdotao

31 ‘Tvroec/mm

3.2 Hnézviopdg dfova

33 Mposmihoyh
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MPOBOAH || NPOHIOYM.|| EMNOMENH
OEMATOZ ZEATAR SEAIAR

NioTa BepdTwy oTov TPOTTO Asitoupyiag BOHOEIA

Znueia avagopdg

To ox£010 Tou Katepyagouevou Tepaxiou TTpoadlopidel
€va OUYKEKPIYEVO ONEIO TOU TEPaiou (ouvnBwg pia
ywvia) wg To atréAUTO ONUEIo ava@opdg Kal
evOEXONEVWG £va ) TTEPIOOATEPA GAAQ ONUEIa WG
OXETIKA onpeia avagopdg.

H diadikaaia opiopoU onueiou avagopdg TTpoodIlopidel
QUTA Ta ONPEIO WG TNV APETNPIA TWV ATTOAUTWV 1) TWV
OXETIKWY OUCTNUATWY CUVTETAYUEVWY. TO
KOTEPYALOUEVO TEPAXIO, TO OTTOIO Eival
€UBUYPOAPUIOHEVO PE TOUG BEOVEG TNG
€PYOAEIOPNXAVAG, HETAKIVEITAI TTIPOG KATTOIO
OUYKEKPIPEVN BEDN OXETIKA UE TO EPYAAEio Kal n
€vdeIgn opiCeTal eite 0TO PNdEV giTe 0€ KATTOIO AAAN
KOTGAANAN TIPnA (T7.X. Y1a avTioTdbuion Tng akTivag Tou
epyaAeiou).

KoupTri onpeiou avagopdg

O guKOAGTEPOG TPOTTOG OPIoHOU GNUEIWY avagopdg
ival Ye Xpnon tng AeItoupyiag avixveuong Tou

ND 522/523, 6tav avixVeUETE TO KOTEPYACOUEVO
TEPAXIO PE TO AKPO EVOG EPYOAEiou.

BeBaiwg, uTopeite va opiceTe Ta oNpEia avagopag Kai
Je oupBaTiké TPOTTO, XPNOIMOTIOIWVTAG KETTOI0
€PYAAEIO yIa TNV QViXVEUON TWV GKPWYV TOU
KaTeEPYagOPEVOU TEPAXIOU KOl EIGAYOVTAG PE [N
autéuaTo TPATTO TIG BECEIG TOU EPYOAEIOU WG onpEia
avagopdg. O Trivakag onueiwv avagopag ITTopEi va
dexTei Ewg 10 onpeia avagopdg. ‘ETol, oTig
TIEPICTOTEPEG TTEPITITWOEIG, OEV Ba XPEIATTEI va
uttoAoyioeTe TNV Kivnan Tou dgova oTav epyageoTe Ue
TTEPITTAOKO OXEDIO KATEPYAZOPEVWV TEPAXIWV TTOU
TTEPIEXOUV TTOAAG OnuEia avagopag.
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VAN
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KoupTri epyaAegiou

To KOupTTi QUTO aVOiYEl TOV TTIVAKA EPYOAEIWV Kal
Trapéxel mpdoRaon atn eoppa EPFAAEIO, yia Tnv
€1I00YWYN TWV TTapapETPWY eveg epyaleiou. To ND
522/523 ptropei va atmobnkeuoel éwg 16 epyaeia oTov
TTivaka epYaAgiwy.

D:01 T:1 [F: 0l 0:001 WM | THC | |

NINAKAZ EPTRAEIQN (AIRHETPOE/MHKOZ)
2 5000/  14.000 HH TPYN. OAHTO
3 25000/  50.000 MM HET, AIEYP.

4 6.000/  12.000 MH GPEZA KAPE.
5 10000/  25.000 WM EPF. AIAH.
6 2000/ 0.000 MM KONA. EMIM.
7 2500/ 0.000 MM KOHA. EMIT.
8 3.000/  5.000 WM

|nzou[nz:] EPFH Slarpach IM| BOHOEIA ‘

Mivakag epyaleiwv oe epappoyn Ppéfag

Ymofonlnon 8éong pe ypa@ikda
‘Otav PETOKIVEIOTE €wg TNV TTPOBOAA PNOEVIKAG TIWAG
(oTov TUNUaTIKG TPATTO AciToupyiag), To ND 522/523
TrpoBdAAel pia uTroBorBnon B€ong pe YPAPIKA.

To ND 522/523 rpof3dAAel Tnv utrooridnan Béong pe
N Hop®r £vOG aTEVOU 0pBoywviou KATw atréd Tov
TpExovTa evepyd dgova. Ta dUo TPIYWVIKG onuadia
TTOU UTTAPXOUV GTO KEVTPO TOu opBoywviou
ouhBoAiICouv TNV ovopacoTIKA BEon TTou BéAeTE va
ETTITUXETE.

‘Eva pikpo TeTpdywvo GupBoAilel Tnv KUAIoN Tou
agova. ‘Eva B€Aog, TTou uttodeIkvUEl TNV KaTelBuvan,
ePQavigeTal oTo TETPAYWVO KATA TN YETAKIVNON TOU
agova. AdBeTe uTTdYIV OTI TO TETPAYWVO Ba apxioel va
KIVeiTal yévov 6Tav o deikTng KUAIoNG Tou agova BpeDdei
KOVT& OTNV OVOUAQTIKA B€an.

D:01 T:1 [F: 01 0:000 WM | INC |'&w,|OPIZH.
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StraRe 5
83301 Traunreut, Germany

< +49(8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

www.heidenhain.de

TpéTrol Asitoupyiag

To ND 522/523 d1a0€1e1 dUo TPOTIOUG AEITOUpYiag:
YmoAermrépevn améataon (TMHMATIKOX ) kai
MpayparikA TipR (AMOAYTOZX). H duvatétnta
YToAeimmépevn amoéoTaacn (Trou Ba avagépetal wg
TUNHOTIKA O€ auTd To €yXEIPidIo) odg divel T
duvaTtéTNTa Va TTPOCEYYIOETE TIG OVOUAOTIKEG BETEIG,
ATTAG HETAKIVWOVTAG WG TNV TTPOROAT UNSEVIKAG TIAG.
Otav epydeoTe aToV TUNUATIKO TPOTTO AEITOUPYIaG,
UTTOPEITE VA EICAYETE OVOUOOTIKEG GUVTETAYUEVEG WG
TUNMOTIKEG 1) aTTOAUTEG dlaoTdoelg. H duvatdtnTa
MpaypaTikr TiuA (Trou Ba avagépeTal wg aTrOAUTN o€
auTo TO EYXEIPIOIO) TTPOBAAAEI TTAVTA TNV TPEXOUTQ
TTpaypaTikn B€on Tou epyaAciou, o€ oxEon PE TO
EVEPYO ONUEIO avapopdg. Ze autdv ToV TPOTTO
AeiToupyiag OAEG oI KIVAOEIG yivovTal e PETAKIVNON,
£€wg 6TOU N TTPOBOAR Va aVTIOTOIXEI GTNV OVOUACTIKH
0éon TTou armaiTeiTal.

Otav BpiokeaTe aTov ATTOAUTO TPOTTO AcIToUpYiag, EGv
10 ND 522/523 dlapgoppwBei yia epapuoyég ®pédag,
EVEPYOTTOIOUVTAI HOVOV Ol JETOTOTTIOEIG HAKOUG
epyaAgiou. ZTov TPOTTO AEIToupyiag YTTOAEITTOUEVNG
améoTACNG XPNOIYOTIOIEITAI N ETATOTTION OKTIVAG KOl
N UETATOTTION PAKOUG, VIO TOV UTTOAOYIOWO TG
“uTTOAEITTOPEVNG QTTOGTAONG” TTOU ATTAITEITAI YIO TNV
TIPOCEYYIoN TNG ETTIBUNNTAG OVOUOOTIKAG B€0Ng, O€
Ox€an PE TO GKPO TOU epyaAgiou TTou Ba eKTEAETEI TNV
kotm. EGv 1o ND 522/523 ¢xel Siapoppwbei yia
TOpVEUON, OAEG OI UETAKIVATEIG EPYTAEIWV
XPNaolpoTrolovvTal oTov TuNuaTIKS Kal oTov ATTOAUTO
TPOTIO A&IToupyiag.

MatnoTe 10 KoupTi TMHMATIK'HE/AMOAYTHE yia
€VOAAGKTIKN €TTIAOYA QUTWV Twv 800 TPOTTWV
AeiToupyiag.

H e@apuoyr Topvou Tapéxel pia ypriyopn WéBodo yia
oUgeugn TG B€ong Twv agévwy Z o oloTnua 3 aovwy.
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OvopaoTikA Béon S, payuartiki B€on | kai
uttoAeirépevn améotaon R

KUK{uKr'] Kol YPOMUIKA S1dTagn
(Ppda)

MatAoTe Ta kouptd KYKAIK'HE AIATAZHZ R
FPAMMIK'HE AIATAZHZ yia va eTTIAECeTE TNV
€mOupnTr AeIToupyia dIGTAENG OTTWV KA EICAYAYETE T
atraitoupeva dedopéva. TuvRbwg, Ta dedopéva auTtd
uTTOPOUV va AneBoUv atrd 10 oxEDI0 Tou
KaTepyagopevou Tepayiou (TT.X. BAO0G oTAG, apiBuog
OTTWV K.ATT.). XTn OUVEXEIQ, PE TIG DIATALEIG OTTWYV, TO
ND 522/523 utrohoyidel Tig B£0€1G OAWY TWV OTTWV Kal
aTreIkovigel ypa@ika Tn didtagn atnv 086vn. H
Aeitoupyia MpoBoARg ypa@AuaTog eTITPETTEI TRV
€TTaARBEUON TNG BIATAENG TWV OTTWY, TTPOTOU APXioETE
TNV KaTepyaaoia. Eival eriong xproiun 6tav eTTAEYETE
oTTéG OTTeUBEiag, KaTepyadeoTe OTTEG LEXWPIOTA Kal
TTOPOAEITTETE OTTEG.

D:01 T:1 [F: DI 0:001 MM | INC |c=P)
KYKAIKH AIRTAZH MNethore To koupmi -

AKTINA yie va puBpioste T
|7 5.000 | [wopd Tng Sitatng.

APXIKH TONIA
25.0000° \z
TQNIA BHHATOZ

|| BOHGEIA |
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Pikareferenssiopas: Kaytto

Taydellinen kayttajan kasikirja saatavilla osoitteesta www.heidenhain.de

3 akselindppainta Numeronappaimet

Néyttdalue Enter-ndppéin Poistonappéin
HEIDENHAIN E] (] E]E]
CEEE
(e

Ohjelmanappéimet —
Nayton ND522 - 523 alla
oleva rivi nappaimia,
joiden toiminnot
vaihtelevat riippuen
naytolla kulloinkin
esitettdvista kentista

Toimintondppéimet

Yl6s/Alas-nuolindppaimet -
kaytetddn myos
s&atdmaan nayton
kontrastia

Tyokalu Syottéarvo Mittayksikk®

Peruspiste Aikalaskin Kayttotavat
\ \ Sivun nayttd
D:0f T:1 IF: 0l 0:00] WM | INK |, lASETUS

0000~ X

0000/ Y
~ 0000 Z
(o [ ][ TR | )/

Nayttoalue Referenssi- Akselitunnus
symboli
Graafinen Ohjelmanap- Asetus/Nollaus

paikoitusapu paintoiminnot

Yleinen navigointi

Kaytd numeronappaimistdéd numeroarvojen
sisaansyottamiseksi kuhunkin kenttaan.

ENTER -néppain vahvistaa kenttddn tehdyn
sisddnsyoton ja palauttaa edellisen nayton.

Paina C-ndppéinta poistaaksesi juuri tekemasi
sisddnsyoton ja virheilmoitukset tai palataksesi
takaisin edelliseen nayttdéon.

OHJELMANAPPAINTEN merkinnat nayttaa erilaisia
jyrsinnan tai sorvauksen toimintoja. Nama toiminnot
valitaan painamalla vastaavaa ohjelmanappaintéa heti
ohjelmanéppéimen merkinnén (tunnuksen)
alapuolella. Valittavissa olevia ohjelmanappéinten
toimintoja on 2 sivua. Niihin paastaan nappaimilla
VASEN/OIKEA NUOLI.

Nuolindppaimilld VASEN/OIKEA voidaan selata l&pi
sivut 1 ja 2, jotka siséltavat ohjelmanappaimella
valittavissa olevia toimintoja. Hetkellinen sivu
ndytetdan korostettuna ndyttdsivun ylareunassa
olevassa tilapalkissa.

Kéyta YLOS/ALAS -nuolindppaimia siirtyéksesi
kentasta toiseen lomakkeiden ja valikkolistojen
sisélla. Kursori kulkee niin, etta saavutettuaan
valikon alimmaisen kohdan se nousee takaisin
ylimpaan kohtaan.

Yleiskdayton toimintonappainten toimintojen
yleiskuvaus

Toiminto- Toimintonappaimen Toimin-
néppain toiminto tonap-
Sivu 1 paimen
symboli

KALTEVA JYR-| Avaa KALTEVA
SINTA TAI JYRSINTA-lomakkeen N/
VEKTOROINTI | jyrsintda vartrn tai

VEKTOROINTI-

lomakkeensorvausta

varten
KAARIJYR- Avaa KAARIJYRSINTA-
SINTA TAI lomakkeet jyrsintda varten
KARTIOLAS- | tai KARTIOLASKENTA-
KENTA lomakkeen jyrsintaa

varten
DRO-toimintanayton
ohjelmanéappaintoimintojen
yleiskuvaus

Kayttosivulla on valittavissa kahden sivun verran
ohjelmanéppéintoimintoja. Kéyta nuolinappaimia
VASEN/OIKEA kursorin siirtdmiseksi kunkin sivun lapi.
Tilapalkissa oleva sivun merkinta ilmaisee sivun
kohdistuksen. Tummennettu sivu iimoittaa sivua,
jossa olet silld hetkelld. Kullakin nédppéimelld on

Toiminto- Toimintonappéimen Toimin- referenssisivu lisdtietoja varten. Katso ylla.
néppain toiminto tonéap-
Shapd péimen Ohjel- Ohjelmanappintoi- | Ohjel-
symboli g1ana1ppa|n minto manap-
ivu paimen
INKREMENTAA- | Vaihtaa kayttdtapojen symboli
LINEN/ABSO- | Todellisarvo M ORI A avidlle tulovat
LUUTTINEN (absoluuttinen) / vaa naytolle tuleva OHIE
Loppumatka ohjeet.
(inkrementaalinen) ) [
TUUMA/MM Vaihtaa tuumien ja
kesken. millimetrien kesken.
1/2 (VAIN Kéytetdéan jakamaan T
i : SADE/ Vaihtokytkenté sateen ja
&‘I{EE(I);ITATOI- hetkellisasema kahdella. HALKAISIJA | halkaisijan ndyton valilla
Témé toiminto on vain
LASKIN Tama avaa laskimen sorvaustoimenpiteita
toiminnot. varten.
ASETUS/ Vaihtaa
PERUSPISTE | Avaa PERUSPISTE - NOLLAUS nollaustoimintojen NOLLAUS
lomakkeen peruspisteen kesken. Kdytetaan
asettamiseksi kutakin yksittaisilla
akselia varten. akselinappaimilla.
TYOKALU Avaa Ohjel- Ohjelmanappaintoi- Ohjel-
TYOKALUTAULUKON. manappain | minto manép-
Sivu 2 paimen
REIKAYMPYRA | Avaa YMPYRAKUVIO- symboli
lomakkeen. Taéma laskee 5 x P
LaRREE L, altid e ASETUS Téama avaa tyon asetusten
re\ktapalkat jyrsintaa valikon ja mahdollistaa RSETUS
varten padsyn
REIKASUORA | Avaa REIKASUORA- ohjelmanéppéimelle
lomakkeen. Tdmé laskee Jarjestelméasetus.
reikapaikat jyrsintaa VALTUUTA REF| Paina tats, kun haluat
' VALTUUTA
varten tunnistaa
referenssimerkin.

HEIDENHAIN

Soumi

Virta paalle ja asetus

First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION X.X.X
1D XXEXEX-XX

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

Kytke virta paalle (kytkin laitteen takana).
Nayttoon tulee kdynnistyssivu. (Tama sivu
tulee néytolle vain laitteen ensimmaiselld
kéynnistyskerralla. Seuraavat toimenpiteet
voivat olla jo asentajan valmiiksia
suorittamia).
Valitse kieli painamalla ohjelmanappainta
KIELI.
Valitse sovellus JYRSIN tai SORVI.
OhjelmanéappainKAYTTO [JYRSIN/SORVI]
vaihtaa kédyttda naiden kahden asetuksen
valilla.
Valitse seuraavaksi akseleiden lukuméaéra.
Kun olet tehnyt valinnat, paina ndppainta
ENTER.
My6hemmin voit vaihtaa kayttdsovellusta
jarjestelmaasetusten valikon laiteasetusten
kohdassa.

ND 522/523 on nyt kdyttdvalmis ja asetettuna
absoluuttiselle kdyttstavalle. Jokaisen aktiivisen
akselin vieressa nakyy vilkkuva merkinta “REF". Tassa
vaiheessa on referenssimerkkien méaérityksen oltava
jo suoritettu.

Asetus

ND 522/523 mahdollistaa kaksi vaihtoehtoa
kayttdparametrien asettamista varten. Ne ovat: tydn
asetukset ja jarjestelmaasetukset Tyon asetusten
parametreja kaytetaan tiettyjen koneistusvaatimusten
madrittelemiseksi kutakin tyota varten.
Jarjestelmaasetuksia kdytetddn koodaajan ja ndyton
parametrien perustamiseen. Tyon asetusten valikolle
paésee painamalla ohjelmanéppaintd ASETUS.

Tyo6n asetusten parametrit

Katsoaksesi tydasetusten parametreja kéyta
nuolindppéaimid YLOS/ALAS esivalitaksesi haluamasi
parametrit ja paina ENTER-ndppainta.

Yksikét

YKSIKOT -lomaketta kaytetaan maarittelemaan

nayttoyksikot ja formaatit. Kun jérjestelman virta

kytketadn paalle, nédma asetukset tulevat voimaan.
Tuuma/MM - Mittausarvot ndytetdan ja syotetaan
sisddn LINEAARI-kentdssa valittuna olevassa
yksikdssa. Vaihda yksikkd tuumasta millimetriin ja
painvastoin ohjelmanappéimella TUUMA/MM. Voit
valita mittayksikdn myos painamalla
ohjelmanappdaintd TUUMA/MM joko inkrementaalisella
tai absoluuttisella tavalla.
Desimaaliasteet, radiaanit tai asteet/minuutit/
sekuntit (AMS) — KULMA-kenttd maaraa, missa
muodossa kulmien arvot ndytetaan ja sydtetaan
sisddn. Vaihda DESIMAALIASTEET, RADIAANIT tai AMS
ohjelmanédppéimen avulla.

Jérjestelméan asetuksen parametrit
Jérjestelméaasetuksiin pdastaan painamalla
ohjelmanappéinta ASETUS, joka antaa esiin
ohjelmanappaimen JARJESTELMAASETUS.
Jarjestelmaasetusten parametrit perustetaan
alkuasennuksen yhteydessa, eika niité yleensa sen
jalkeen muuteta. Tasté johtuen jérjestelméaasetusten
parametrit on suojattu salasanan avulla: (95148).

Anturin asetus

MITTALAITTEEN ASETUS -lomaketta kdytetaan
asettamaan mittalaitteen resoluutio, tyyppi (pituus tai
kulma), laskentasuunta ja referenssimerkin tyyppi.

Laiteasetukset

LAITEASETUKSET on parametri, jossa kayttaja
maarittelee nayton kayttajasovelluksen. Vaihtoehtoina
ovat jyrsinté ja sorvaus. Ohjelmandppéain TEHDASASETUS
on yksi LAITEASETUKSET-lomakkeen vaihtoehdoista.
Kun sité painetaan, konfiguraatioparametrit
uudelleenasettuvat tehdasasetuksen mukaisiin
oletusarvoihin (perustuen joko jyrsintaan tai
sorvaukseen).
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Pikareferenssiopas: Toiminnot

Referenssimerkin maaritys

ND 522/523:n referenssimerkin madritystoiminto
perustaa automaattisesti uudelleen viimeksi
peruspisteen asetuksella maaritetyn akseliluistin
aseman ja ndyttdarvon vélisen yhteyden.

Jos akselin mittausjarjestelmassa on
referenssimerkit, merkintd REF vilkkuu. Kun
referenssimerkkien yliajo on tehty, vilkkuminen
loppuu ja vaihtuu pysyvéksi merkinnéaksi REF.

Tyoskentely ilman referenssimerkin maaritysta
Voit kayttda ND 522/523 -laitetta myds ilman
referenssimerkkien yliajoa. Paina ohjelmanappéinta EI
REF poistuaksesi referenssimerkin
maaritystoiminnosta ja jatkaaksesi eteenpain.

Voit ajaa referenssimerkkien yli myds myéhemmin,
mikali talloin katsot tarpeelliseksi perustaa
virtakatkoksen jalkeen uudelleen perustettavissa
olevat peruspisteet. Paina ohjelmanéppéintd VALTUUTA
REF aktivoidaksesi referenssimerkin
madritystoiminnon.

referenssimerkkejd, niin REF-merkintaa ei
nayteta ja peruspisteet havidvat
virtakatkoksen tapahtuessa.

@ Jos mittausjérjestelmé on asetettu iiman

Toiminto VALTUUTA/ESTA REF

Referenssimerkin maaritystoiminnon yhteydessa
naytettava ohjelmanappéin VALTUUTA/MITATOI
mahdollistaa kayttajalle valita koodaajan tietty
referenssimerkki. Tdma on téarkeéata silloin, kun
kaytettdvéssa koodaajassa on kiinteat
referenssimerkit. Kun ohjelmanappainta MITATOI REF
painetaan, méaaritystoiminto keskeytyy ja kaikki
koodaajan liikkkeen aikana ylitetyt referenssimerkit
jatetddn huomiotta. Kun painetaan ohjelmanappainta
VALTUUTA REF, maaritystoiminto aktivoituu uudelleen
ja seuraava ylitettava referenssimerkki tulee valituksi.
Kun referenssimerkit kaikille halutuille akseleille on
perustettu, paina ohjelmandppainta EI REF
peruuttaaksesi toiminnon. Sinun ei tarvitse ajaa
kaikkien koodaajien referenssimerkkien yli vaan
ainoastaan tarvitsemiesi koodaajien
referenssimerkkien yli. Kun kaikki referenssimerkit on
|6ytetty, ND 522/523 palaa automaattisesti takaisin
aseman nayttosivulle.

Jos et aja referenssimerkkien yli,

@7 ND 522/523 ei tallenna peruspisteita. Se
tarkoittaa, ettd seuraavan virtakatkoksen
(poiskytkennan) jalkeen akseliasemien ja
nayttéarvojen valista yhteytta ei ole
mahdollista perustaa uudelleen.

Ohjeen naytto
Kéyttdohjeissa annetaan tietoa ja opastusta kaikkiin
tilanteisiin. Kéyttéhjeiden kutsuminen:
Paina ohjelmanéppéintad OHJE.
Informaatio, joka koskee naytélla kulloinkin
esitettdvaa toimenpidettd
Kayté nuolindppdimia YLOS/ALAS, jos ohjeen teksti
kasittdéd enemman kuin yhden nayttdsivun.
Toista aihetta koskevan informaation katsominen:
Paina aihelistan ohjelmanappéinta.
Paina nuolindppaimia YLOS/ALAS selataksesi
hakemiston lapi.
Paina ohjelmanappéainta SYOTA valitaksesi haluamasi
kohdan.
Poistuminen kayttdohjeista:
Paina néappéinté C.
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Peruspisteet

Tybkappaleen piirustuksessa tietty tydkappaleen piste
(yleensa nurkka) on absoluuttinen peruspiste ja
kenties yksi tai useampi muu piste ovat suhteellisia
nollapisteita.

Peruspisteen asetuksella ndmaé pisteet perustetaan
absoluuttisten tai suhteellisten koordinaatistojen
nollapisteiksi. Koneen akseleiden suuntaisesti
kohdistettu tyokappale siirretdan tiettyyn asemaan
tyokalun suhteen ja ndyttd asetetaan joko nollaan tai
muuhun sopivaan arvoon (esim. tydkalun séteen
kompensoimiseksi).

Peruspiste-toimintonappain

Helpoin tapa peruspisteiden asettamiseksi on kayttéa
ND 522/523-ndyttdlaitteen kosketustoimintoja, kun
mittaat tyOkappaletta tyokalun sarmalla.

Tietenkin voit asettaa peruspisteet myds
konventionaalisesti koskettamalla tyokappaleen
reunoihin yksi kerrallaan ja sy6ttémalld manuaalisesti
tyokalun asemat peruspisteiksi. Peruspistetaulukko
voi sisdltaa enintaan 10 peruspistettd. Useimmissa
tapauksissa tdma vapauttaa sinut siita, ettei tarvitse
laskea akselilikkeitd tyoskennellessasi
monimutkaisilla tydkappaleen piirustuksilla, jotka
sisdltavat useita peruspisteita.
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Tyokalu-nappain

Tamé ndppdin avaa tyokalutaulukon ja mahdollistaa
paasyn TYOKALU-lomakkeeseen tyokalutietojen
syottamista varten. ND 522/523 -ndyttolaitteen
muistiin voidaan tallentaa enintdan 16 tyokalua.

D:00 T:1 IF: 01 0:001 MM | THK ||

TYOKALUTAULUKKD (HALK/PITUUS)
1 2.000/ 20.000 MM KAIVERRIN

z 5.000/ 14.000 HH TAPPIPORA

3 25.000/ 50.000 MM TASOPORA

4 6.000/ 12.000 MM KARBIDIJYRS

5 10.000/ 25.000 MM VALJENNPORA

[ Z.000/ 0.000 HH TASPARJYR

? 2.500/ 0.000 HH TASPARJYR
3.000/ 5.000 HH

TYuKnLU- AN
L ||y || oo || o

Tyokalutaulukko jyrsinndsséa

Graafinen paikoitusapu

Kun liikutat akselia saadaksesi ndytén nollaan
(inkrementaalitapa), ND 522/523 nayttaa graafista
paikoitusapua.

ND 522/523 nayttaa graafista paikoitusapua kapeassa
suorakulmiossa kulloinkin aktiivisena olevan akselin
alapuolella. Kaksi kolmiota suorakulmion keskell&
kuvaavat asetusasemaa, jonka haluat saavuttaa.
Pieni neli¢ symbolisoi akseliluistia. Suuntanuoli
iimestyy nelioon akselin liikkuessa. Huomaa, etté nelié
|eihalzla| likkua, ennen kuin akseliluisti on asetusaseman
dhelld.

D:001 T:1 [F: 01 0:001 WM | IHK |'&mIASETUS
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Kayttotavat

ND 522/523 siséltda kaksi kdyttotapaa: Loppumatka
(INKREMENTAALINEN) ja Todellisarvo (ABSOLUUTTINEN).
Loppumatkatavalla (jota tdssd manuaalisssa kutsutaan
inkrementaaliseksi tavaksi) voit siirtya
asetusasemaan liikuttamalla akseleita niin kauan,
kunnes néyttdarvo on nolla. Tyéskennellessési
inkrementaalitavalla voit syottaa siséén asetusaseman
koordinaatit joko inkrementaali- tai absoluuttimittoina.
Todellisarvon toiminto (jota tdssé manuaalissa
kutsutaan absoluuttiseksi tavaksi) nayttéa aina
tydkalun hetkellisasen todellisaseman voimassa
olevan peruspisteen suhteen. Talla kayttotavalla kaikki
liikkeet toteutuvat niin kauan, kunnes nayttd saavuttaa
asetusaseman arvon.

Kun kaytto on todellisaseman nayttotavalla ja ND 522/
523 on konfiguroitu jyrsintdkaytolle, vain tydkalun
pituuskorjaukset ovat voimassa. Loppumatkan
laskennassa huomioidaan seké séde- ettéd
pituuskorjaukset, jotta lastuavan terdn sarma
saavuttaisi asetusaseman. Jos ND 522/523 on
konfiguroitu sorvauskaytolle, kaikkia tydkalukorjauksia
kaytetddn seké todellisarvon ettd loppumatkan
kayttotavalla.

Paina INKREMENTAALI/ABSOLUUTTI-toimintondppainta
vaihtaaksesi naiden kahden tavan valilla.
Sorvaussovellus mahdollistaa nopean
menettelytavan, jolla Z-akseliasema kytketdan kolmen
akselin jarjestelmaan.

ZA

Asetusasema S, todellisasema | ja loppumatka R

Ympyramaiset ja lineaariset kuviot
(Jyrsinta)

Paina toimintonappéainta YMPYRAKUVIO tai SUORAKUVIO
valitaksesi haluamasi reikdkuvion ja sy6ta sisaan
tarvittavat tiedot. Nama tiedot voidaan yleenséa saada
suoraan tyokappaleen piirustuksesta (esim. reidn
syvyys, rekien lukumaaré , jne.). Reikdkuvioiden
toiminnoissa ND 522/523 laskee sen jalkeen kaikkien
reikien asemat ja ndyttaa kuviota graafisesti naytolla.
Grafiikkakuvaus mahdollistaa reikakuvioiden
tarkistamisen ennen koneistuksen aloittamista. Se on
myds hyddyllinen valittaessa reidt suoraan,
toteutettaessa reidt erikseen ja hypéattéaessa reikien yli.

D:001 T:1 IF: 01 0:001 WM | THK |=°I

YHPYRAKUVIO RAseta kuvion suunta
SADE i lla nappainta -.

5.000 | N

LAHTOKULMA
r 25.0000° '\:
ASKELKULMA

|| THIE |

Ry (Sade/halkaisija)-ohjelmanappain
Yleensa sorvauskappaleen piirustuksessa annetaan
halkaisijan arvot. ND 522/523 voi ndyttaa joko sdteen
tai halkaisijan arvoa. Kun ilmoitetaan halkaisijaa,
halkaisijan symboli (&) ndkyy aseman arvon vieressa.

Esimerkki: Sadenadyttd, asema 1 X = 20 mm
Halkaisijanaytto, asema 1 X = @ 40 mm

Paina ohjelmandppainté Ry vaihtaaksesi sateen
naytolta halkaisijan naytolle.
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Gyors kézikonyv: Kezelés

A teljes felhasznal6i kézikonyv a www.heidenhain.de oldalon érheté el

3 tengelybillenty( Szambillentylzet

Megjelenitési Enter gomb Torlés gomb
terulet
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Funkciégombok - Az

ND 522 - 523 Billenty( funkciok

Szerszam Elétolas Mértékegység
Nullapont Stopper Uzemmadok
\ \ Oldaljelz6
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képernyéje melletti Megjelenitési | | Referencia Tengelycim
funkciégombok, amik . B tertlet szimbdlum
funkciodi a gombok Fel/Le nyilbillentylk - a Grafikus Funkciégomb Beallit/Nulla
mellett megjelend képerny6 kontrasztjanak poziciokijelzé  funkciok
mezoktdl figgenek szabalyzasara is
hasznalhato
Altalanos navigalas
A billenty(izet hasznalataval irhat be szamértékeket Billentyd Billentyii funkcié Billentyd
a mezdkbe. Oldal 1 szim-
Az ENTER gomb meger6siti a bevitelt egy mezén Lelliniy
belll, és visszatér az el6z6 képernydre. LEJTOS Megnyitja a LEJTOS
Nyomja meg a C gombot a bevitelek és a MARAS, MARAS képerny6t a /L
hibalizenetek térléséhez, vagy az el6z6 VEKTOR- marashoz, vagy a
képerny6hoz vald visszatéréshez. ALAS VEKTORALAS képerny6t
FUNKCIOGOMB cimek a killnféle marasi és az esztergalashoz
esztergalasi funkcidkat jelenitik meg. Ezen funkciok IVMARAS, | Megnyitja az [VMARAS
kivalasztasa a megfelel6 funkciogomb VAGY képerny6t a marashoz, [;j/[é
megnyomasaval torténik, kdzvetlenil a funkcidcim KUPSZA- vagy a KUPSZAMITAS
alatt. A valaszthaté funkcidgomb funkciok 2 oldalon MITAS képernyét az
talalhatok. Ezek elérése a BAL/JOBB esztergalashoz

nyilbillentylikkel lehetséges.

A BAL/JOBB nyilbillentylkkel lapozhat a
valaszthato funkciégomb funkcidk 1. és 2. oldala
kozott. Az aktudlis oldal emelt fénnyel jelenik meg
az Allapotjelzében, a képernyd tetején.

Haszndlja a FEL/LE nyilbillentyliket a mezék kdzotti
mozgashoz egy ablakon, vagy listan belil, a
menuben. A kurzor orientacidja olyan, hogy
visszatér a tetejére, ha egyszer eléri a meni
legaljat.

Altalanos miiveletek billenty(i funkciéinak
attekintése

DRO Operaciés képernyé
funkciégomb funkcidinak
attekintése

A funkciégomb funkcidk két oldalon talalhatok az
operacios képernyén a valasztashoz. Hasznalja a
BAL/JOBB nyilbillenty(iket az oldalak atlapozasahoz.
Az Allapotjelzében 1évé oldaljelzé tajékoztat az
aktualis oldalrdl. A sététebb oldalszam jelenti az
aktudlis oldalt. Minden billentylinek van egy referencia
oldala tovabbi informacidkkal. Lasd fent.

Billenty(i Billenty(i funkcio Billentyii — — — -
Oldal 1 szimbél- Funkcio- Funkciégomb funkcié | Funkcié-
um gomb gomb
— Oldal 1 Szim-
NOVEK- A képerny6 valt a bélum
MENYES/ Hatralévo ut w SUGO M itia o ké -
ABSZOLUT | (N6vekményes) legnyiya a kepernyos
Pillanatnyi értek sugo utmutatot.
(Abszoldt) k6zott. INCH/MM | Valthat az inch és a
1/2 (CSAK | Az aktudlis pozici¢ kétfelé milliméter mértékegyseg
MARO vagasara tortené 172 kozott.
FUNKCIO) | alkalmazas. SUGAR/ Valt a sugar és az atmérd
CALC Megnyitja a Szamologép — ATMERO kijelzes kozott Ez a
funkciokat. funkcio csak Eszterga
alkalmazéashoz valé.
egnyitia a ALLI eallit nulla funkcidl
NULLAPONT| M ittaa NULLAPONT BEALLIT/ A Bedllit nulla funkciok
képernyét, hogy felvegye NULLA kozott valt. Alkalmazza
a nullapontot minden egyéni tengelygombokkal.
t lyen.
| enoeen i Funkcié- | Funkciégomb funkcié | Funkcié
SZERSZAM | Megnyitja a SZERSZAM- gomb gomb
TABLAZATOT. Oldal 2 Szim-
bélum
FURATKOR | Megnyitia a FURATKOR 5 BEALLITAS | Megnyitia a Mikodési =
MINTAZAT | MINTAZAT képernydt. w boalitasok mendt 65 HEThES
Kiszamitja a hozzaférést biztosit az
furatpoziciokat a Uzembehelyezés
marashoz funkciégombhoz.
FURATSOR | Megnyitia a FURATSOR REF N : ha ké
0 A . P , yomja meg, ha keszen UHLII]ER
MINTAZAT %INTAZATkepernyot. n ENGEDELY- | &ll a refernciapont
iszamitja a EZESE azonositasahoz.
furatpoziciokat a
marashoz

HEIDENHAIN

Magyar

Bekapcsolas és beallitas

First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION X.X.X
1D XXEXEX-XX

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

Kapcsolja be a késziiléket (a hatlapon

talalhato kapcsoloval). A kezd6képernyd
megjelenik. (Ez a képernyé csak a késziilék
legelsé bekapcsolasakor jelenik meg. A
kovetkez6 |épéseket az izembehelyezd mar
végrehajtotta).

Valasszon megfelelé nyelvet a NYELV
funkcidgomb megnyomasaval.

Valasszon alkalmazast: MARO vagy
ESZTERGA. Az ALKALM. [MARO/
ESZTERGA] funkciégombbal vélthat a két
beallitas kozott.

Ezutan valassza ki a sziikséges tengelyek
szamat. Miutan elkésziilt, nyomja meg az
ENTER billenty(t.
Ha sziikséges, késébb megvaltoztathatja az
alkalmazast a Felhasznaldi beallitds meni
alatt az Uzembehelyezés meniiben.

Az ND 522/523 most mar miikédésre kész, és
Abszolut tzemmaddban van. Minden aktiv tengely
mellett egy villogé “REF” jel lesz lathaté. Ennél a
pontnal kell végrehajtani a referencia jel kiszamitasat.
Beallitas

Az ND 522/523 két kategériat ajanl fel a miikodési
paraméterek beallitdsahoz. Ezek a kategoériak a
kovetkezok: Miikodési beallitasok és
Uzembehelyezés. A Mlkodési beallitasok
paramétereivel a specifikus megmunkalasi
eléfeltételeket hozzaigazithatja az egyes munkakhoz.
Az Uzembehelyezéssel jelado, és kijelzd
paramétereket hozhat létre. A M(ikédési beallitasok
meniit a BEALLITAS funkciégomb megnyomasaval
érheti el.

Miikodési beallitasok paraméterei

A mikddési beallitasok paramétereinek
megtekintéséhez és megvaltoztatasahoz hasznalja a
FEL/LE nyilbillenty(iket az érintett paraméterek
kijeloléséhez, és nyomja meg az ENTER gombot.

Egység

Az EGYSEG-gel meghatarozhatja a megjelenitendé

mértékegységeket és formatumokat. A rendszer

ezekkel az érvényben I1évé beallitasokkal all fel.
Inch/MM - A mérési értékek a LINEARIS mezében
kivalasztott egység szerint jelennek és adhatok
meg. Valasszon az inch vagy milliméter kézoétt az
INCH/MM funkciégomb megnyomasaval. A
mértékegységet ugy is kivalaszthatja, ha
megnyomja az INCH/MM funkciégombot akar a
Novekményes, akar az Abszolut moédban.
Tizedfok, Radian vagy Fok/Perc/Masodperc (FPM) -
A SZOG mez6 hatarozza meg, hogy a szégek
hogyan jelenjenek meg, és hogyan lehessen Sket
megadni. Valasszon a TIZEDFOK, RADIAN vagy
FPM koz6tt a funkciogomb segitségével.

Uzembehelyezési paraméterek

Az lizembehelyezés a BEALLITAS funkcidgomb,
majd az UZEMBEHELYEZES funkciégomb
megnyomasaval érhet6 el. Az Uzembehelyeze3|
paraméterek az els6 lizembehelyezés soran kerlilnek
beadllitasra, és altalaban nem valtoznak tul gyakran.
Ezért az Uzembehelyezési paramétereket egy
kédszam védi: (95148).

Jelad6 beallitas

A JELADO BEALLITAS-sal bedllithatja a jelad6
felbontasat és tipusat (linearis, forgd), szamolasi
iranyat, referencia jel tipusat.

Felhasznaléi bedllitas

A FELHASZNALOI BEALLITAS funkcié az a
paraméter, ahol a kezel6 meghatarozhatja a
felhasznal6i alkalmazasokat a kijelz6hoz. Valasztas
maro és eszterga alkalmazasra. A GYAR
ALAPERTEKEK funkciégomb a FELHASZNALO/
BEALLITASBAN jelenik meg. Amikor megnyomja, a
konfiguraciés paraméterek (attol fliggéen, hogy mard
vagy eszterga) visszaallnak a gyari alapértékekre.
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Gyors kézikdonyv: Funkciok

Referencia jel kiszamitasa

Az ND 522/523 a referenciapont felvételével
automatikusan visszaallitja a kapcsolatot a tengely
szanpozicidi és a kijelzd értékei kdzott, amit legutobb
hatarozott meg a nullapont beallitassal.

Ha a tengely jeladéjanak van referencia jele, a REF
villogni fog. Miutan athaladt a referenciapontokon, a
kijelz6 abbahagyja a villogast, és egy nem villogé REF
jelenik meg helyette.

Megmunkalas referenciapont felvétele nélkiil.

Az ND 522/523-at gy is hasznalhatja, hogy nem
halad at a referencia pontokon. Nyomja meg a NINCS
REF funkciégombot a referenciapont felvétele rutinbol
valo kilépéshez és a folytatashoz.

Egy kés6bbi id6pontban még mindig athaladhat a
referencia pontokon, ha szikségesseé valik a nullapont
meghatarozasa, ami egy ki/bekapcsolast kdvetéen
Ujra felvehet6. Nyomja meg a REF ENGEDVE
funkcibgombot, a referenciapont felvétele rutin
inditasahoz.

Ha egy jeladé referenciapontok nélkil van
@ beallitva, akkor a REF nem jelenik meg, és a
nullapontok elvesznek kikapcsolas utan.

REF ENGEDVE/TILTVA funkcié

A valté ENGEDVE/TILTVA funkciégomb, ami a
Referenciapont felvétele rutin soran jelenik meg,
lehetdvé teszi a kezelé szamara egy specifikus
Referenciapont kivalasztasat egy jeladén. Ez nagyon
fontos, amikor fix referenciapontokkal rendelkezd
jeladdkat hasznal. Amikor a REF TILTVA
funkcidgombot megnyomija, a felvétel rutin megall, és
figyelmen kivil hagy barmilyen referenciapontot, amin
a jeladé a mozgas soran athaladt. Majd miutan a REF
ENGEDVE funkciégombot megnyomta, a felvétel rutin
Ujra aktivva valik, és a legkdzelebbi, keresztezett
referenciapont kivalasztasra kerl.

Miutan minden kivant tengelyen folvette a referencia
pontot, nyomja meg a NINCS REF funkciégombot a
rutinbdl valo kilépéshez. Nem kell minden jelado
esetében athaladni a referencia ponton, csak
amelyikre szilikség van. Ha az 0sszes
referenciapontot megtaldlta, akkor az ND 522/523
automatikusan visszatér a DRO képernyére.

Ha nem halad at a referencia pontokon,
@ akkor az ND522/523 nem menti el a
nullapontokat. Ez azt jelenti, hogy nem
lehetséges a kapcsolat visszaallitasa a
tengely szanpozicidi és a kijelzett értékek
k6zott egy ujrabekapcsolast kévetden.

Sugé képernyd
Az integralt miikodési utmutato informaciot és
segitséget biztosit barmilyen helyzetben. Kezelési
utmutato behivasa:
Nyomja meg a SUGO funkciégombot.
Az aktualis miikddéshez tartozé informaciok
jelennek meg.
Haszndlja a FEL/LE nyilbillenty(t, ha a magyarazat
t6bb oldalra kiterjed.
Mas téma informacidinak megjelenitése:
Nyomja meg a témakorok listaja funkciogombot.
Nyomja meg a FEL/LE nyilbillenty(it az indexen
bellli lapozashoz.
Nyomja meg az ENTER funkciégombot a kivant
téma megjelenitéséhez.
Miikoédési utmutatobol kilépés :
Nyomja meg a C gombot.
D:01 T:1 [F: Ol 0:000 WH | ABSZ | =%
5iiG0_TEMAKORGK
21 Elst hekapcsolas
2.2 Referenciapont meghatarozasa
221 Referenciapontok

3 Pillanatnyi és Hatralévd Gt méd

31 Inch /it
32 Tengely visszadllitasa
3 3 Preset
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Nullapontok

A munkadarab rajza feltlintet egy biztos pontot a
munkadarabon (altalaban sarok), mint abszolut
nullapontot, és valdszinileg egy, vagy tdbb pontot is,
mint relativ nullapontot.

A nullapont beallitasanak folyamata létrehozza ezeket
a pontokat, mint az abszolut, vagy relativ koordinata
rendszerek origoit. A munkadarabot, ami 6ssze van
hangolva a gép tengelyeivel, mozgassa egy biztos
poziciéba a szerszamhoz viszonyitva, és a kijelz6t
allitsa nullara, vagy mas megfelel6 értékre (pl., hogy
kompenzalja a szerszam sugarat).

Nullapont billentyi

Nullapontok felvételének legegyszeriibb médja az
ND 522/523 tapint6 funkciéjanak alkalmazasa, amikor
a munkadarab tapintdsahoz a szerszam élét
hasznalja.

Természetesen a nullapontokat hagyomanyos médon
is felveheti, mégpedig ugy, hogy a munkadarab éleit
egymas utan megérinti a szerszammal, majd a
szerszam pozicioit manualisan adja meg, mint
nullapontokat. A nullapont tablazatba 10 nullapontot
menthet el. Igy, a legtébb esetben nem kell
kiszamitania a tengelymozgast, ha olyan bonyolult
munkadarab rajzzal dolgozik, mely tdbb nullapontot is
tartalmaz.
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Szerszam billenty

Ez a billenty(i megnyitja a szerszamtablazatot és
hozzaférést biztosit a SZERSZAM képerny6hoz, a
szerszam paramétereinek megadasahoz. Az ND 522/
523 6sszesen 16 szerszamot tud tarolni a
szerszamtablazatban.

D:01 T:1 IF: 01 0:001 MM | THKR | |

SZERSZAMTABLAZAT (ATM/HOSSZ)

2 5.000/  14.000 WM ELGFURG

3 25.000/  50.000 WM HOMLOKSULY
4 £.000/  12.000 MM KEMENYFEM
5 10.000/  25.000 MM VESOFET

6 2.000/ 0.000 HH SZARMARG
7 2.500/ 0.000 HH SZARMARG
8 3.000/ 5.000 HH

Szerszamtablazat maraskor

Grafikus poziciokijelz6

Amikor a kijelzett nulla értékre mozog (névekményes
madban), az ND 522/523 megjeleniti a grafikus
poziciokijelz6t.

Az ND 522/523 egy keskeny négyszoget (gerendat)
jelenit meg grafikus pozicidkijelz6ként, az aktualisan
aktiv tengely alatt. Két haromszég jel6li a négysz6g
kdzepén a célpoziciot, amit el kivan érni.

Egy kis négyzet szimbolizalja a tengely szanpozicioit.
A négyzetben |évé nyil jeldli a tengely mozgasanak
iranyat. Azt vegye figyelembe, hogy a négyzet addig
nem mozdul, amig a tengelyszan a célpozicié
kdzelében van.

D:01 T:1 [F: 01 0:000 WH | INKR am,| SET
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Uzemmoédok

Az ND 522/523-nak két izemmadija van: Hatralévé ut
(NOVEKMENYES) és Pillanatnyi érték (ABSZOLUT)
mad. A Hatralévé at funkcid (amit csak
noévekményesnek neveziink ebben a kézikdnyvben)
lehet6vé teszi a célpoziciok egyszerli megkozelitését
a kijelzett nulla értékre mozgassal. Amikor
névekményes modban dolgozik, akkor a
célkoordinatakat ndvekményes vagy abszolut
méretként is megadhatja. A Pillanatnyi érték funkcid
(amit csak abszolutnak neveziink ebben a
ke2|konyvben) m|nd|g a szerszam pillanatnyi

Ebben a médban, "minden mozgas tavolsag
megtételével térténik, egészen addig, amig a kijelzé el
nem éri a kivant célpoziciét.

Abszolut médban, ha az ND 522/523 Marasi
alkalmazasra van konfiguralva, csak a szerszam
hosszkorrekcidja aktiv. Mind a sugar- és a
hosszkorrekcio alkalmazhato a Hatralévé Gt modban,
hogy kiszamitsa a hatralévé ut nagysagat a marast
végzd szerszam élére vonatkoztatva, ami szikséges
a kivant célpozicio eléréséhez. Ha az ND 522/523
esztergalasra van konfiguralva, akkor minden
szerszamkorrekcio alkalmazhaté mind a
Novekményes, mind az Abszolut médban.

Nyomja meg a NOVEKMENYES/ABSZOLUT
funkciégombot a két méd kozotti valtashoz.

Az eszterga alkalmazas egy gyors modszert biztosit a
Z tengelypozicié parositasahoz egy 3 tengelyes
rendszerben.

ZA

S célpozicid, | pillanatnyi pozicié és R hatralévé ut

Furatkor és furatsor mintazatok
(Maras)

Nyomja meg a FURATKOR MINTAZAT vagy a
FURATSOR MINTAZAT billenty(iket a kivant
furatmintazat funkci6 kivalasztasahoz, és adja meg a
szlikséges adatokat. Ezek az adatok altalaban a
munkadarab rajzan szerepelnek (pl.: furatmélység,
furatok szama, stb.). Furatmintak esetén az ND 522/
523 kiszamitja minden furat poziciojat, és a mintat
grafikusan megjeleniti a képernyén. A Grafikus nézet
lehet6vé teszi a furatmintazat ellenérzését, a
megmunkalas kezdete el6tt. Akkor is hasznos, ha
kozvetlenll valasztja ki a furatokat, kiilén hajtja végre
a furatokat, és kihagy furatokat.

D0l T:1 [F: 0l 0:00] MM | INKR |2=|
FURATKOR HINTAZAT |[Alitsa be a mintazat

SUGAR irdnyat a - gomb
IV 5.000 | [megnyomésaval.
KEZDD 5206
|7 25.0000° ‘\g
SZ0GLEPES
90.0000°

|| siich |

Ry (Sugar/Atmérs) funkciégomb

Az esztergaland6 darabok rajza gyakran az atmérd

értékét adja meg. Az ND 522/523 mind a sugarat,

mind az atmérét ki tudja jelezni. Amikor az atméré

kerul kijelzésre, az atméré szimbdluma (J) a

poziciéérték mellett jelenik meg.

Példaul: Sugarkijelzés, pozicio 1 X =20 mm
Atmérokijelzés, poziciéo 1 X = 40 mm

Nyomija meg az Ry funkciégombot a sugarkijelzés és

az atmérdkijelzés kozotti kapcsolashoz.
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Krotka instrukcja: obstuga

Petna instrukcja obstugi dostepna pod www.heidenhain.de

3 klawisze osiowe Zapisywanie wartosci osiowych

Zakres Klawisz ENTER \ Klawisz C
wskazania
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Softkeys - klawisze
ponizej ekranu
ND522/523, ktérych
funkcje sa zalezne od
przyporzad-kowanego
pola na ekranie.

Klawisze funkcyjne

Klawisze W GORE-/W
DOt — m.in. dla
nastawienia kontrastu
koloréw ekranu

Narzedzie Posuw Jednostka miary
Punkt Stoper Tryby pracy
bazowy
‘\ \ Wskazanie strony
B:Ol W:1 1v: 0l 0:00| MM | IHK &, [HASTAH|

0000+ X

T

0000/ Y
0000/ Z

L 1 ]

’Wj WH /| HASTAHIC

ZEROHAC

[l

Zakres Wskaz@l?!e Oznaczenie osi
wskazania znacznikow

- referencyjnych .. i
Graficzne Nastawi¢/zerowaé
wspomaganie  Funkcje

pozycjonowania softkey

Wskazowki dotyczace
wprowadzania danych
Za pomoca klawiszy numerycznych wprowadzamy
liczby do pdl.
Przy pomocy klawisza ENTER potwierdzamy
dokonany w danym polu zapis i powracamy do
poprzedniego ekranu.

Prosze nacisna¢ klawisz C, jesli chcemy usunaé
zapisy lub komunikaty o btedaych lub chcemy
powroci¢ do poprzedniego ekranu.

SOFTKEYS odznaczajg rézne funkcje frezowania
lub toczenia. Wybieramy te funkcje, naciskajac
klawisz znajdujacy sie bezposrednio pod danym
softkey. Funkcje softkey sg rozmieszczone na
dwdch stronach ekranu, ktére mozna wywotaé
klawiszem W LEWO/W PRAWO.

Klawiszem W LEWO/W PRAWO mozna dokonywac¢
przegladu tych dwdéch stron ekranu przy pomocy
znajdujacych sie do dyspozycji funkcji softkey.
Strona, na ktérej sie aktualnie znajdujemy, zostaje
wys$wietlana w pasku stanu u goéry na ekranie.
Przy pomocy klawisza W GORE/W DOL
przemieszczamy kursor pomigdzy polami maski
wprowadzenia i punktami menu. Kiedy kursor
osiggnie ostatni punkt menu, przeskakuje on
automatycznie do poczatku menu.

Przeglad zintegrowanych w pulpicie obstugi
klawiszy funkcyjnych

Klawisz Funkcja Symbol
strona 1

INKREMENT | Przetacza pomiedzy

ALNIE/ trybami pracy Dystans do @
ABSOLUTNIE | pokonania

(inkrementalnie) i warto$¢
rzeczywista (absolutnie).

1/2(TYLKOW | Dzieli aktualng pozycje
TRYBIE przez dwa. 1/2
FREZO-
WANIE)
KALKU- Otwiera funkcje =
LATOR kalkulatora. -
PUNKT Otwiera maske
BAZOWY wprowadzenia PUNKT
BAZOWY, w ktérej mozna
okresli¢ punkt bazowy dla
kazdej osi.
NARZEDZIE | Otwiera TABELE
NARZEDZI.
OKREG Otwiera maske

ODWIERTOW | wprowadzenia OKREG )
ODWIERTOW. Pozycje
odwiertéw zostajg
automatycznie obliczone
dla funkgji frezowania.

RZAD .| Otwiera maske
ODWIERTOW | wprowadzenia RZAD
ODWIERTOW. Pozycje
odwiertow zostajg
automatycznie obliczone
dla funkgji frezowania.

Klawisz Funkcja Symbol
strona 1

FREZOWANIE | Otwiera maske

POW. wprowadzenia \Vjrd
UKOSNEJ LUB | FREZOWANIE POW.

KOMPONENTY | UKOSNEJ w trybie
WEKTORA frezowania, lub maske
wprowadzenia
KOMPONENTY
WEKTORA w trybie
toczenia.

FREZOWANIE
LUKU LUB
KALKULATOR
STOZKA

Otwiera maske
wprowadzenia
FREZOWANIE tUKUw
trybie frezowania, lub
maske wprowadzenia
KALKULATOR
STOZKA w trybie

toczenia.

Przeglad softkeys i ich funkcji
Funkcje softkey sg rozdzielone na dwie strony ekranu,
po ktérych mozna przechodzi¢ przy pomocy klawisza
W PRAWO/W LEWO. Wskazanie strony na pasku
stanu ukazuije liczbe stron i t¢ strone, na ktérej wtasnie
znajduje sie operator (zaznaczona strona). Do
kazdego softkey mozna wywota¢ doktadne informacje.
- patrz powyzej -

Softkeys na | Funkcja softkey Symbol
stronie 1 softkey
POMOC Otwiera pomoc online.
CALE/MM Przetacza pomiedzy
wskazaniem wartosci
potozenia w calach lub w
milimetrach.
PROMIEN/ | Przetacza pomigdzy
SREDNICA | wskazaniem wartosci
potozenia jako promien
lub $rednica (dostepne
tylko w trybie toczenia).
NASTAWIC/ | Przefacza pomigdzy NASTAIC
ZEROWAC | funkcjami Nastawic i ZEROWAC
Zerowac. Zastosowanie
przy pomocy
odpowiednich klawiszy
osiowych.
Softkeys na | Funkcja softkey Symbol
stronie 2 softkey
NASTAWIC | Otwiera menu KONFI-
NASTAWIENIE
OBROBKI i oddaje do
dyspozycji softkey
NASTAWIENIE
SYSTEMU.
REF Nacisngg, jesli nalezy REF
ZWOLNIC | dokonac okre$lenia
potozenia znacznika
referencyjnego.

HEIDENHAIN

Polski

Wiaczenie i nastawienie

First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION X.X.X
1D XXEXEX-XX

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

Prosze wiaczy¢ urzadzenie przy pomocy
przycisku na tylnej stronie obudowy. Pojawia
sie pierwszy ekran. ( Ten ekran pojawia sie
tylko przy pierwszym wigczeniu po dostawie.
Nastepujace kroki zostaty ewentualnie juz
wykonane przy instalowaniu
oprogramowania.)

Przy pomocy softkey JEZYK wybieramy
zgdany jezyk dialogowy.

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

Nastepnie wybieramy liczbe osi. Kiedy
zakohnczymy ten wpis, naciskamy klawisz
ENTER.

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

ND 522/523 jest gotowy do eksploatacji w trybie pracy
Wartos$¢ rzeczywista. Za kazda aktywna osig pojawia
sie migajace “REF". To wskazuje na konieczno$¢
przeprowadzenia operacji szukania znacznikéw
referencyjnych.

Nastawienie

ND522/523 dysponuje dwoma nastgpujacymi menu
dla nastawienia parametréw obrébki: NASTAWIENIE
OBROBKI i NASTAWIENIE SYSTEMU. Przy pomocy
parametrow menu NASTAWIENIE OBROBKI
dopasowujemy kazdy rodzaj obrébki do specyficznych
wymogow. W menu NASTAWIENIE SYSTEMU
definiujemy parametry dla enkodera, wskazania i
komunikacji. Menu NASTAWIENIE OBROBKI
wywotujemy przy pomocy softkey NASTAWIENIE.

Parametry menu NASTAWIENIE OBROBKI

Przy pomocy klawisza W DOL/W GOREwybieramy
wymagane parametry i naciskamy ENTER, dla ich
wys$wietlenia i edycji.

Parametry menu NASTAWIENIE SYSTEMU

Menu NASTAWIENIE SYSTEMU wywotujemy,
naciskajac na softkey NASTAWIENIE a nastepnie na
softkey NASTAWIENIE SYSTEMU . Parametry menu
NASTAWIENIE SYSTEMU zostajg zdefiniowane po
pierwszej instalacji i nie musza by¢ z reguty zbyt
czesto zmieniane. Dlatego tez parametry menu
NASTAWIENIE SYSTEMU sg zabezpieczone hastem:
(95148).

Definiowanie enkodera

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

Nastawienie aplikacji

Przy pomocy parametru NASTAWIENIE APLIKACJI
okreslamy aplikacje, dla ktérej chcemy wykorzystywac
wys$wietlacz potozenia. Mozna wybieraé pomigdzy
FREZOWANIE i TOCZENIE. Po wyborze parametru
NASTAWIENIE APLIKACJI wyswietlacz potozenia
ukazuje m.in. softkey NASTAWIENIE WSTEPNE na
ekranie. Przy pomocy tego softkey nastawiamy
parametry konfiguracji (bazujac na aplikacji
frezowanie lub toczenie) na ich pierwotnie
wyznaczong wartos¢.
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Krétka instrukcja: funkcje

Analiza znacznikéw referencyjnych

Przy pomocy automatyki REF ND 522/523 ustala auto-
matycznie ponownie przyporzgdkowanie pomiedzy
pozycjami suportu i wyswietlanymi warto$ciami,
okreslonymi przez operatora przed wytaczeniem.

Jesli enkoder posiada znaczniki referencyjne, to miga
wskazanie REF. Kiedy tylko znaczniki referencyjne
zostang przejechane, wskazanie REF przestaje migac.

Praca bez wykorzystywania znacznikow
referencyjnych

Mozna pracowa¢ z ND 522/523 takze, bez
uprzedniego przejezdzania znacznikéw
referencyjnych. Prosze nacisna¢ softkey BRAK REF,
jesli nie chcemy przejezdza¢ znacznikéw
referencyjnych i mozna pracowa¢ woéwczas dalej.
Mozna dokona¢ przejechania znacznikéw
referencyjnych nieco pézniej, jesli chcemy pozniej
zdefiniowac punkty bazowe, odtwarzalne ponownie po
przerwie w zasilaniu. Prosze nacisna¢ softkey REF
ZWOLNIC, jesli chcemy aktywowac funkcije
okreslania znacznikéw referencyjnych.

Jesli enkoder nie posiada znacznikéw

[@7 referencyjnych, to wskazanie REF nie
pojawia sie na ekranie i wszystkie ustalone
punkty bazowe zostajg zatracone po
wytaczeniu wyswietlacza potozenia.

Funkcja REF ZWOLNIC/DEZAKTYWOWAC
Przetgczalny pomigdzy REF ZWOLNIC/
DEZAKTYWOWAC softkey znajduje sie do
dyspozycji podczas analizy znacznikéw referencyjnych
i umozliwia operatorowi wybér okreslonego znacznika
referencyjnego w enkoderze. Waznym jest, aby
uzywac enkoderéw ze statymi znacznikami
referencyjnymi. Jesli zostanie naci$nigty softkey REF
DEZAKTYWOWAC to wyswietlacz potozenia
przerywa analize znacznikéw referencyjnych i ignoruje
wszystkie znaczniki referencyjne, ktére zostaja
przejezdzane. Jesli zostanie nastgpnie nacisnigty
softkey REF ZWOLNIC to wyswietlacz potozenia
aktywuje analize znacznikéw referencyjnych i wybiera
nastepny przejechany znacznik referencyjny.

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

przejechane, to ND 522/523 nie zapisuje do
pamigci ustalonych punktéw bazowych. To
oznacza, iz przyporzadkowania pomiedzy
pozycjami suportu i wyswietlanymi
wartosciami nie sg odtwarzalne po przerwie
w doptywie pradu (wytgczeniu).

@ Jesli znaczniki referencyjne nie zostaty

Pomoc online

Zintegrowana instrukcja obstugi pomaga operatorowi

w kazdej sytuacji odpowiednimi informacjami.

Wywotanie zintegrowanej instrukcji obstugi:
Prosze nacisna¢ softkey POMOC.
Na ekranie zostajg wy$wietlone informacje do
danego zabiegu, ktéry zostaje wtasnie wykonywany.
Przy pomocy klawisza W GORE/W DOL mozna
kartkowac temat, jesli zostaje on objasniony na kilku
stronach ekranu.

Wyswietlanie informaciji na inny temat:
Prosze nacisna¢ softkey LISTA TEMATOW.
Prosze uzywac¢ klawisza W GORE/W DOL, jesli
chcemy przejrze¢ spis tresci.
Prosze nacisng¢ softkey ENTER, jesli chcemy blizej
zapoznac¢ sie z danym tematem.

Zakonczenie zintegrowanej instrukcji obstugi:
Naciskamy klawisz C.

B:Ol W:A [V: O 0:001 MM | ABS 2=
TEWATY POMOCY

21 Pierwsze wlaczenie po dostawie

2.2 finaliza znacznikéw referencyjnych

2.2.1 Znaczniki referencyjne

31 Cale /riim

3.2 Resetowanie osi

33 Hastawienie wartosci

34 172
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Lista tematéw pomocy online

Punkty bazowe

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

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

Klawisz PUNKT BAZOWY

Punkty bazowe okreslamy w najprostszy sposéb przy
pomocy funkcji prébkowania ND 522/523, a
mianowicie dotykajac przedmiotu narzedziem.
Naturalnie mozna zupetnie konwencjonalnie dotyka¢
jednej krawedzi przedmiotu za drugg i zapisywac
pozycje narzedzia jako punkt bazowy. W tabeli
punktéw bazowych mozna zapisa¢ do 10 punktéw
bazowych. W ten spos6b pomija sig wigkszo$¢
obliczen drogi przemieszczenia, jesli pracujemy ze
skomplikowanymi rysunkami technicznymi
przedmiotu i kilkoma punktami odniesienia.

ZA
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Klawisz narzedzia

Przy pomocy tego klawisza otwieramy tabele narzedzi
i mozemy nastepnie wywota¢ maske wprowadzenia
NARZEDZIE, aby zapisa¢ parametry narzedzia.

ND 522/523 zapamietuje do 16 narzedzi wigcznie w
tablicy narzedzi.

B:0l M1 1V: 01 0:001 WM | IHK ||

TABELA HARZEDZI (SREDNICA/DLUGOSL)
2 5000/  14.000 HH HAHIERTAK
3 75000/  50.000 WM POGECZOL.
4 6000/  12.000 HH FREZ ST.TH.
§ 10000/ 25000 W ROZH.
B 2000/ 0.000 HM FREZ PL.
7 2500/ 0.000 HM FREZ PL.
8 3.000/  5.000 HH

Tabela narzedzi dla obrobki frezowaniem

Graficzne wspomaganie
pozycjonowania

Przy ,przejezdzie na zero“ (w trybie inkrementalnym)
ND522/523 stuzy pomocg operatorowi, wyswietlajac
graficzne wspomaganie pozycjonowania.

ND 522/523 wyswietla graficzne wspomaganie
pozycjonowania w matej prostokatnej belce pod
symbolem osi, ktorg wyzerowujemy. Dwa trojkatne
znaczniki po $rodku belki symbolizujg najezdzang
pozycje zadana.

Maty kwadrat symbolizuje sanie osiowe. Podczas
przemieszczania osi, pojawia sie¢ w kwadraciku
strzatka kierunkowa. Kwadracik porusza sig dopiero
wtedy, kiedy sanie osiowe znajdg si¢ w poblizu
zadanej pozyciji.

B:0l M1 IV: 01 0:000 WM | INK |, IHRSTAMI
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Tryby pracy

ND 522/523 dysponuje dwoma trybami pracy: dystans
do pokonania (INKREMENTALNY) i wartos¢
rzeczywista (ABSOLUTNY). Tryb pracy dystans do
pokonania (w tej instrukcji oznaczony jako inkremen-
talny) umozliwia najechanie pozycji zadanych poprzez
"przejazd na zero". Nawet jesli pracujemy w trybie
inkrementalnym, to mozna zapisywac wspétrzedne z
warto$ciami absolutnymi lub inkrementalnymi. W trybie
pracy warto$¢ rzeczywista (w tej instrukcji oznaczony
jako absolutny ) to aktualna warto$¢ rzeczywista
narzedzia zostaje wys$wietlana w odniesieniu do
aktywnego punktu bazowego. W tym trybie pracy
zostaje przemieszczana o$ az do momen-tu
wskazania wymaganej pozycji zadanej dla tej osi.
Jesli znajdujemy sie w trybie pracy absolutnym i
aplikacja Frezowanie jest aktywna, to dziata tylko
przesunigcie diugosci narzgdzia. W trybie pracy
Dystans do pokonania zostajg wykorzystywane
zaréwno przesunigcie promienia jak i przesunigcie
dtugosci dla obliczenia dystansu do pokonania do
wymaganej pozycji zadanej, w odniesieniu do ostrza
znajdujacego sig przy pracy narzedzia. Jezeli ND 522/
523 znajduje sie w trybie toczenia, to zostajg
uwzglednione wszystkie rodzaje przesunigcia
narzedzia zaréwno w trybie wartosci rzeczywistej jak i
w trybie dystansu do zadanego punktu.

Na pulpicie obstugi, przy pomocy klawisza INK/ABS
mozna przetacza¢ pomiedzy tymi obydwoma trybami
pracy.

W przypadku trzyosiowego modelu wyswietlacza
pofozenia operator ma mozliwo$¢ sprzgzenia osi Z.

ZA
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Pozycja rzeczywista |, pozycja zadana S i dystans do
zadanego punktu R

Okreg odwiertéw i rzad odwiertéw
(frezowanie)

Prosze wybra¢ wymagana funkcje, naciskajac klawisz
OKREG ODWIERTOW lub RZAD ODWIERTOW i
zapisa¢ konieczne dane. Dane te moga zosta¢
zaczerpniete z reguty bez problemu z rysunku
technicznego obrabianego przedmiotu (np. gtebokos$¢
wiercenia, ilo$¢ odwiertow itd.). ND 522/523 oblicza
pozycje wszystkich odwiertéw i ukazuje to
rozmieszczenie odwiertéw graficznie na ekranie. Przy
pomocy grafiki mozna skontrolowa¢ przed obrébka,
czy prawidtowo zostat obliczony wzorzec odwiertow.
Grafika jest poza tym korzystna, jesli wybieramy
odwierty bezposrednio, pojedynczo je wykonujemy lub
niektére chcemy pominag.

B:OI W:1 1V: 0l 0:001 MM | TNK ||
OKREG ODMWIERTOM | |Podaé kierunck okregu

PROMIEH odwiertéw klawiszem
r 5.000 | [¢-).
KAT STARTU
r 25.0000° '\:
KROK KATA
90.0000°

|| POMIC |

Softkey Ry (promien/srednica)

Na rysunku technicznym czesci toczone sa z reguty
wymiarowane ze srednicg. ND 522/523 moze ukazac
zaréwno wartosci Srednicy jak i promienia. Jesli
wyswietlacz potozenia ukazuje dla osi $rednice, to za
wartoscig potozenia pojawia sie symbol (J).

Przyktad: wskazanie promienia, pozycja 1 X =20 mm
wskazanie srednicy, pozycja 1 X = & 40 mm

Przy pomocy softkey R, mozna przetagcza¢ pomiedzy
wskazaniem promienia i $rednicy.
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Consulte o Manual de Utilizador completo em www.heidenhain.de

3 teclas de eixos

Teclas de entrada numéricas

Area de Tecla Enter Tecla de limpeza
visualizagdo
HEIDENHAIN E]E]E]
MEE
CJEEE
CIEEE
(evrer] (] (]

(=]
o S ] E]BE] N[N

/

< DEE
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Teclas de software - Fila
de teclas por baixo do
ecrd do ND 522 - 523
cujas fungdes variam de
acordo com 0s campos
associados que surgem
por cima, no ecra

Teclas de hardware

Teclas de seta para cima/
para baixo - também
utilizadas para ajustar o

contraste do ecra

Ferramenta Taxa de Unidade de medida
alimentacao
Ponto de Cronémetro Modos de
referéncia funcionamento
\ Indicador de péagina
D:0f F:1 1A: 01 0:00 MM | INC || DEFIN.

0000~ X

0000/ Y

~ 0000 Z

EDIE R
-

Area de Simbolo Ref ~ Etiqueta de eixo
visualizagao

Auxiliar de Funcboes de  Definir/Repor a zeros
posicionament teclas de

o gréfico software

Navegacao geral
Utilizar o teclado para introduzir valores numéricos
em cada campo.

A tecla ENTER confirma a entrada de dados num
campo e proporciona o regresso ao ecra anterior.

Prima a tecla C para limpar entradas e mensagens
de erro ou regressar ao ecra anterior.

AS ETIQUETAS DE TECLA DE FUNCAO mostram as
diferentes funcdes de fresagem e torneamento.
Estas fungdes sdo seleccionadas premindo a tecla
de funcao correspondente localizada directamente
por baixo de cada etiqueta de tecla de funcéo.
Existem 2 péginas de funcdes de teclas de funcéao
que podem ser seleccionadas. Estas sdo acedidas
utilizando as teclas de seta ESQUERDA/DIREITA.

As teclas de seta ESQUERDA/DIREITA fazem o
percurso pelas paginas 1 e 2 das fungoes
seleccionadas por tecla de funcao. A pagina actual
ficara destacada na barra de estado no topo do ecra.
Utilize as teclas de seta PARA CIMA/PARA BAIXO para
se deslocar entre os campos de um formulario e
entre as caixas de listas de um menu. A orientacéo
do cursor ¢ feita de tal forma que, ao chegar ao fim
do menu, voltarad ao topo do mesmo.

Perspectiva geral das fungoes das teclas de
hardware de funcionamento geral

Pagina 1 de | Funcao da tecla de Simbolo

teclas de hardware da tecla

hardware de
hardware

INCREMENTAL/ | Faz a comutacéo do visor
ABSOLUTO entre os modos de
funcionamento Distancia
a Percorrer (Incremental)
Valor Real (Absoluto).

1/2 (APENAS
NA FUNCAO DE

Utilizada para dividir a
posicao actual em dois.

FRESAGEM)
CALC Abre as funcdes de
Calculadora.
PONTO DE Abre o formulério
REFERENCIA | PONTO.DE te
REFERENCIA para
definir o ponto de
referéncia para cada
eixo.
FERRAMENTA | Abre a TABELA DE
FERRAMENTAS.
PADRAO Abre o formulario
CIRCULAR PADRAO CIRCULAR.
Calcula as posicdes dos
orificios para Fresagem
PADRAO Abre o formulério
LINEAR PADRAO LINEAR. n
Calcula as posicdes dos

orificios para Fresagem

Pagina 1 de | Funcao da tecla de Simbolo
teclas de hardware da tecla
hardware de
hardware
INCLINAR Abre o formulario
FRESAGEM, OU | INCLINAR FRESAGEM N/
VECTORIZACAO | para Fresagem ou o
formulario ~
VECTORIZACAO para
Torneamento
FRESAGEM Abre os formuldrios
ARCO, OU FRESAGEM ARCO para
CALC Fresagem ou o
ESTREITAM. formuldrio CALC

ESTREITAM. para
Torneamento

DRO Perspectiva geral das funcoes
das teclas de funcao do ecra de
funcionamento

Existem duas paginas de funcdes de teclas de funcao
no ecra de funcionamento que pode seleccionar.
Utilize as teclas de seta ESQUERDA/DIREITA para
percorrer cada pagina com o cursor. O indicador de
pdagina na barra de estado mostrara a orientacédo da
pagina. A pagina escurecida refere-se a pagina em que
se encontra no momento. Cada tecla possui uma
pdagina de referéncia para informacéao adicional.
Consultar anterior.

Pagina1l de | Funcoes de teclas de Simbolo
teclas de | funcao da tecla
funcéao de funcao
AJUDA Abre um ecré de
instrucoes de ajuda. AUDA
POLEGADA/ | Permite alternar entre as FOL
MM unidades de polegadas e HH
milimetros.
RAIO/ Alterna entre os visores
DIAMETRO do raio e didmetro. Esta
funcédo destina-se apenas
a aplicagoes de
Torneamento.
DEFINIR/ Alterna entre as funcoes DEFINIR
REPOR A Definir e Repor a Zeros. ZERD
ZEROS Utilizada com teclas de
eixo individuais.
Pagina2de | Funcoes de teclas de Simbolo
teclas de | funcao da tecla
funcao de funcao
CONFIGURAR | Abre o menu de

Configuragéo de Tarefa e
permite o0 acesso a tecla
de funcao Configuragao
de Instalacao.

ACTIVAR REF| Prima, quando estiver
pronto, para identificar
uma marca de referéncia.

ACTIVAR

=
m
T

HEIDENHAIN

Portugués

Ligacao e Configuracao

First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION X.X.X
1D XXEXEX-XX

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

Ligue a corrente (localizada na parte
posterior). Surgiré o ecra inicial. (Este ecrad sé
aparecera na primeira vez que a unidade é
ligada. Os passos seguintes ja podem ter
sido efectuados pelo programa de
instalagéo).

Seleccione o idioma adequado premindo a
tecla de funcdo IDIOMA.

Escolha a aplicagdo de FRESAGEM ou
TORNEAMENTO. A tecla de funcao APLIC.
[FRESAGEM/TORNEAMENTO] permite alternar
entre estas duas definicoes.

Em seguida, seleccione o nimero de eixos
necessario. Quando terminar, prima a
tecla de harware ENTER.

Se necessario, € possivel alterar a aplicagédo
mais tarde na Configuracdo de Instalagdo em
Definigées do Contador.

O ND 522/523 esté pronto para funcionar e esta no
modo de funcionamento Absoluto. Cada eixo activo
terd, junto de si, um sinal intermitente de'REF". Neste
momento, devera ser efectuada a avaliagcdo da marca
de referéncia.

Configurar

O ND 522/523 oferece duas categorias para
configuragdo dos pardmetros de funcionamento.
Estas categorias séo: Configuragéao de Tarefas e
Configuracao da Instalacdo. Os pardmetros de
Configuracéo de Tarefas sdo utilizados para acomodar
requisitos de maquinacéao especificos para cada
tarefa. A Configuracao de Instalacao é utilizada para
determinar os parametros do codificador e de
visualizagdo. O menu de Configuragao de Tarefas é
acedido premindo a tecla de fungdo CONFIGURAR.

Parametros de configuracao de tarefas

Para ver e alterar os parametros de configuracéo de
tarefas utilize as teclas de seta PARA CIMA/PARA BAIXO
para destacar os parametros de interesse e premir a
tecla ENTER.

Parametros de configuracao de instalacao

Pode aceder-se a configuracéo de instalacao premindo
a tecla de funcdo CONFIGURACAO, que, por sua vez, faz
surgir a tecla de funcao CONFIGURACAO DE INSTALA(;AO
Os parametros de configuracao de instalagdo sédo
determinados durante a instalacao inicial e,
provavelmente, ndo serdo alterados com frequéncia.
Por este motivo, os parametros de configuracéo de
instalacdo sao protegidos por palavra-passe: (95148).

Configuracao do codificador

A opcdo de CONFIGURACAO DO CODIFICADOR ¢é
utilizada para definir a resolucao e o tipo do codificador
(linear, rotativo), a direccdo de contagem e o tipo de
marca de referéncia.

Defini¢oes do contador

O formulério DEFINICOES DO CONTADOR é o
paréametro em que o operador define a aplicacéo do
utilizador para a leitura. As escolhas possiveis s&o as
aplicacoes de fresagem ou de torneamento. Surge
uma tecla de fungdo PREDEFINIGAO DE FABRICA na
escolha de opgoes DEFINICOES DO CONTADOR. Ao
serem premidos, os parametros de configuracao (para
fresagem ou torneamento) seréo repostos nas
predefinicdes de fabrica.
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Avaliacdao da marca de referéncia

A funcionalidade de avaliagdo da marca de referéncia
do ND 522/523 restabelece automaticamente a
relacédo entre as posigoes do cursor do eixo e 0s
valores apresentados definidos por ultimo ao definir o
ponto de referéncia.

Se o codificador do eixo possuir marcas de referéncia,
o indicador REF ficara intermitente. Apds ter
atravessado as marcas de referéncia, o indicador
deixara de piscar e passard para a indicagdo REF fixa.

Trabalhar sem avaliacao da marca de referéncia
Poderé também utilizar o ND 522/523 sem atravessar
as marcas de referéncia. Prima a tecla de funcao SEM
REF para sair da rotina de avaliagdo de marca de
referéncia e continuar.

Poderé ainda atravessar as marcas de referéncia mais
tarde, caso seja necessario definir pontos de
referéncia que possam ser restabelecidos apés uma
guebra no fornecimento de energia. Prima a tecla de
funcdo ACTIVAR REF para activar a rotina de avaliagdo
da marca de referéncia.

marcas de referéncia, entdo o indicador REF
nao serd mostrado e os pontos de referéncia
perder-se-do assim que o fornecimento de
energia for desligado.

@ Se um codificador for configurado sem

Funcao ACTIVAR/DESACTIVAR REF

A tecla de funcgéo para alternar entre ACTIVAR/
DESACTIVAR, presente durante a rotina de Avaliagao da
Marca de Referéncia, permite ao operador seleccionar
uma determinada marca de referéncia num
codificador. Isto é importante quando se utilizam
codificadores com marcas de referéncia fixas. Quando
se prime a tecla de funcdo DESACTIVAR REF, faz-se uma
pausa na rotina de avaliagdo e quaisquer marcas de
referéncia que sejam atravessadas durante o
movimento do codificador s&o ignoradas. Quando a
tecla de funcdo ACTIVAR REF é premida novamente, a
rotina de avaliagédo volta a ficar activa e a marca de
referéncia atravessada seguinte serd seleccionada.
Uma vez estabelecidas as marcas de referéncia para
todos os eixos pretendidos, prima a tecla de funcao
SEM REF para cancelar a rotina. Nao é necessario
atravessar as marcas de referéncia de todos os
codificadores, mas apenas as dos que necessita. Se
todas as marcas de referéncia tiverem sido
encontradas, o ND 522/523 regressara
automaticamente ao ecra de visualizagdo DRO.

ND 522/523 ndo armazena os pontos de
referéncia. Isto significa que nao sera
possivel restabelecer a relagdo entre as
posi¢oes do cursor do eixo e os valores
visualizados apés uma quebra de
fornecimento de energia (desligar).

@ Se n&o atravessar as marcas de referéncia, o

Ecra de Ajuda
As instrucdes de funcionamento incluidas nestes
topicos fornecem informacao e assisténcia em
qualquer situagdo. Para aceder as instrugoes de
funcionamento:
Prima a tecla de funcao AJUDA.
Serd visualizada informacéo relevante para a actual
operacao.
Utilize as tecas de seta PARA CIMA/PARA BAIXO no
caso de a explicacao estar distribuida por mais de
uma pagina de ecra.
Para visualizar informacao sobre outro tépico:
Prima a tecla de funcéo lista de tépicos.
Prima as teclas de seta PARA CIMA/PARA BAIXO para
percorrer o indice remissivo.
Prima a tecla ENTER para seleccionar o item que
pretende.
Para sair das instrugdes de funcionamento:
Prima a tecla C.

D:0l F:1 [A: Ol 0:001 WM | RABS o=
TOPICOS DA AJUDA

21 Primeiro arrangue

2.2 Avaliagéo da marca de referéncia

221 Harcas de referéncia

31 Pol/mm

32 Repor um eixo

33 Predefinir

34 172

[ orta [l e o Bl |

Lista de topicos do modo AJUDA

Pontos de referéncia

O desenho da peca de trabalho identifica um
determinado ponto da mesma (geralmente um canto)
como o ponto de referéncia absoluto e talvez um ou
mais pontos diferentes como pontos de referéncia
relativos.

O procedimento de definicdo do ponto de referéncia
estabelece estes pontos como a origem dos sistemas
de coordenadas absoluto e relativo. A peca de
trabalho, alinhada com os eixos da maquina, é
deslocada para uma determinada posicao
relativamente a ferramenta e o visor é colocado em
zero ou noutro valor adequado (por exemplo, para
compensar o raio da ferramenta).

Tecla de hardware Ponto de referéncia

A forma mais fécil de determinar os pontos de
referéncia é utilizando as fungdes de sondagem do
ND 522/523, quando efectua a sondagem da peca de
trabalho com um indicador de aresta ou de uma
ferramenta.

E claro que podera também determinar pontos de
referéncia da forma convencional, por toque nas
arestas da peca de trabalho, uma apés outra, com uma
ferramenta e introduzindo manualmente as posicées
da ferramenta como pontos de referéncia. A tabela de
pontos de referéncia pode receber um méaximo de 10
pontos. Na maioria dos casos, isto evitara o célculo do
percurso do eixo quando se trabalhar com desenhos
de pegas de trabalho complicados que contenham
varios pontos de referéncia.
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Tecla de hardware Ferramenta

Esta tecla de hardware abre a tabela de ferramentas e
permite o acesso ao formuldrio FERRAMENTA para
introdugéo dos parametros da ferramenta. O ND 522/
523 pode guardar até 16 ferramentas na tabela de
ferramentas.

D:001 F:1 1R 01 0:001 MM | THC ||
TABELA FERRAMEWTAS (DIA/COMPRIMENTO)

1 2.000/ 20.000 HH GRAVAR

z 5.000/ 14.000 MM BROCA PILOT
3 25.000/ 50.000 MM ESCAREADOR
4 6.000/ 12.000 MM FRES CARB
5 10.000/ 25.000 WM BROCA

[ Z.000/ 0.000 HH FR TOPD PL
7 2.500/ 0.000 HH FR TOPD PL
8 3.000/ 5.000 HH

ETE0_FERR, | FERRANENTA] FERRAMENTA
|| LR | (utiLizacen)| 0P

Tabela de ferramentas para fresagem

Auxiliar de posicionamento grafico

Quando estéa a passar para a visualizagdo de valor zero
(no modo incremental), o ND 522/523 apresenta um
auxiliar de posicionamento grafico.

O ND 522/523 apresenta o referido auxiliar dentro de
um rectangulo estreito por baixo do eixo activo no
momento. As duas marcas triangulares no centro do
rectangulo representam a posicado nominal que se
pretende atingir.

Um quadrado pequeno representa o cursor do eixo.
Enguanto o eixo se move, surge no quadrado uma
seta a indicar a direcgao. De notar que o quadrado s6
comecga a deslocar-se quando o cursor do eixo esta
perto da posicao nominal.

D:01 F:1 [R: 01 0:001 WM | INC |'&n,| DEFIN.
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Modos de funcionamento

O ND 522/523 possui dois modos de funcionamento:
Distancia a percorrer (INCREMENTAL) e valor Actual
(ABSOLUTO). A funcionalidade Distancia a Percorrer
(que seré referido como incremental no presente
manual) permite-lhe a aproximacéo a posicoes
nominais passando, simplesmente, para um valor de
visualizagdo zero. Quando trabalhar no modo
incremental, é possivel introduzir coordenadas
nominais como dimensdes absolutas ou
incrementais. Na funcao Valor Real (que serd referido
como absoluto no presente manual) apresenta
sempre a posicao real actual da ferramenta, relativa ao
ponto de referéncia activo. Com este modo, todos os
movimentos séo feitos percorrendo as opgoes até
que a visualizacdo corresponda a posigdo nominal
necessaria.

Enguanto estiver no modo Absoluto, e se o ND 522/
523 estiver configurado para aplicagdes de fresagem,
apenas os afastamentos do comprimento da
ferramenta estarao activos. Tanto o raio como os
afastamentos do comprimento séo utilizados no modo
Distancia a Percorrer para calcular a quantidade de
"distancia a percorrer' necesséria para conseguir a
posicdo nominal pretendida relativamente a aresta da
ferramenta que ird efectuar o corte. Se o ND 522/523
estiver configurado para um torno mecénico, todos os
afastamentos de ferramenta seréo utilizados nos
modos Incremental e Absoluto.

Premir a tecla de hardware INCREMENTAL/ABSOLUTO
para alternar entre estes dois modos.

A aplicagdo torneamento fornece um método rapido
para associar a posi¢ao do eixo Z num sistema de 3
eixos.

ZA

Posicdo nominal S, posicao real | e distancia a
percorrer R

Padroes circular e linear
(Fresagem)

Pressione as teclas de hardware PADRAO CIRCULAR ou
PADRAO LINEAR para seleccionar a funcao do padréo de
orificio pretendido e introduzir os dados necessarios.
Estes dados podem ser, geralmente, retirados do
desenho da peca de trabalho (por exemplo,
profundidade do orificio, nimero de orificios, etc.).
Com os padrées de orificio, o ND 522/523 calcula
entao as posigcoes de todos os orificios e apresenta
graficamente o padrdo no ecré. A funcdo Ver Gréfico
permite verificar o padrdo do orificio antes de se iniciar
a maquinacao. Se seleccionam orificios directamente,
se executam orificios separadamente e se saltam
orificios.

D0l F:1 A= Ol 0:00] MM | INC |e=w|
PADRAD_CIRCULAR Definir a direcgéo de
RAID padrao premindo a
5.000 | |tecla -.
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ND 522, ND 523 HEIDENHAIN

Pycckun

KpaTkoe pykoBoACTBO: ynpaBrieHne

NMoppo6GHOe pykoBOACTBO NONb30BaTesisi MOXHO ckayaTb ¢ canta www.heidenhain.ru

3 KHOMKK ocun Lincdpposas knasnartypa MHCTpymMeHT Mopava EanHmubl
n3MepeHust
O6nacTb KHonka Enter KHonka cbpoca C  Touka CekyHpomep | Pexumbl paboTbl
VHAMKaLMm NpUBA3KK
\\ WHavkaums cTpaHuy
HEIDENHAIN
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MHOroyHKLMOHaNbHbIX
knasuL. Nx doyHKumm SJHC:-‘I"I(I;VII/IEEBHMHHHX Ob6nacTb \CVIMBOJ'I Ref  HasBaHnwus ocen
MEHAKTCA B Te4YeHune Y WHOVKauunn
paboTbl M oToBpaxatoTcs  KHomkm co cTpenkamm DyHKUMM KnasuL YcTaHoBkal
Ha skpaHe ND522 - 523 Beepx/BHMa/Bnpaso/eneso | Paudeckas Softkey OBHYneHme
) > nomMoLLb Npu Y
Hap KaXaow KHOMKOW. (Mcnonb3ytoTes Takke Ans
HaCTPOWKN KOHTpAcTHocTy) ~ MO3MLMOHMPOBAHNK
OcCHOBHbIe onepauuu
VicnonbayinTe KHOMKM ¢ undpamu ANa BBOAA KHonka DyHKUUsA Cumeon
LMPOBLIX 3HAYEHUIA B NONS. CrtpaHuua 1
C nomoubio kHonkn ENTER noaTeepxaaeTcs BBOf, ®PE3EP. ®ACKW, | Bbizos hopmbi
[OaHHbIX B Morie, Nnocre Yero NpovMcxoaunT BEKTOPBbI ' BBOAA
BO3BpalleHue K npeablayLiemMmy OKHY. OPE3EPOBAHUE -
HaxmuTe kHonky C, ecnu Heobxoaummo yaanutb QACKU B pexmme
3anucbk/coobLieHne o6 owmnbke nnu BepHyTbCS K dpesepoBaHns Unm
npeaplayLiemMy OKHy. hopMbl
Knasuwmn SOFTKEY oTto6paxatoT pasnuyHble KOMIMOHEHTbI
dyHKUMN Ppe3epoBaHUs N TOYEHUSA. DTU PyHKLMK BEKTOPOB B
aKTVBMPYIOTCA MyTEM HaXaTusi COOTBETCTBYIOLLEN pexume ToHeHNs.
KHOMKWM ch;ﬂkey HaSyI#IZl nop n3obpaxeHnem Ha OPE3EP, Bb1308 hopMbl "
akpaHe. PyHKUum Softkey pacnonoxeHbl Ha ABYX KPYT IOV ®ACKM, | BBORa )
cTpaHuLax AuCrnes 1 Bbi3blBAIOTCS C MOMOLLbIO KANBKY NS TOP DOPE3EPOBAHUE
kronok BIIEBO/BMPABO. KOHYCA KPYITION ®ACKM
Knasuwwu BJIEBO/BIMPABO nossonstoT B pexume pesepo-
NpoCcMOTpeTb CTpaHuLpbl ¢ 1 1 2 ¢ AOCTYNHBIMU BaHUs UM OpPMbI
knasuwamm Softkey. Tekyllaa cTpaHuua KAJIBKYTISITOP
oTobpaxkaeTcsi B CTPOKE COCTOSIHUS CBepxXy. KOHYCA B pexvume
Vcnonbaynte kHonkv BBEPX/BHWU3 ans TOYeHUA.

nepemeLleHus Mexay nonsimv hopmbl U
nyHkTamm MeHto. Korga kypcop gocturaet
nocneaHero NyHKTa MEH, OH aBTOMaTUYECKM
NEPEXOANT K MEPBOMY MYHKTY 3TOTO MEHHO.

0630p HYHKLMOHHBbIX KNaBuLL

KHonka DyHKUMNA Cumeon

CTtpaHuua 1

VHKPEMEHTHBIW/ | Mepekntoderne

ABCOJIKOTHbIU mexay otobpaxe-
HVMEM OCTaTO4YHOro

nyTv 1 akTU4ecko-
ro 3Ha4eHus.

1/2 (TONNLKO AN
OPE3EPOBAHWA)

[eneHue Tekylero
3Ha4YeHus1 No3nuun 172
Ha aBa.

KAJTIbKYNTATOP BbizoB

KanbKyndaTtopa.

TOUYKA NMPUBA3KW | BbizoB Macku BBoaa

OYKA
MPUBSI3KU B
KOTOPOW MOXHO
YCTaHOBUTb TOYKY
NpUBA3KN ANs
no6on ocu.

Buizos TABJINLIbI
NHCTPYMEHTA.

WHCTPYMEHT

OTBEPCTUA HA
OKPYXHOCTU

Bbl13oB hopmbl BBO-
na OKPY)KHOCTb €y
ABTOMaTUYeckoe

BblYMCIIEHNE NO3U-
LM OTBEpCTWI Ans
pexuma pesepo-

BaHs.

OTBEPCTUA HA | Bbi3oB hopmbl BBO-

MPAMbIX na MATPULIA n
OTBEPCTUN.
AsTOMaTU4eckoe

BblYMCIEHNE NO3N-
LK1 OTBEPCTUIA ANst
pexuma pesepo-
BaHs.

0630p knaBuw Softkey B pexume
oTtobpaxeHusa koopguHat (DRO)

®yHkumK knaewuww Softkey pacnonoxeHbl Ha ABYX
cTpaHuuax. C nomoubto knasuw BIEBO/BIMPABO
MO>XHO MepekroyaTbes Mexay Humu. B ctpoke
COCTOSIHUSA MHAMKATOP CTPaHUL, 0TOGpasuT, Kakas
CTpaHuLa akTUBHa B [aHHbIi MOMEHT, BbIAENWB ee
TeMHbIM UBeToM. [Ans kaxagon knasumwwm Softkey
MOXHO BbI3BaTb AOMOMHUTENbHYIO MHOPMALWIO
(cMoTpwm BbiLLe).

Softkey
CrtpaHuua 1

DyHKLMNA

NMnoMoOLlb OTKpbIBaET 3KpaH

MOMOLLU.

OIOUMbI/MM MepekntoveHne mexay
oTOOpaxKeHeM 3Have-
HWUIA B MANNUMETPaXx Unu

LronmMax.

PAOWYC/
OUWAMETP

MepekntoveHne mexay
oToGpaxeHnem 3Hade-
HWI KaK pagunyc unu
amameTp (BOCTymNHO
TOMbKO B PEXMME TOYe-
HUA).

(2]
s
=2 g
= S

YCT./OBHY. | MNepeknioyeHne mexapy
yHKLUMEN YCTaHOBKN 1
00OHyneHus. Micnonbay-
eTCsi C COOTBETCTBYO-

e KHOMKOW OCW.

Softkey
CrtpaHuua 2

DyHKUMNA Cumson

HACTPOUKW | OtkpbiBaeT PABOYME
HACTPOWIKA n
OTKpbIBAET JOCTYN K
Softkey HACTPOWKIN

CUCTEMBI.

HaxmuTe, ecnu Heobxo-
AMMO HavaTb MOWCK
pedepeHTHON MeTKU.

BKITIOYUTb
PE®

BKJIIOYUTh
NOWCK PEQ

I'IepBoe BKITHOYeHue

First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION ¥.X.X
1D ZXEXKX-XX

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

[ Wl I | e

BkntounTe BbIKMIOYaTENb HA 3a4HEN NaHENw.
Mpu nepsom BkntoyeHnn YL nossnsetca
TaK Ha3blBaeMbl 3KpaH NepBoro
BKMIOYeHMs. BoamoxHo, crnegytolume warn
yxe ObINY BbINOMHEHbI npu yctaHoBKe
nporpaMmMHoOro obecneyveHums.

Haxatunem Softkey A3bIK BribepuTe
Xenaembin A3bIK.

Bbi6epuTe pexum paboTbl
®PE3EPOBAHUE nnn TOYEHUE.
Wcnonbaynte Softkey PEX.PAB.
[®PE3EP./,TOYEHUE] ans
nepeknoYeHns: Mexay STUMU pexvmMamu.

3aTem 3aparite konuyecTeo ocei. MNMocne
TOro, KaK BCe HaCTPONKUN cAenaHbl,
Haxmute ENTER.

lMo3nHee MOXHO N3MEHUTL PEXM paboTbl B
meHio HACTPOWKN CUCTEMbI, nyHkT
HACTPOVIKM YLIN.

Tenepb ND 522/523 rotoBo k paboTe B pexvime
dakTn4eckoro 3HayeHns. Boane Kaxaon akTuBHON
ocu nosiButca muratowmin cumeon “REF”. 31o rosoput
0 TOM, YTO HeobXxoAMMO nepeceyb pedepeHTHbIe
MEeTKMN.

Hactpowka

ND 522/523 nmeeT aBa pasgena ans HaCcTPOnKm
napameTpoB: paboune HaCTPOVKM 1 HACTPOWKN
cuctembl. Paboune HacTporikn ncnonb3yoTes Ans
HaCTPOMKMN Kaxxaoro npouecca 06paboTku nog ero
TpeboBaHus. HacTpokn cucTeMbl MCMonb3yoTCs ANs
3a4aHvsA NnapaMeTpoB JaTynka U napaMmeTpoB
oTobpaxeHus. Paboune HaCTPOMKM CTaHOBSATCS
[ocTynHbIMK nocne Haxatusi Softkey HACTPOUKW.

MapameTpbl MeHto Paboune HacTpomnku

[na npocmoTpa paboymx HaCTPoeK UCMOoNb3ynTe
knaemwwn co ctpenkamu BBEPX/BHUS, a ans
penakTupoBaHusi HaxmuTe ENTER Ha ogHOM 13
napameTpoB.

EavHuubl nsmepeHuns

B aTon macke BBoaa 3agatotca EAVHUNLIbI

N3MEPEHWA v bopmaTsl. Mocne BknodeHus YL

9TW HACTPOWMKM Cpady CTAHOBSITCS aKTUBHbIMU.
[iovimbl/MM - namepeHusi AnuHel oTobpaxatoTes n
BBOAATCS B €AMHMLAX, BbIGpPaHHbIX B none
NIMHEVHbIN. Mepekntoyerne mexay
MURAMMETPaMM U AONMaMN NPOVUCXOANT Npu
Haxatum Softkey AFOUMbI/MM. Bul MoxeTe
M3MEHNTb e4MHULbI U3MEpeHNs HaxaTuem Softkey
OOUMbI/MM kak B pexxvmMe hakTu4eckoro
3Ha4yeHus, TaKk N B pexxmme OCTaTO4YHOro nyTu.
[ecsaTuyHble 3Ha4YeHns, pagnaHbl unm rpagycu/
MUHYTbI/CeKyHAb! (I'MC) B none YrMOBOW
3afaeTcs, B KakvMx BenMymHax otobpaxaeTcsi n
BBOAMTCS 3Ha4YeHune yrna. Beibepute
OECATUYHbLIE 3HAYEHUA, PAOUAHDI vinun
TPAO/MUHI/C vcnonb3ays Softkey.

MapameTpbl HACTPOEK CMCTEMBbI

B HacTpolikn crcTembl MOXHO NonacTb, Haxas
knasuwy Softkey HACTPOUKMW, a 3atem Softkey
HACTPOWKU CUCTEMBbI. HacTolikm cuctemsl
06bIYHO yCTaHaBMMBAOTCS MPU NEPBOM BKITIOYEHUN
YL v 3aTem peako MeHsoTcs. [03TOMy HacTPOMKK
cucTeMbl 3alumLLeHbl naponem: (95148).

HacTpoiiku patumka

B HACTPOUKAX JATUNKA MOXHO yCTaHOBUTL ero
paspeLueHve 1 TUN (MMHENHbIV UK Kpyrosowm),
HanpaBsreHne c4yeTa, TUN pedepeHTHON METKN.
HacTpovikn YLUU

PyHkuma HACTPOUKU YN ycTtaHaBnvBaeT, B KakoM
pexume byneT paboTaTb yCTPOMNCTBO LMpoBON
VHAVKaLMK: B pexvme hpe3epoBaHust UM TOYEHUS.
Mocne Beibopa HACTPOEK YLM ycTpoiictBo
VIHOMKaLWK cpeam npounx otobpaxaet Softkey
3ABO/LJCKME HACTPOUKMU. HaxaTuem aTol
knaBuLK Bbl Bo3BpallaeTe napameTpbl
KOHpurypauum (kak ans dpesepoBaHusi, Tak U Ans
TOYEHWST) B UX HaYarnbHOe COCTOsIHUE.



ND 522, ND 523

KpaTkoe pykoBOACTBO: OYHKLMM

Mounck pecpepeHTHbIX MeTOK

®yHKUMA noncka pedpepeHTHbIX MeTOK
aBTOMaTMYeCKM 3anomMvHaeT nonoxeHme paboumx
OpraHoB CTaHka nepes BbIKMIOYEHNEM NUTaHUS.
Ecnu patunk obpaTHOi CBA3M nMeeT pepepeHTHbIe
MeTKM, To Ha aucnnee 6ynet muratb REF. Mocne
nepeceveHunsi pedpepeHTHon meTku nometka REF
nepecraet muraTb.

Pa6oTta 6e3 o6HyneHus

ND 522/523 no3sonsieT pabotatb 6e3 nepeceyeHus
pedepeHTHbIX MeToK. HaxkmuTe knasuwy Softkey
BE3 PE®, ecnu obHyneHue He TpebyeTcs, u
npogorkanTte paborty.

PedepeHTHbIE METKM MOXHO Nepeceyb No3aHee,
ecrnu B TedeHne paboTbl BO3HMKAET HEOBXOANMOCTb
3afaTb TOYKW NPUBSA3KM, BOCCTaHaBNBaeMble nocrne
OTKMIOYEHUA NUTaHWs. [Ins akTueaummn pexumva
novcka pepepeHTHbIX METOK HaXMWUTE KnaBuLy
Softkey BKITIOYNTb OBHYNEHUE.

pedepeHTHbIX MeTok, nomeTka REF He
NosIBMSIETCS U BCE KOOPAMHATbLI TOYEK
NpuBA3KM GyayT NOTEPSIHbI NMPY OTKIHOYEHUN
nuTaHus.

@ Ecnu patunk obpaTHOI CBA3UN He meeT

BKNIOYEHUE/OTKNIOYEHUE cdbyHkunn PE®:
Knasuwa Softkey BKNIOYNTL/OTKNIOYUTDb
CTaHOBUTCS aKTUBHOWN BO BpEMS noucka
pedepeHTHbIX METOK 1 MO3BOMNSAET BbIGpaTh
onpeneneHHyto pedepeHTHy0 MeTKy AaTymka. ATo
BaXHO, €CINN UCMOMb3YTCA AATHYMKM C
drKcMpoBaHHbIMU ped. MeTkaMu. [Mpu HaxaTum
knasuwn Softkey OTKIIOYUTL PE®, YLIN
npepbIiBaeT NOVUCK peepeHTHbIX METOK 1 UrHopupyeT
BCe nepecekaemble MeTku. Mpu HaxxaTum Softkey
BKIMIOYUTb PE®, YLIM cHoBa akTuBUpYET pexum
noucka peepeHTHbIX METOK 1 BbibupaeT
crepyoLLyio nepeceyeHHyo MeTKy.

Korpa Bce Heobxoaumble pedepeHTHbIE MeTKN Gbinn
HangeHbl, HaxmvuTe knasuwy Softkey BE3 PE® ans
3aBepLUeHus noucka ped. MeTok. [Nepeceverne
pedepeHTHbIX METOK JOJIKHO BbIMOMHATLCSA HE ANns
BCEeX AaTuMKOB, a TONbKO ANS Ucrnonb3yemblx. MNocne
nepeceyeHns Bcex pedepeHTHbIx MeTok ND 522/523
aBTOMaTMYeCKM BO3BpaLLaeTcs kK oTobpaxeHuto
KOOpAWHAT OCen.

BbinoniHeHo, ND 522/523 He coxpaHseT
KOOPAMHATLI TOYEK NPUBA3KK. TO O3HaYaeT,
YTO Mnocrne OTKMIYeHUs NnTaHus byaeT
HEBO3MOXHO BOCCTaHOBUTL CBSI3b MeXAY
nonoxeHnem paboumx opraHoB CTaHka U
3HaYEHVEM MHAMKALMN.

@ Ecnu nepeceyervie peepeHTHbIX METOK HE

Momolb
BCTpoeHHbIe MHCTPYKLMKM Mo aKcnnyaTauuy noMoryT B
ntoboe BpeMs HaNTN HeobxoaVMyo MHOPMaLIO.
[Ins BbI30Ba PyKOBOACTBA NOMb3oBaTens:
HaxwmuTe Softkey MTOMOLLb.
Ha akpaHe nossuTcs nHdopmaumsa o TekyLuen
onepauuu.
VcnonbayinTte knaemwm BBEPX/BHNS 4Tobbl
NponucTaTh CTPaHULbl, ECMN TEKCT NpeBbILaeT
ANUHY 3KpaHa.
[Ans npocMoTpa MHdopMauum no Apyron Teme:
Haxwmute Softkey CIMTIMCOK TEM.
HaxwmuTe knasuwy BBEPX/BHWU3 aons npocmoTpa
BCEro Crnmcka.
Haxmute ENTER gns BbiBoga He akpaH
MHOopMaLumm no BeibpaHHON Teme.
[ins BbIXxoAa 13 pykoBOACTBA NONb3oBaTENs:
Haxmute kHornky C.
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Cnucok Tem nomowuy B pexxume NOMOLLN

Toukn NpUBA3KKU

YepTex Aetanv 3agaeT onpeaeneHHyo To4Ky aeTanu
(B GOMbLUMHCTBE CNy4YaeB ee yron) B kKayecTse
a6ConTHON TOYKM NPUBA3KKU, HO MHOrAa 3aJaeTcsl
O[lHa U HECKOMbKO AOMOMHUTENbHbIX TOYEK B
KayecTBE OTHOCUTENbHbBIX TOYEK MPUBSA3KU.

Mpu ycTaHOBKe TOUKM NPUBSA3KU € NpUCBanBaeTcs
Havano abCcontoTHOM CUCTEMbI KOOPAUHAT UMK
OTHOCTUESIbHbIX CUCTEM KOOpAunHarT. BblBepeHHaﬂ no
OCSIM CTaHKa 3aroToBKka ycTaHaBnMBaeTCs B
onpeaeneHHoe NnosiokeHne 0THOCUTENbHO
VHCTPYMEHTA, a MHAVKaLWsi OCell ycTaHaBnm1BaeTcs B
HOIMb UMW Ha COOTBETCTBYIOLLEE 3HAYEHNE
nonoXeHust (Hanpumep, AN yyeTa paguyca
VHCTPYMEHTa).

KHonka Touka npuBa3ku

CambIM NPOCTbIM CNOCOGOM YCTaHOBKM TOYKM
NpUBSA3KN SBRATCS PyHKUMKM owynbiBaHnsa ND 522/
523, He3aBUCKMO OT TOro, ucnosnbayete nv Bl Ans
9TOr0 MHCTPYMEHT UM KPOMOYHBIWA LUy,

KoHeuHO, MOXHO TakKe yCTaHOBUTb TOUKY NPUBSI3KY,
KOCHYBLUNCb UHCTPYMEHTOM OfJHOW CTOPOHBI
3aroToBKM 3a APYroi U NpUHAB KOOpAUHATY
VHCTPYMEHTa 3a TOUKy NpMBsA3kU. Tabnmua Toyek
NpuBA3KM NO3BONSAET coxpaHsaTb Ao 10 Tovek. B
6onblueHcTBe cnyyaeB aTo ocBoboauT Bac ot
nogcyeTa NpownaeHHoro nyTu npu paboTe co
CNOXHBIMW YepTexamMu 3aroToBKM1, CoaepXaLLymu
HECKONMbKO TOYEK MPUBSI3KU.

ZA

1o\

r)'(

KHonka UHCTpyMmeHT

lMpwn HaxaTuM 3TOIt KHOMKK OTKPbIBaeTCs Tabnuua
VHCTPYMEHTOB ¥ NpefocTasnsaeTca JOCTyn K Macke
BBoga napametpos MHCTPYMEHT. ND 522/523
NO3BOMSET COXPaHATb B Tabnmue MHCTPYMEHTOB 0
16 TMNOB MHCTPYMEHTA.

D:01 T:1 [F: OI 0:000 WM | INC ||

TREJIMYA HHCTPYHEHTOB CAVAM./ZLIMHR)
2 5000/  14.000 HH YEPH.CEEPNID
3 75000/  50.000 WH TOPU3EHKEP
4 6000/  12.000 HH TBCMAD
§ 10000/ 25000 HH MPOTMHCTP.
B 2000/ 0.000 HM KOHL,QPE3A
7 2500/ 0.000 HH KOHL,OPE3A
8 3000/ 5.000 HH

ImE%[ZJ H QYHCTHTh H BIEPATH H NOHOLLk |

Tabnuua NHCTPYMeHTOB ANns 06paboTkn
hpesepoBaHNeEM

Fpadwwecxaﬂ nomMmouwb npu
no3nunoHnpoBaHuun

Mpwu oTobpaxeHun octatoyHoro nytn ND 522/523
npegocTaBnseT rpadnyeckyo Noaaepx Ky .

ND 522/523 noka3sblBaeT kBagpaTuK Nog OCblo Ans
KOTOpOW OToBpaxaeTcst OCTaTOuHbIN NyTh. [iBe
Tpeyroanue METKM B LleHTpe OKHa CVIMBOJ'II/I3I/Ipyl0T
3aJaHHy0 NO3NLMIO.

KBagpaTtuk nokasbiBaeT Tekyllee nonoxeHune ocu. Bo
BpeMsi NepeMeLLeHns Ocu B KBagpaTe nosiBnsieTcs
cTpernka, ykasblBatoLlas HanpasneHne ABMKEHNS.
KBagpaTuk HaumHaeT nepemellaTbCcs NKLWb TOrAa,
Korga ocb HaxoauTcs B6nu3n 3agaHHoM no3vumm.
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HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-StraRe 5
83301 Traunreut, Germany

< +49 8669 31-0

+49 8669 5061

E-mail: info@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Pexxnmbl paboTbl

ND 522/523 nmeeTt aBa pexuma paboTbl:
ocTaTouHbIn nyTb (INCREMENTAL)
chakTuyeckoe 3HavyeHue (ABSOLUTE). Pexwum
OCTaTOYHOrO MyTu (B AAHHOM PYKOBOACTBE
o6o3HaveH kak incremental) no3sonset
npubnmxaTbCs K 3a4aHHON NO3NLK MyTeM
"06HyneHns". B pexuvme oCTaTOYHOrO NMyT MOXHO
3aJaBaTb KakK aGCOJ’IlOTHbIe, TaK U UHKpeMeHTalbHble
3HavyeHus KoopauHat. B pexume caktnyeckoro
3HayeHuns (ob6osHavaeTcs kak absolute) s3HaveHne
TeKyLLel No3nLUmMn NHCTPYMeHTa oTobpaxaeTcs
OTHOCUTENbHO aKTUBHOW TOYKMN NpUBA3KK. B aTom
pexume paboTbl BCe NepeMeLLeHsA OCyLLIECTBNATCA
nyTem JOCTUXEHUSA 3a4aHHON NO3NLUN.

B pexunme hakTU4ecKoro 3Ha4eHns NpUNoXeHUs
PpesepoBaHue OefiCTBYeT TONbKO KOPPEKLMS Ha
ANMUHY MHCTPYMeHTa. B pexume octaTouHoro nytu
[ns pacyeTa 0CTaTO4HOrO NYTW 40 3a4aHHO NO3NLMK
MCnonb3yeTcs Kak Koppekuus Ha paguyc, Tak u
KOPPEeKLUMs Ha ASIMHY OTHOCUTESbHO PeXyLLEe KpOMKK
ncnonb3yemoro nHctpymeHTa. Ecnn ND 522/523
paboTaeT B pexumMe TOHEHNS, TO aKTUBHBLIMU KaK ANs
pexuma OCTaTO4HOro MyTu, Tak 1 ANns daKkTU4ecKon
No3nLUN SBNSIIOTCS BCE KOPPEKLIMN.

Haxmute kHonky INK/ABS ans nepeknoyeHns
Mexay 3TUMKN pexvMamu.

B cnyyae ncnonxenus YUW onsa tpex ocen gaHHas
bYHKLMSI MO3BOMNSAET conpspkeHne Zocen.

ZA

dakTuyeckasn nosvums |, 3agaHHasa nosmums S n
OCTaTOYHbIN NyTb R

Fpynnbl oTBepCcTUA Ha
OKPYXHOCTU U NPAMbIX
(dbpesepoBaHue)

Haxmute Honky OKPYXKHOCTb OTBEPCTUW vnn
NMPAMbIE OTBEPCTUW ansa BeiGopa xenaemoro
LwabnoHa 1 BBOAA HEOOXOAUMBIX AaHHbIX. TN
OaHHble 06blYHO BepyTcs N3 YepTexa getanu
(Hanpumep, rnybuHa OTBEPCTUN, UX KOMMYECTBO U
T.4.). YCTporcTBO umdpoBor nHamkaumm ND 522/523
paccuuTbIBaeT MOMOXeHWe BCeX OTBEPCTUIA W
oTobpaxaeT WwabnoH rpacduyecku Ha akpaHe. OHa
Takke nonesHa npu NPsiMom BbIGope OTBEPCTUN,
BbINOSTHEHWUWN OAVNHOYHbBIX OTBEPCTUI UIN UCKITOYEHNM
OTBEPCTUI U3 psaaa.
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Softkey Ry (Paguyc/OuameTp)

Ha uepTexax paamepbl feTany 06bI4HO ykasblBaloTCst
kak anameTp. ND 522/523 moxeT oTobpaxaTb kak
paguyc, Tak n anameTp. Ecnu BkntoveHo
oTobpaxeHne AnameTpa, TO BO3ne 3Ha4YeHUs!
KoopAnHaThl ocu oTobpaxaeTcs cMMBon .

Mpumep: oTobpaxeHue paanyca, Todka 1 X =20 mm
oTobpaxeHune anameTpa, Todka 1 X = 40

|| NOMOLLk |

MM

HaxwmuTe knasuwy Softkey Ry Ana nepeknioveHns
mexay oTobpaxeHnem paguyca v auameTpa.
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Hizli Basvuru Kilavuzu: Operasyon

Tam Kullanici Kilavuzu www.heidenhain.de adresinde mevcuttur

3 eksen tusu Sayi giris tuslari

Gorintlleme
Alani

Enter tusu Silme tusu

HEIDENHAIN
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Ekran Tuslari - Iglevleri
ekranda Listlerinde

Mekanik iglev Tuglari

Alet Besleme Orani Olgii Birimi
Veri Kronometre isletim Modlari
\ \ Sayfa GOstergesi
D:0f T:1 |F: Ol 0:00] MM | INC || AYAR

0000~ X

0000/ Y

~ 0000 Z

ElIlFAEnE
-

g6ranen ilgili alanlara Gorintlleme Ref Simgesi Eksen Etiketi
g6re degisen ND 522 - Alani
523 ekraninin altindaki ~ Yukari/Asagi ok tuslari - Grafik Ekran Tusu Ayar/Sifir
tus satin ekran kontrastini Konumlandirma islevleri
ayarlamak icin de kullanilir ~ yardim
Genel Gezinme
Her alana sayi degerleri girmek igin sayi tus takimini Mekanik Tus | Mekanik Tus islevi Mekanik
kullanin. Sayfasi 1 Tus
ENTER tusu bir alandaki girisi onaylar ve nceki Slliteet
ekrana donis saglar. EGQMLI Frezeleme icin EGMLI
Girigleri ve hata iletilerini temizlemek ya da énceki FREZELEME | FREZELEME formunu \Vjrd
ekrana dénmek igin C tusuna basin. &EE#OR \O%IEJSEHEE?RLEME
EKRAN TUSU Etiketleri gesitli freze ve torna
islevlerini gosterir. Bu islevler dogrudan her ekran BELIRLEME | formunu agar
tusu etiketinin altindaki ilgili ekran tuguna basilarak KAVISLI Frezeleme igin KAVISL/
secilir. Segilebilir 2 sayfa ekran tusu islevi vardir. FREZELEME | FREZELEME formunu [’,j/[é
Bunlara, SOL/SAGOK tuslari kullanilarak erisilir. VEYA veya Torna igin
SOL/SAG OK tuslari segilebilir ekran tusu KONIKLIK KONIKLIK
islevlerinin bulundugu 1 ve 2 arasi sayfalarda HESAPLAYICi | HESAPLAYICi formunu
hareket etmeyi saglar. Gegerli sayfa ekranin en agar

Usttindeki Durum Cubugunda vurgulanir.

Bir form icindeki alanlar arasinda ve bir meni
icindeki liste kutulari arasinda hareket etmek igin
YUKARI/A$AGI OK tuslarini kullanin. imlecin
y6nelimi, menlinln sonuna ulastiginda basa
donecek sekildedir.

Genel islemler Mekanik Tus iglevine Genel Bakig

Mekanik Tus | Mekanik Tus islevi Mekanik
Sayfasi 1 Tus
Simgesi
ARTIRIMLI/ Alinacak
MUTLAK Mesafe(Artirimli)/Fiili M
Deger(Mutlak) arasinda
ekran gegisi saglar.
112 Gegerli konumu ikiye
(YALNIZCA bdlmek igin kullanihr. 1/2
FREZE
ISLEVI)
HESAPMAK | Hesap Makinesi
islevlerini acar.
VERI Her eksenin verisini
ayarlamak Uzere VERI/
formunu agar.
ALET ALET TABLOSU'nu
acar.
DAIRESEL DAIRESEL MODEL
MODEL formunu acar. Freze igin m
delik konumlarini
hesaplar
DOGRUSAL DOGRUSAL MODEL
MODEL formunu agar. Freze igin n
delik konumlarini
hesaplar

DRO igletim Ekrani Ekran Tusu
Islevine Genel Bakig

isletim ekraninda secmek Uzere iki sayfa ekran tusu
islevi vardir Sayfalara gegis yapmak igin SAG/SOL OK
tuslarini kullanin. Durum gubugundaki sayfa
gostergesi sayfa yonlendirmesini gosterir.
Koyulastiriimis sayfa, lizerinde bulundugunuz sayfayi
gosterir. Her tusun eklenen bilgiler igin bir referans
sayfasi vardir. Bkz. yukarisi.

Ekran Tusu | Ekran Tusu islevi Ekran
Sayfasi 1 Tusu
Simgesi

YARDIM Ekran yardim
yonergelerini agar.

iNG/MM Ing ve milimetre birimleri THi
arasinda gegis yapar. Hi

YARICAP/ Yarigap gérintiileme ve

CAP cap goruntulemearasmda
gegis yapar Bu iglev
yalnizca Torna
uygulamalari igindir.

AYARISIFIR | Ayar Sifir iglevleri AYAR
arasinda gegis yapar. Ayri SIFR
eksen tuslariyla birlikte
kullanihir.

Ekran Tusu | Ekran Tusu islevi Ekran

Sayfasi 2 Tusu

Simgesi

AYAR Is Ayarlama meniisiinii
acar ve Kurulum Ayarlari
ekran tusuna erigim
saglar.

REF ETKIN | Hazir oldugunuzda REF
referans isareti ETKIN
tanimlamak i¢in basin.

HEIDENHAIN

Tiirkge

Calistirma ve Ayarlama

First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION X.X.X
1D XXEXEX-XX

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

Glicl agin (arkada bulunur). Baslangig
ekrani gorindir. (Bu ekran yalnizca birim ilk
defa galistinldiginda gériinir. Asagidaki
adimlar, kurulumu yapan kisi tarafindan
gergeklestiriimis olabilir).

DIL ekran tusuna basarak uygun dili segin.

Uygulama olarak FREZE veya TORNA'yi
secin. UYGULAMA. [MILL/TURN] ekran
tusu bu iki ayar arasinda gegis yapar.

Ardindan, gereken eksen sayisini segin.
Tamamlandiginda ENTER mekanik
tusuna basin.

Gerekirse, daha sonra Tezgah Ayarlari
altinda Kurulum Ayarlari'nda uygulamay!
degistirebilirsiniz.
ND 522/523'iniiz artik operasyona hazir ve Mutlak
isletim modundadir. Her etkin eksenin yaninda “REF”
isareti vardir. Bu noktada referans isareti
degerlendirmesi tamamlanir.
Ayar
ND 522/523, igletim parametrelerini ayarlamak lizere
iki kategori sunar. Bu kategoriler: is Ayarlama ve
Kurulum Ayarlari. Is Ayarlama parametreleri, her is igin
belirli isleme gereksinimlerini yerine getirmek igin
kullanilir. Kurulum Ayarlari, kodlayici ve goériintileme
parametrelerini ayarlamak igin kullanilir. Is Ayarlama
menusiline, AYAR ekran tusuna basilarak erigilir.

Is Ayarlama Parametreleri

Is Ayarlama parametrelerini goriintiilemek ve
degistirmek icin, YUKARI/ASAGI OK tuslarini
kullanarak istediginiz parametreleri vurgulayin ve
ENTER tusuna basin.

Birimler

BIRIMLER formu, tercih edilen gériintileme birimlerini

ve bigimini belirtmek igin kullanilir. Sistem agildiginda

bu ayarlar etkin olur. }
ing/MM - Olgiim degerleri, DOGRUSAL alaninda
segilen birimle gorintulenir ve girilir. ING/MM ekran
tusuna basarak, ing veya milimetre arasinda gegis
yapin. Ayrica, Artimh veya Mutlak modunda INCH/
MM ekran tusuna basarak 6lgu birimini de
segebilirsiniz.
Ondalik Derece, Radyan veya Derece/Dakika/
Saniye (DMS) - ACILI alani, agilarin nasil
goruntllenecegini ve formlara nasil girilecegini
etkiler. Ekran tusunu kullanarak ONDALIK
DERECE, RADYAN veya DMS arasindan segim
yapin.

Kurulum Ayarlari Parametreleri

Kurulum ayarlarina, AYAR ekran tusuna basilarak

erisilir; bu tus KURULUM AYARLARI ekran tusunu

getirir. Yiikleme Ayarlari parametreleri, ilk ylikleme

sirasinda belirlenir ve buylk olasilikla sik

degistirilmezler. Bu nedenle, kurulum ayarlari

parametreleri bir sifreyle korunur. (95148).

Kodlayici Ayarlari

KODLAYICI AYARLARI, kodlayici ¢ozuntrlugind ve
tartinu (dogrusal, donel), sayim yoniind, referans
isareti tirinl ayarlamak igin kullanilir.

Tezgah Ayarlar

TEZGAH AYARLARI formu, operat6riin okuma igin
kullanici uygulamasini tanimladigi parametredir.
Freze ve torna uygulamalari igin segenekler vardir.
TEZGAH AYARLARI segeneklerinde FABRIKA
AYARLARI ekran tusu goérintulenir. Basildiginda,
yapilandirma parametreleri (freze veya tornaya bagli
olarak) fabrika varsayilan degerlerine doner.
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Hizl Bagvuru Kilavuzu: iglevler

Referans Igareti Degerlendirmesi

ND 522/523 referans isareti degerlendirme 6zelligi,
eksen kizagi konumlari ile veriyi ayarlayarak son
tanimladiginiz ekran degerleri arasindaki iligkiyi
otomatik olarak yeniden kurar.

Eksen kodlayicinin referans isaretleri varsa, REF
g0stergesi yanip soner. Referans igaretlerinin
uzerinden gegtikten sonra, géstergenin yanip sénmesi
durur ve sabit REF olarak degisir.

Referans isareti degerlendirmesi olmadan galigma
ND 522/523', referans isaretleri Gizerinden gegmeden
de kullanabilirsiniz. Referans isareti degerlendirme
yordamindan ¢ikip devam etmek igin REF YOK ekran
tusuna basin.

Glg¢ kesintisi sonrasinda yeniden olusturulabilecek
veriler tanimlamak gerekirse, daha sonra yine
referans isaretleri lizerinden gegebilirsiniz. Referans
isareti degerlendirme yordamini etkinlestirmek igin
REF ETKIN ekran tusuna basin.

Referans isaretleri olmadan bir kodlayici
@ ayarlanirsa, REF gostergesi gériintilenmez
ve veriler gi¢ kesildiginde kaybolur.

REF ETKIN/DEVRE DISI islevi

Konum kurtarma yordami sirasinda géruntilenen,
ETKIN/DEVRE DISI gegisini sadlayan ekran tusu
operatorin bir kodlayici Uzerinde belirli bir referans
isareti segmesine olanak saglar. Sabit Referans
Isaretleri olan kodlayicilari kullanirken bu 6nemlidir.
REF DEVRE DI$I ekran tusuna basildiginda,
degerlendirme yordami duraklatilir ve kodlayicinin
hareketi sirasinda gegilen tiim referans isaretleri yok
sayilir. REF ETKIN ekran tusuna basildiginda,
degerlendirme yordami yeniden etkinlesir ve gegilen
bir sonraki referans isareti segilir.

Istenen tim eksenlerin referans isaretleri
olusturulduktan sonra, yordami iptal etmek icin REF
YOK ekran tusuna basin. Tum kodlayicilarin referans
isaretleri Gzerinden gegmeniz gerekmez, yalnizca
gereksinim duyduklarinizdan gegmeniz yeterlidir. Tim
referans isaretleri bulunursa, ND 522/523 otomatik
olarak DRO gorintiileme ekranina doner.

ND 522/523 veri noktalarini depolamaz. Bu,
gl¢ kesintisi sonrasinda (kapatma) eksen
kizagr konumlari ve ekran degerleri
arasindan yeniden iligki kurulamayacag!
anlamina gelir.

@ Referans isaretleri Gzerinden gegmezseniz,

Yardim Ekrani

Tumlesik isletim yonergeleri, her durumda bilgi ve

yardim saglar. Isletim yonergelerini gagirmak igin:
YARDIM ekran tuguna basin.
Gecerli operasyonla ilgili bilgiler géruntulenir.
Aciklama birden ¢ok ekran sayfasina yayiliyorsa,
YUKARI/ASAGI OK tuslarini kullanin.

Baska bir konuyla ilgili bilgileri gériintilemek igin:
Konu listesi ekran tusuna basin.
Dizin iginde hareket etmek icin YUKARI/ASAGI OK
tuslarina basin.
Gereksinim duydugunuz 6geyi segmek icin ENTER
tusuna basin.

isletim yénergelerinden gikmak igin:
C tusuna basin.
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21 Ik Calighrma

2.2 Referans Isareti Degerlendirmesi
221 Referans Isaretleri

3 Fiili ve Alinacak Mesafe Modlari

11 Tng/mm
32 Eksen Sifirlama
3 3 Onayar

172
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YARDIM modu altindaki Konu Listesi

Veriler

Is pargasi gizimi, is pargasinin belirli bir noktasini
(genellikle bir kése) mutlak veri olarak ve
muhtemelen bir veya daha fazla bagska noktayi
goreceli veriler olarak tanimlar.

Veri ayarlama yordami bu noktalar mutlak veya
goreceli koordinat sistemleri olarak olusturur. Makine
ekseniyle hizalanan is pargasi, aletle géreceli belirli bir
konuma hareket ettirilir ve ekran sifir ya da baska bir
uygun degere (6rnegin, alet yaricapini telafi etmek
icin) ayarlanir.

Veri Mekanik tusu

Veri noktalarini ayarlamanin en kolay yolu, is
pargasini bir alet kenariyla algiladiginizda ND 522/
523 algilama iglevini kullanmaktir.

Ayrica, is parcasinin kenarlarini bir biri ardinca bir
alete dokundurup, alet konumlarini veri noktalari
olarak elle girerek, veri noktalarini geleneksel
yontemle de ayarlayabilirsiniz. Veri tablosu en gok 10
veri noktasi depolayabilir. Cogu zaman bu sizi, birden
fazla veri igeren karmasik is pargasi gizimleriyle
calisirken eksen hareketini hesaplamaktan kurtarir.

ZA

VAN

rl‘

Alet Mekanik Tusu

Bu mekanik tus alet tablosunu acgar ve bir aletin
parametrelerini girmek Gzere ALET formuna erigim
saglar. ND 522/523 alet tablosunda en gok 16 alet
saklayabilir.

D:01 T:1 IF: 01 0:001 MM | IHC ||

ALT TAB (CAP/UZHLK)
2 5000/  14.000 HH PILOT WTK
3 75000/  50.000 HH TZG BRG
4 E.000/  12.000 HH KARB FR
§ 10000/  25.000 HH HATKAP
B 2000/ 0.000 HH DZ U FR
7 2500/ 0.000 HH DZ U FR
3.000/  5.000 HH

] e

Frezedeki Alet Tablosu

Grafik Konumlandirma Yardimi
Sifir de@erini (Artimh modunda) géstermek icin iki
yonde hareket ettirdiginizde, ND 522/523 grafik
konumlandirma yardimini gosterir.

ND 522/523, gecerli etkin eksenin altinda dar bir
dikdodrtgen icinde grafik konumlandirma yardimini
gosterir. Dikdortgenin ortasindaki iki Gggen isaret,
ulagsmak istediginiz nominal konumu simgeler.
Kiglk bir kare ise eksen kizagini simgeler. Eksen
hareket ettiinde karenin iginde yonu gosteren bir ok
gorunar. Eksen kizagi nominal konuma yaklasincaya
kadar karenin harekete baslamayacagini unutmayin.

D:01 T:1 [F: 01 0:001 WH | INC || AYAR
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Isletim Modlari

ND 522/523 iki galisma moduna sahiptir: Gidilecek
Mesafe (ARTIMLI) ve Fiili Deger (MUTLAK).
Gidilecek Mesafe o6zelligi (bu kilavuzda artimli olarak
bahsedilmektedir) yalnizca, sifir degerini
goriintileyecek sekilde iki yone hareket ettirerek
nominal konumlara yaklagsmanizi saglar. Alinacak
artiml modda ¢alisirken, nominal koordinatlari mutlak
veya artimli boyut olarak girebilirsiniz. Fiili Deger
6zelligi (bu kilavuzda mutlak olarak bahsedilmektedir)
her zaman aletin etkin veriye goreceli olarak gegerli
konumunu gésterir. Bu modda, tim hareketler, ekran,
gerekli nominal degerle ayni oluncaya kadar devam
ettirilerek gerceklestirilir.

Mutlak Modunda, ND 522/523 Freze Uygulamalari igin
yapilandirilirsa, yalnizca alet uzunluk ofsetleri aktiftir.
Alinacak mesafe modunda, kesme iglemini yapacak
aletin kenarina goreceli olarak istenen nominal
konuma ulagmak igin gereken “alinacak mesafe”
miktarini hesaplamak icin yarigap ve uzunluk
ofsetlerinin her ikisi birden kullanilir. ND 522/523 torna
icin yapilandirilirsa, Artimli ve Mutlak modlarinin her
ikisinde tim alet ofsetleri kullanilir.

Bu iki mod arasinda gegis yapmak igcin ARTIMLY/
MUTLAK mekanik tusuna basin.

Torna uygulamasi 3 eksenli sistemde Z eksenleri
konumunu kuplaji i¢in hizl bir yéntemdir.

ZA

Nominal konum S, fiili konum | ve alinacak mesafe R

Dairesel ve Dogrusal Modeller

(Freze)

Istediginiz delik modeli iglevini segmek icin DAIRE
MODELI veya DOGRUSAL MODEL mekanik
tuslarina basin. Bu veriler genellikle is pargasi
giziminden alinabilir (6rnegin, delik derinlidi, delik
sayisi v.b.). Delik modellerinde, ND 522/523 tim
deliklerin konumlarini hesaplar ve modeli grafik olarak
ekranda gosterir. Grafik Goruntlle ézelligi, islemeye
baslamadan 6nce delik modelinin dogrulanmasina
olanak saglar. Ayrica, dogrudan delikleri segerken,
delikleri ayri olarak uygularken ve delik atlarken de
yararl olur.

D0l T:1 IF: Ol 0:001 WH | INC |o=°]
DAIRESEL WODEL - tusuna hasarak

YARICAP model yonunu
IV 5.000 | |ayarlayn.
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|| YARDIH |

Ry (Yarigap/Gap) Ekran Tusu

Torna pargalarinin gizimlerinde genellikle cap

degerleri verilir. ND 522/523 sizin igin yarigap veya

cap goruntlleyebilir. Cap gorintlleniyorsa, konum

degerinin yaninda gap simgesi (<) gorundr.

Ornek:  Yarigap goériintileme, konum 1 X =20 mm
Cap goruntiileme, konum 1 X = & 40 mm

Yarigap goriintiileme ve gap goriintiileme arasinda
gegis yapmak igin Ry ekran tusuna basin.
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First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION X.X.X
1D XXEXEX-XX

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