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IK 5000 QUADRA-CHEK

Operation

For detailed description, see www.heidenhain.de

Before Power up

A Caution

* Mounting and commissioning is to be
conducted by a specialist in electrical
equipment and precision mechanics
under compliance with local safety
regulations.

= Do not engage or disengage any
connections while under power.

* The drive must not be put into
operation during installation.

A Danger of electrical shock!

= Never work in an open enclosure
when power is connected.
Disconnect the power cable before
opening the enclosure.

= Never use 3-wire to 2-wire adapters
or allow the ground connection to
the IK 5000 PC to be interrupted or
disconnected.

A Caution

Do not connect encoders or other
equipment to the IK 5000 when the
powver is on.

Safety Considerations
Accepted local safety regulations

must be followed when operating

the IK 5000. Failure to observe these
regulations could result in damage to
the equipment, or injury to personnel.
It is understood that safety rules within
individual companies vary. If a conflict
exists between the material contained
in this guide and the rules of a company
using this system, the more stringent
rules should take precedence.

IK 5000 Connections

Some connections are made directly to
the IK 5000 PC card connector, others
are made to flyouts near the card. The
preceding page shows an example

of card and flyout connectors at the
rear of an IK 5000 system. Connector
configurations for all standard 1K 5000
systems are also shown. Certain
connectors are common to multiple

IK 5000 products, others are unique to
specific systems in the 1K 5000 product
family. Connector pin wiring is shown at
the end of this guide.

IK 5000 Measuring
Technologies

IK 5294 Crosshairs
IK 5293 Manual touch probe
IK 5394-EG | Manual optical edge
IK 5394-3D | Manual touch probe
and video edge
IK 5493 Optical edge and CNC
IK 5494-2D | Video edge and CNC
IK 5494-3D | Touch probe, video
edge and CNC
IK 5594-3D | TP200Touch probe,
video edge and CNC
IK 5000 Connectors
A | X,Y and Z Encoder and
optional foot switch inputs
B | X,Y and Z axis CNC control
outputs
H | Q axis encoder input
J | Q axis CNC control output
K | Video light and zoom outputs
M | Touch probe input
N | Camera zoom control output
P | Comparator light source input
for optical edge detection
R | Comparator screen sensor
input for optical edge detection

English

= \ery important
Please note
For your information

Using this Guide

Use this guide if your system is already
configured to perform measurements.
If your system is not configured, refer to
the IK 5000 Quick Reference Guide for
OEMs and Distributors and configure
your system before proceeding.

This guide includes abbreviated
operating instructions for all standard

IK 5000 products. Only certain of the
instructions will apply to your specific
system. Follow instructions in the order
presented, and skip steps that do not
apply to your system.

=) Note

Refer to the IK 5000 Operating
Instruction Manual at
www.heidenhain.de for complete
operating instructions.

Launch the IK 5000 Program
Click the QC 5000
Windows® DESKTOP
ICON to start the
program.

User Interface

The user interface conforms to standard
Windows conventions of menu
navigation, item selection, click-and-
drag functions and basic file and edit
operations.

Workspaces

The IK 5000 user interface is a
workspace consisting of windows,
menus, toolbars and a status bar.

IK 5000 Workspace

Windows

Present numeric,
text and graphic
information

Menus Contain selections
for file, edit and
measurement
functions

Toolbars Contain icons for

quick access to menu
functions

Status bar | Presents IK 5000
system status
information
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IK 5000 Workspace Elements

1 Menu bar Contains menus that control file, edit display, measurement and calibration functions
2 DRO window Displays the current positions of measurement axes

3 Program toolbar Contains icons for commonly used programming functions

4 Template windows Display feature measurement, program and tolerance data

5 Feature stamp window Displays measured part features and feature form errors

6 Status bar Presents measurement, program and system status information

7 Datum toolbar Contains icons for commonly used datum and reference frame functions
8 VED toolbar Contains icons for selecting video probes

9 Part view window Displays the measurement reference frame and all measured features

10 | View toolbar Contains icons for zooming and rotating the part view window

11 | Measure toolbar Contains icons for selecting measurement types

12 | Results window Displays measurement data for the feature selected in a template window
13 | Window menu Displays menu items for the right-clicked window

=) Note

Toolbars in the workspace shown
above are docked to windows to better

Workspace windows, toolbars and
window menus can be shown or

organize the workspace and conserve

space.

=) Note

Position the cursor over a toolbar icon to

2.

see a description of its function.

3.

hidden:
1.

Show or hide windows by clicking
Windows and checking or unchecking
window names.

Show or hide toolbars by clicking
View/Toolbars and checking or
unchecking toolbar names.

Display a window menu by right-
clicking a window.

Workspaces can be customized

to satisfy the preferences and

requirements of the user:

4.Resize windows and toolbars
by clicking and dragging corners or
edges.

5. Relocate windows and toolbars by
clicking and dragging title bars.

6. Dock toolbars to windows by
moving them to window edges and
releasing the mouse.

7.Save or open a workspace by
clicking View/Workspaces.
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Windows

The IK 5000 can include up to five
different window types to present
numeric, text and graphic information:
* DRO (digital readout)

Templates

* Results

* Part view

* Live video

@ Note

Most Windows are shown at the left.
The live video window is shown below.

DRO window
The DRO presents numeric position

information for all axes of measurement.

Templates windows

Template Windows present data tables
that describe features, programs, the
runs database contents and tolerance
measurements. Templates shown at
the left are stacked. Stack or unstack
template windows by clicking and
dragging the title tab of a template.
Select features by clicking them in a
template window.

Results window

The results window contains
measurement data for the feature
selected in a template or in the part
view window.

Part view window

The part view window contains a
graphic display of the measurement
reference frame and all measured
features. Select features by clicking
them in the part view window.

Live video window

The live video window contains a display

of the video camera image in VED

systems at the active magnification with

video probes superimposed over the
part image.

Status bar

The Status bar shows measurement,
program, date, units, probe and other
system information.

Menu bar and window menus
View menus by clicking on an item

in the menu bar or right-clicking

areas in a workspace window. Menu
item titles indicate functions. More
detailed descriptions are in the 1K 5000
Operating Instruction Manual at
www.heidenhain.de.

Toolbars

Apply menu functions quickly by
clicking on toolbar icons. The most
commonly used toolbar icons are
described in the Toolbar Icons tables.
More detailed descriptions are in the

IK 5000 Operating Instruction Manual
at www.heidenhain.de.

Measure Toolbar Icons

Measure magic: automatic
points, lines, circles and arcs.

Point measurement

Line measurement

Arc measurement

Circle measurement

Ellipse measurement

Slot measurement

Blob (irregular shape)
measurement

Plane measurement

Cylinder measurement

Sphere measurement

Cone measurement

Torus measurement

Angle measurement

Distance measurement

VARG OODNS S0 0NN« -

VED Toolbar Icons

New Probe: click and drag to
create Simple, Buffer, Circle or
Worm probes.

Crosshair Probe: probes
points without edge detection.

Simple Probe: probes points
at edge crossings.

Worm Probe: probes points on
edges of regular and irregular
shapes.

Circle Probe: probes points on
edges of a circles or arcs.

Buffer Probe: probes points on
a straight edge.

Average probe: returns
average location of points on a
straight edge.

Nearest probe: returns
nearest location of points along
an edge.

Farthest probe: returns
farthest location of points along
an edge.

Line Width probe: returns a
filtered least squares best fit
width of a line.

Blob probe: returns the center
of mass and area of irregular
shapes.

Height probe: returns the
Z-axis location of the best
focus within the area of the
probe.

K 9 BH BB HE® &= X

Active crosshair: probes a
point within the area of the
probe.

Light to dark: forces probes
to trigger on light to dark
transitions.

Dark to light: forces probes
to trigger on dark to light
transitions.

First edge: forces probes to
trigger on the fist transition.

| M k| @
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View Toolbar Icons

Q Zoom All: fit all measured
features into the part view
window.

Datum Toolbar Icons

Datum Magic: probe datum
features. The system will
automatically set a datum.

ZoomWindowv: click and drag
cursor to magnify an area.

Primary Plane: probe the
primary plane to level the part.

Zoom Features: select a
feature in a template, then
zoom to it.

8o

Secondary Line: probe the
secondary line feature to align
the part with the major axis.

Top View: display the part top
view orientation.

Zero Point: construct or probe
the zero datum point.

Left View: display the part left
view orientation.

FrontView: display the part
front view orientation.

Save Reference Frame: save
the measurement reference
frame.

M QR &

Southeast View: display the
part Southeast orientation.

Southwest View: display the
part Southwest orientation.

View Rotator: display the View
rotator window. Click and drag
the view rotator dot to change
the part view.

@ © <8R

Program Toolbar Icons

@ Record: record activities as a
program to be played later with
identical parts.

Stop Recording or Pause
- Playback: stop recording or
pause a program.

I’ New Run: run the current part
program from the beginning.

’ Run from Current Step: run
a paused program from the
current step.

’ Left View: run a paused
1 | program one step from the
current step.

Probes

IK 5000 systems can include:
» Crosshairs

e Touch probes

< Optical edge detection

» Video edge detection

Crosshairs

1. Click the desired measurement in
the MEASURE MENU or MEASURE
TOOLBAR. A MEASURE DIALOG
BOX will be displayed.

2. Position the desired feature location
under the crosshair and click ENTER
in the dialog box.

3. Continue until all the required points
are probed, and then click OK to
complete the measurement.

Touch probes

1. Click the desired measurement in
the MEASURE MENU or MEASURE
TOOLBAR. A MEASURE DIALOG
BOX will be displayed.

2. Move the part or touch probe to make
contact at the desired feature location.
A point will be entered.

=) Note

Approach the part at 90 degrees without
direction changes.

3. Continue until all the required points
are probed, and then click OK to
complete the measurement.

Optical edge detection

1. Click the desired measurement in
the MEASURE MENU or MEASURE
TOOLBAR. A MEASURE DIALOG
BOX will be displayed.

2. Move the light to dark transition of
the desired feature location under the
edge detector and click ENTER in the
dialog box.

=) Note

Click PROBE/AUTO ENTER to enter
points automatically when crossing
edges.

3. Continue until all the required points
are probed, and then click OK to
complete the measurement.
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Video edge detection

1. Click the desired measurement in
the MEASURE MENU or MEASURE
TOOLBAR. A MEASURE DIALOG
BOX will be displayed.

2.Click the appropriate video probe in
PROBE/VED PROBES or in the VED
TOOLBAR.

3. Position the probe over the desired
feature light to dark transition and
click ENTER POINT in the dialog box.

4. Continue until all required points are
probed and then click OK to complete
the measurement.

Preparing to Measure
Preparation can include:

* Magnification selection
Light adjustment

* Focus adjustment

Probe selection

Probe qualification

Crosshairs
No special preparation is necessary.

Touch probes

1. Click PROBE/CONTACT PROBES and
select the active probe.

2.Click PROBE/TEACH CONTACT
PROBE and follow the displayed
instructions to qualify the touch probe

tip.

Optical edge detection

1. Click PROBE/MAGNIFICATIONS and
select the optical magnification.

2.Click PROBE/TEACH and follow the
displayed instructions to qualify the
optical edge probe.

Video edge detection

1. Click PROBE/MAGNIFICATIONS and
select the magnification.

2.Click PROBE/LIGHT CONTROL to
adjust the amount of top or bottom
lighting.

3. Click TOOLS/ADJUST CONTRAST
AND BRIGHTNESS to adjust the live
video image.

4. Adjust the image focus manually or
click TOOLS/FOCUS if your system
includes autofocus.

5. Click PROBE/TEACH VED EDGE and
follow the displayed instructions to
qualify the video edge probe.

Recording measurement

session steps as a program
Record the steps of a measurement
session on one part when several
identical parts will be measured.

1. Set the fixturing mode of the
part. Click TOOLS/OPTIONS/
PROGRAMMING to display the
RECORDING OPTIONS.

2. Click the DEFAULT FIXTURING
MODE DROP DOWN LIST ARROW
and select the desired fixturing.
 NONE: Datuming each part.

» TEMPORARY: Datuming first part.
 PERMANENT: No datuming.

3. Click the RECORD ICON
immediately prior to the
measuring session.

4.Click the STOP
RECORDING ICON

over -

when the session is

Conducting a measuring

session

A measuring session can include:
» Establishing a reference frame
* Measuring part features
Constructing part features

« Creating part features
Applying tolerances

» Exporting data

e Printing reports

Establishing a reference frame
Reference frames can include:

e Primary plane: part level

« Secondary line: part skew alignment
e Zero point: Datum zero

Systems that perform 3D
measurements require a part level,
skew and zero.

Systems that perform 2D
measurements often require only a
skew and zero.

Primary plane

Making the reference plane
perpendicular to the measuring axis
eliminates cosine measurement errors.
This step is optional for 2D parts.

e Click the PRIMARY -

PLANE icon. Then -
follow displayed 5
instructions to level the -
part. =

Part skew alignment
Aligning the reference part edge with
the reference axis eliminates cosine
measurement errors.
e Click the SECONDARY

LINE icon. Then follow

displayed instructions to

align an edge of the part

to the reference axis.

Part datum zero
The datum zero will be used as the
origin of Cartesian or polar coordinate
systems.
» Click the ZERO POINT

icon. Then follow

displayed instructions to

create a datum zero for

the part.
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Measuring part features
Measure part features by selecting

a measurement type, probing points
distributed around the feature and then
clicking OK in the MEASURE dialog box.

=) Note

A minimum number of points is
required for each feature type. Probing
more than the minimum number of
points increases the accuracy of the
measurement.

Points

Probe a minimum of one point and
then click OK. The system will take the
geometric average when several points
are probed.

Lines
e Probe a minimum of [ Y— ®
2 points.

Distances
= Probe 2 points. Y Y

Arcs

e Probe a minimum of
3 points in sequence
from one end to the
other.

Circles

e Probe a minimum of
3 points distributed
evenly around the
circumference.

Ellipse

e Probe a minimum of
6 points distributed
evenly around the
circumference.

Slot

* Probe 5 points 2 3
in a clockwise or 1
counterclockwise ‘:?

sequence. Two on one 5 4
side, one on an end,

one in the middle of the 1 5
second side and one on 2

the second end. 4

3

Angle

e Probe a minimum of
4 points on the 2 legs of
an angle. Probe the first
leg, click OK, probe the
second leg and click OK.

Blob

» Position the video blob
probe over a shape,
ENTER points and then
click OK.

Plane
e Probe a minimum
of 3 points.

Cylinder

» Probe 3 points at one
end, probe 3 points at
the other end and then
probe additional points if
desired.

Sphere

» Probe 3 points at the
equator, probe 1 point
at the top and then
probe additional points if
desired.

Cone

» Probe 3 points at one
end, probe 3 points at
the other end and then
probe additional points if
desired.

Torus

e Probe 5 points
distributed evenly
around the top and then
probe 1 point on the
outer most edge.

‘f,’la'.""--\

Constructing features

Construct new features from two or

more existing parent features:

1.Click a MEASURE ICON to select a
feature type.

2.Select the PARENT FEATURES in the
FEATURE TEMPLATE.

3. Click OK in the MEASURE DIALOG
BOX.

Creating features

Create new features by entering feature

data that describes feature size and

position:

1. Click a MEASURE ICON to select a
feature type.

2.Click CREATE in MEASURE DIALOG
BOX.

3. Enter feature data into the CREATE
DIALOG BOX.

4.Click OK in the CREATE DIALOG
BOX.

Applying tolerances

Apply tolerances to position, size,

orientation, form, runout and

concentricity measurements using the

ON-SCREEN TOLERANCE MENU or the

TOLERANCE TOOLBAR:

1. Select a feature in the FEATURE
TEMPLATE.

2.Right-click the selected feature and
click TOLERANCE or CLICK TOOLS/
TOLERANCE to select a tolerance to
be applied to the feature.

3. Enter the tolerance parameters into
the TOLERANCE ENTRY DIALOG
BOX and then click OK.

Exporting result data

Export measurement and tolerance data

to afile:

1. Select feature data in a TEMPLATE
WINDOW.

2.Click FILE/EXPORT.

3.Enter a FILE NAME and select a FILE
FORMAT in the EXPORT DIALOG
BOX.

4.Click SAVE in the EXPORT DIALOG
BOX.

Printing reports

Print reports of measurement results:

1. Select feature data in a TEMPLATE
window.

2. Right-click the selected data and click
PRINT SELECTION.
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Eine genaue Beschreibung finden Sie unter www.heidenhain.de

Vor der Inbetriebnahme

A Achtung

« Die Montage und Inbetriebnahme
ist von einer Fachkraft fur Elektrik
und Feinmechanik unter Beachtung
der ortlichen Sicherheitsvorschriften
vorzunehmen.

« Die Steckverbindung darf nur
spannungsfrei verbunden oder gelost
werden!

* Der Antrieb darf wahrend der
Montage nicht in Betrieb gesetzt
werden.

A Stromschlaggefahr!

« Niemals bei angeschlossener
Stromversorgung am getffneten
Gerét arbeiten! Vor Offnen des
Gerates Netzstecker ziehen!

e Schutzleiter darf nie unterbrochen
sein, auch nicht bei Anschluss Uber
Adapter.

A Achtung

Keine Messgerate oder anderen Geréate
anschliel3en, wahrend die IK 5000
eingeschaltet ist.

Sicherheitsvorkehrungen

FUr den Betrieb der IK 5000

gelten die allgemein anerkannten
Sicherheitsvorschriften. Nichtbeachtung
dieser Sicherheitsvorschriften kann zu
Sach- oder Personenschaden fiihren.
Die Sicherheitsvorschriften kdnnen je
nach Unternehmen variieren. Im Falle
eines Konflikts zwischen dem Inhalt
dieser Kurzanleitung und den internen
Regelungen eines Unternehmens, in
dem dieses Gerat verwendet wird,
sollten die strengeren Regelungen
gelten.

Anschlusse an der IK 5000
Manche Verbindungen werden direkt mit
dem Anschluss an der IK 5000 PC-Karte
hergestellt, andere Uber Erweiterungs-
anschlusse, die zur Karte hinzugefugt
werden kénnen (sog. Flyouts). Die vor-
hergehende Seite bietet einen Uber-
blick Uber die Anschliisse an der Karte
und die zusétzlichen Anschliisse an

der Riickseite eines IK-5000-Systems.
Die Anschlusskonfigurationen fiir alle
standardmafigen IK-5000-Systeme sind
ebenfalls dargestellt. Einige Anschliisse
gibt es an mehreren IK-5000-Produkten,
andere gibt es nur an bestimmten
Systemen der IK-5000-Produktfamilie.
Die Pinbelegung der Anschliisse ist am
Ende dieser Kurzanleitung beschrieben.

Messmethoden mit der
IK 5000

IK 5294 Fadenkreuz

IK 5293 Manuelles Tastsystem

IK 5394-EG | Manueller optischer
Kantensensor

IK 5394-3D | Manuelles Tastsystem
undVideo

IK 5493 Optischer Kantensen-
sor und CNC

IK 5494-2D | Video und CNC

IK 5494-3D | Tastsystem, Video
und CNC

IK 5594-3D | Tastsystem TP200,
Video und CNC

Anschliisse an der IK 5000

A | Eingénge fur Messgeréate, X-,Y-,
Z-Achse, und Fu3schalter

B | Ausgénge flir CNC-Steuerung,
X-,Y-und Z-Achse

H | Eingang fur Messgerat,
Q-Achse

J | Ausgang fur CNC-Steuerung,
Q-Achse

K | Ausgange fur
Beleuchtungssteuerung
(Video) und Zoom

M | Eingang fur Tastsystem

N | Ausgang fur Kamera-Zoom-
Steuerung

P | Eingang fur Profilprojektor-
Lichtquelle fur optische
Kantenerkennung

R | Eingang fur Profilprojektor-
Bildschirmsensor fiir optische
Kantenerkennung

Deutsch

= unbedingt beachten
wichtig
informativ

Verwendung dieser

Kurzanleitung

Diese Kurzanleitung kénnen Sie
verwenden, wenn lhr System bereits
fur die Durchfihrung von Messungen
konfiguriert ist. Ist Ihr System noch
nicht konfiguriert, lesen Sie bitte die
Kurzanleitung IK 5000 fur Hersteller
und Handler und konfigurieren Sie lhr
System zuerst.

Diese Kurzanleitung beinhaltet eine ge-
klrzte Fassung der Benutzer-Anleitung
fir alle standardmafigen 1K-5000-
Produkte. Fiir das jeweils verwendete
System gelten nur bestimmte Anweisun-
gen. Befolgen Sie die Anweisungen in
der dargestellten Reihenfolge und lassen
Sie diejenigen Schritte aus, die fir lhr
spezielles System nicht relevant sind.

@ Hinweis

Die vollstandige Benutzer
Anleitung finden Sie online im
Benutzer-Handbuch IK 5000 unter
www.heidenhain.de.

IK-5000-Programm starten
Klicken Sie zum Starten
des Programms auf
das QC-5000-SYMBOL
auf der Windows®-
Benutzeroberflache.

Benutzer-Oberflache

Die Benutzeroberflache entspricht
den ublichen Windows-Konventionen
bezuglich Menuflihrung, Auswahl von
Optionen, Click-and-Drag-Funktionen
sowie der grundsétzlichen Datei- und
Bearbeitungsoptionen.

Anwender-Oberflachen
(Arbeitsbereiche)

Die Benutzeroberflache der IK 5000

ist ein Arbeitsbereich, bestehend aus
Fenstern, Menus, Werkzeugboxen und
einer Statusleiste.

IK 5000 Anwender-
Oberflache

Fenster Zeigen Zahlen, Text
und Grafiken
Enthalten Optionen fiir
Dateien, Bearbeitungs-
und Messfunktionen
Werkzeug- | Enthalten

Menus

boxen Schaltflachen fur den
Schnellzugriff auf
Menufunktionen

Status- Enthalt Informationen

leiste zum Systemstatus der

IK 5000
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Bestandteile der Anwender-O

berflache IK-5000

1 Menlleiste Enthdlt Menis mit Datei-, Bearbeitungs-, Mess- und Kalibrierungsfunktionen

2 DRO-Fenster Zeigt die aktuellen Positionen der Messachsen

3 Werkzeugbox ,,Programm* | Enthélt Schaltflachen fir haufig genutzte Programmierfunktionen

4 Formularfenster Zeigt Mess-, Programm- und Toleranzdaten

5 Elementabbildung Zeigt die gemessenen Konturelemente und Konturformfehler

6 Statuszeile Zeigt Mess-, Programm- und Systemstatusinformationen

7 Werkzeugbox ,,Bezug* Enthalt Schaltflachen fur haufig genutzte Bezugspunkt- und Koordinatensystem-Funktionen
8 VED-Werkzeugbox Enthélt Schaltflachen fir die Auswahl von Video-Werkzeugen

9 Teileansicht Zeigt das Koordinatensystem fiir die Messung und alle gemessenen Elemente
10 | Werkzeugbox ,,Ansicht* Enthalt Schaltflachen zum Zoomen und Drehen der Teile-Ansicht

11 | Werkzeugbox ,,Messen* Enthalt Schaltflachen fiir die Auswahl von Messmethoden

12 | Ergebnis-Fenster Zeigt Messdaten fiir das in einem Formularfenster ausgewéhlte Element

13 | Menu-Dialogfenster Zeigt MenU-Optionen fur das mit der rechten Maustaste angeklickte Fenster

@ Hinweis

Um den Arbeitsbereich zu organisieren
und Platz zu sparen, werden die oben
beschriebenen Werkzeugboxen auf
der Anwender-Oberflache an Fenster
gekoppelt.

@ Hinweis

Wenn Sie den Mauszeiger Uber einer
Schaltflache in einer Werkzeugbox
platzieren, wird eine Beschreibung der
jeweiligen Funktion angezeigt.

Der Benutzer kann die Anwender-Ober-
flache entsprechend seinen Vorlieben
und Anforderungen anpassen.

4.GrolRe der Fenster und
Werkzeugboxen @ndern: Ecken oder
Kanten anklicken und mit gedrtickter
Maustaste groRer oder kleiner ziehen.

5. Fenster und Werkzeugboxen ver-
schieben: Titelleiste anklicken und mit
gedruckter Maustaste verschieben.

6. Werkzeugboxen an Fenster
koppeln: Auf Fensterkante schieben
und Maustaste loslassen.

7. Anwender-Oberflache speichern
oder o6ffnen: Auf ,,Ansicht/Anwender-
Oberflachen* klicken.

Fenster, Werkzeugboxen und Men(-

Dialogfenster im Arbeitsbereich kdnnen

angezeigt oder ausgeblendet werden:

1. Fenster anzeigen oder ausblenden:
Auf Mend ,,Fenster* klicken und Hak-
chen neben der Fensterbezeichnung
setzen oder entfernen.

2.Werkzeugboxen anzeigen oder
ausblenden: Auf ,,Ansicht/WKZ-
Boxen* klicken und Hakchen neben
der Bezeichnung der Werkzeugbox
setzen oder entfernen.

3. Menu-Dialogfenster anzeigen: Das
Fenster mit der rechten Maustaste
anklicken.
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Fenster

Die IK 5000 kann bis zu fiinf
verschiedene Fensterarten mit
Informationen in Form von Zahlen, Text
und Grafiken enthalten:

* DRO-Fenster (Positionsanzeige)

e Formulare

* Ergebnisse

Teileansicht

* Video-Live-Bild

@ Hinweis

Die meisten Fenster werden links
angezeigt. Das Video-Fenster erscheint
unten.

DRO-Fenster
Die Positionsanzeige (DRO) liefert fur
alle Messachsen Positionsdaten.

Formularfenster

Formularfenster enthalten Datentabel-
len, in denen Konturelemente, Program-
me, Datenbankinhalte und Toleranzmes-
sungen beschrieben werden. Die links
angezeigten Formulare sind gesammelt.
Formular-Fenster sammeln oder
trennen: Karteikartenreiter eines For
mulars anklicken und ziehen. Elemente
auswahlen: Element in einem Formu-
larfenster anklicken.

Ergebnis-Fenster

Das Ergebnis-Fenster enthélt
Messdaten zu dem in einem
Formularfenster oder in der Teileansicht
ausgewadhlten Konturelement.

Teileansicht

Das Fenster , Jeileansicht* zeigt

eine grafische Darstellung des
Koordinatensystems fir die Messung
und aller gemessenen Konturelemente.
Elemente auswahlen: Element im
Fenster ,.Jeileansicht* anklicken.

Live-Bild-Videofenster

Das Video-Fenster zeigt das Videobild
der Kamera in VED-Systemen in

der aktiven VergroRerung. Die
Videoerfassung Uberlagert dabei das
Werksttickbild.

Statuszeile

Die Statuszeile zeigt Messdaten,
Programminformationen, Datum,
Mafeinheit, aktuellen Taster und andere
Systeminformationen.

Menuleiste und Menu-

Dialogfenster

MenUs ansehen: Auswahl tber

die Mentileiste oder ein Fenster

im Arbeitsbereich mit der rechten
Maustaste anklicken. Die Menupunkte
bezeichnen Funktionen. Eine genaue
Beschreibung hierzu finden Sie online
im Benutzer-Handbuch IK 5000 unter
www.heidenhain.de.

Werkzeugboxen

Schnellzugriff auf MenU-Funktionen
erhalten Sie durch Anklicken der
Schaltflachen in den Werkzeugboxen.
Die am haufigsten verwendeten
Schaltflachen sind in den nachfolgenden
Werkzeugbox-Tabellen beschrieben.
Eine genaue Beschreibung hierzu finden
Sie online im Benutzer-Handbuch

IK 5000 unter www.heidenhain.de.

Schaltflachen in der
Werkzeugbox ,,Messen**

Measure Magic: automatische
v Punkte, Geraden, Kreise, und
Kreisbdgen.

Punkt messen

Gerade messen

Bogen/Radius messen

Kreis messen

Ellipse messen

Nut messen

Schwerpunkt (einer unregel-
mafigen Form) messen

Ebene messen

Zylinder messen

Kugel messen

Konus messen

Ring (Torus) messen

o=@ =S =l e IRlR Y
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Winkel messen

—

Abstand messen

Schaltflachen in der VED-
Werkzeugbox

Neues Mess-Werkzeug: Fir
Einfach-, Puffer-, Kreis- oder
Konturwerkzeug anklicken und
ziehen.

Fadenkreuz: Erfasst Punkte
ohne Kantenerkennung.

Einfach-Werkzeug: Erfasst
Punkte an Kantenkreuzungen.

Kontur-Werkzeug: Erfasst
Punkte an den Kanten regel-
maRiger und unregelmaniger
Formen.

Kreis-Werkzeug: Erfasst
Punkte an Randern von Kreisen
oder Kreisbdgen.

Puffer-Werkzeug: Erfasst
Punkte auf einer geraden
Kante.

Durchschnittspunkt-Werk-
zeug: Berechnet die Durch-
schnittsposition der Punkte auf
einer geraden Kante.

Erster-Punkt-Werkzeug:
Berechnet die nachste Position
von Punkten auf einer Kante.

Letzter-Punkt-Werkzeug:
Berechnet die am weitesten
entfernte Position von Punkten
auf einer Kante.

H B E WE e &Y= &

Breiten-Werkzeug: Berechnet
die Breite einer Gerade als
gefiltertes Ergebnis nach

der Methode der kleinsten
Quadrate.

A

Schwerpunkt- (Blob-)
Werkzeug: Berechnet das
Massezentrum und die Flache
unregelmagiger Formen.

L

H6hen-Werkzeug: Berechnet
die Z-Achsenposition des
besten Fokus im Messbereich.

Aktives Fadenkreuz: Erfasst
einen Punkt innerhalb des
Messbereichs.

Hell nach Dunkel:
Punkterfassung an Hell-Dunkel-
Ubergangen.

Dunkel nach Hell:
Punkterfassung an Dunkel-Hell-
Ubergéngen.

2 M k@

Erste Kante: Punkterfassung
am ersten Ubergang.
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Schaltflachen in der
Werkzeugbox ,,Ansicht*

Zoom Alles: Alle gemessenen
Konturelemente ins Teilean-
sicht-Fenster einpassen.

Zoom Fenster: Anklicken und
Mauszeiger ziehen, um einen
Bereich zu vergroR3ern.

Zoom Elemente: Element in
einem Formular auswéhlen
und vergrof3ern.

B o B

Ansicht von oben:
Darstellung des Werkstticks in
Draufsicht.

Ansicht von links:
Seitenansicht des Werkstlicks
von links.

Ansicht von vorne:
Darstellung des Werkstticks
von vorne.

Ansicht von Siudost:
Darstellung des Werksticks in
Sudost-Ausrichtung.

Ansicht von Sudwest:
Darstellung des Werkstticks in
Sudwest-Ausrichtung.

Ansichts-Rotator: Fenster
,,»Ansichts-Rotator* zeigen.
Klicken Sie auf den Ansichts-
Rotator-Punkt, um die
Teileansicht zu andern.

@ oo Ry L

Schaltflachen in der
Werkzeugbox ,,Programm**

@ Aufnahme/Editiere

Programm: Messschritte
als Programm fir spétere
Verwendung bei identischen
Teilen aufzeichnen.

Programmaufnahme/
. Programmablauf stoppen:
Programmaufnahme beenden
oder unterbrechen.

I’ Neuer Ablauf: Das aktuelle
Teileprogramm von Anfang an
ausfihren.

’ Programm ab momentanem
Schritt ausfiihren: Ein
unterbrochenes Programm

ab dem aktuellen Schritt
ausfihren.

’ Nur ,,mom. Schritt*

1 | ausfiihren: Ein unterbrochenes
Programm ab dem néachsten
Schritt ausfiihren.

Schaltflachen in der
Werkzeugbox ,,Bezug*

i Bezugspunkt Magic:
Bezugspunkte erfassen. Das

System setzt automatisch
einen Bezugspunkt.

Bezugsebene: Erfassen Sie
die Bezugsebene, um das
Werkstuick auszurichten.

Ausrichtgerade: Erfassen Sie
die Ausrichtgerade, um das
Werkstiick an der Hauptachse
auszurichten.

Nullpunkt: Nullpunkt
definieren oder aufnehmen.

Koordinatensystem
speichern: Koordinatensystem
fuir die Messung speichern.

EIRVE

Taster

Die IK-5000-Systeme konnen folgende
Optionen enthalten:

e Fadenkreuz

» Tastsysteme

» Optische Kantenerkennung
 Video-Kantenerkennung

Fadenkreuz

1.Klicken Sie auf die gewiinschte
Messung im MENU ,,MESSEN* oder
in der WERKZEUGBOX ,,MESSEN*.
Ein DIALOGFENSTER ,,MESSEN*
erscheint.

2. Positionieren Sie das Element
an der gewtinschten Stelle unter
dem Fadenkreuz und klicken
Sie im Dialogfenster auf PUNKT
AUFNEHMEN.

3. Fahren Sie fort, bis alle erforderlichen
Punkte aufgenommen sind und
klicken Sie dann auf OK, um die
Messung abzuschliefl3en.

Tastsysteme

1.Klicken Sie auf die gewilinschte
Messung im MENU ,,MESSEN** oder
in der WERKZEUGBOX ,,MESSEN*.
Ein DIALOGFENSTER ,,MESSEN*
erscheint.

2.Verschieben Sie das Werkstiick
oder das Tastsystem, sodass es die
gewlnschte Stelle auf dem Element
berthrt. Ein Punkt wird eingetragen.

@ Hinweis

Fahren Sie das Werksttick in einem
90°-Winkel ohne Richtungsénderung an.

3. Fahren Sie fort, bis alle erforderlichen
Punkte aufgenommen sind und
klicken Sie dann auf OK, um die
Messung abzuschlief3en.

Optische Kantenerkennung

1.Klicken Sie auf die gewilinschte
Messung im MENU ,,MESSEN** oder
in der WERKZEUGBOX ,,MESSEN*.
Ein DIALOGFENSTER ,,MESSEN*
erscheint.

2. Positionieren Sie den Hell-Dunkel-
Ubergang des Elements an der
gewlnschten Stelle unter dem
Kantensensor und klicken Sie
im Dialogfenster auf PUNKT
AUFNEHMEN.

@ Hinweis

Klicken Sie auf TASTER/AUTO ENTER,
um Punkte beim Uberfahren der
Hell-Dunkel-Uberginge automatisch
aufzunehmen.

3. Fahren Sie fort, bis alle erforderlichen
Punkte aufgenommen sind und
klicken Sie dann auf OK, um die
Messung abzuschliel3en.
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Video-Kantenerkennung

1.Klicken Sie auf die gewilinschte
Messung im MENU ,,MESSEN* oder
in der WERKZEUGBOX ,,MESSEN*.
Ein DIALOGFENSTER ,,MESSEN*
erscheint.

2.Klicken Sie auf das entsprechende
Videowerkzeug im Menl TASTER/
VED-WERKZEUGE oder in der VED-
WERKZEUGBOX.

3. Positionieren Sie das Werkzeug
Uiber dem gewiinschten Hell-Dunkel-
Ubergang auf dem Element und
klicken Sie im Dialogfenster auf
PUNKT AUFNEHMEN.

4. Fahren Sie fort, bis alle erforderlichen
Punkte aufgenommen sind und
klicken Sie dann auf OK, um die
Messung abzuschliel3en.

Messung vorbereiten

Folgende Vorbereitungen kdnnen nétig
sein:

< Auswahl der VergréRRerung

» Beleuchtungseinstellung

» Fokuseinstellung

e Auswahl des Tasters

» Kalibrierung des Tasters

Fadenkreuz

Es ist keine besonderen Vorbereitungen

notig.

Tastsysteme

1. Klicken Sie auf TASTER/
BERUHRUNGSTASTER und wéhlen
Sie den aktiven Taster.

2.Klicken Sie auf TASTER/
TASTERDURCHMESSER LERNEN
und folgen Sie den Anweisungen auf
dem Bildschirm, um die Tasterspitze
zu kalibrieren.

Optische Kantenerkennung

1.Klicken Sie auf TASTER/
VERGROSSERUNGEN und wéhlen
Sie die optische Vergrofierung.

2.Klicken Sie auf TASTER/LERNEN
und folgen Sie den Anweisungen auf
dem Bildschirm, um den optischen
Kantensensor zu kalibrieren.

Video-Kantenerkennung

1.Klicken Sie auf TASTER/
VERGROSSERUNGEN und wéhlen
Sie die VergréRRerung.

2.Klicken Sie auf TASTER/
BELEUCHTUNGSSTEUERUNG, um
die Beleuchtungsintensitit von oben
oder unten anzupassen.

3.Klicken Sie auf WERKZEUGE/
KONTRAST UND HELLIGKEIT, um
das Video-Live-Bild einzustellen.

4. Stellen Sie den Bildfokus manuell ein
oder klicken Sie auf WERKZEUGE/
FOKUS, wenn |hr System Uber die
Autofokus-Funktion verfligt.

5.Klicken Sie auf TASTER/KONTRAST
LERNEN und folgen Sie den
Anweisungen auf dem Bildschirm,
um den optischen Kantensensor zu
kalibrieren.

Messschritte als Programm

aufzeichnen

Wenn mehrere gleichartige Teile
gemessen werden sollen, kbnnen
Sie die Schritte einer durchgefihrten
Messung aufzeichnen.

1.Legen Sie den Standard-Programm-
Nullpunkt (Halterung) fest. Klicken
Sie auf WERKZEUGE/OPTIONEN/
PROGRAMMIERUNG, um die
AUFNAHMEOPTIONEN aufzurufen.

2.Klicken Sie auf DEN PFEIL DES
DROP-DOWN-MENUS ,,STANDARD-
PROGRAMM-NULLPUNKT* und
treffen Sie die gewiinschte Auswahl.
* NONE: Bezugspunkt fur jedes Teil

festlegen.
» TEMPORARY: Bezugspunkt fiir das
erste Teil festlegen.
» PERMANENT: Kein Bezugspunkt.
3.Klicken Sie unmittelbar
vor der Messung auf
die SCHALTFLACHE
L, AUFNAHME/EDITIERE
PROGRAMM*,

4. Klicken Sie nach
Beendigung der
Messung auf die
SCHALTFLACHE
L, AUFNAHME STOPP*.

Durchfiihrung einer Messung
Eine Messung kann folgende Schritte
umfassen:

» Festlegung eines Koordinatensystems
e Messung von Konturelementen

e Konstruktion von Konturelementen

« Definieren von Konturelementen

e Anwendung von Toleranzen

= Export von Daten

e Drucken von Protokollen

Festlegung eines

Koordinatensystems

Koordinatensysteme kénnen Folgendes

beinhalten:

» Bezugsebene fir die Ausrichtung des
Teils

» Ausrichtgerade fur die Ausrichtung
des Teils

e Nullpunkt als Bezug

Bei Systemen, die 3-D-Messungen
ausfihren, sind Bezugsebene,
Ausrichtung und Nullpunkt erforderlich.

Bei Systemen, die 2-D-Messungen aus-
fuhren, sind oft nur die Teileausrichtung
und der Nullpunkt erforderlich.

Bezugsebene

Wenn die Bezugsebene rechtwinklig
zur Messachse ausgerichtet ist, treten
keine Kosinus-Messfehler auf. Bei
2-dimensionalen Teilen ist dieser Schritt

optional.

e Klicken Sie auf
die Schaltflache
BEZUGSEBENE.
Folgen Sie dann zur
Ausrichtung des Teils
den Anweisungen auf
dem Bildschirm.

Teileausrichtung
Wenn die Bezugskante des Teils an der
Messachse ausgerichtet ist, treten keine
Kosinus-Messfehler auf.
» Klicken Sie auf die

Schaltflache AUSRICHT-

GERADE. Folgen Sie

dann den Anweisungen

auf dem Bildschirm,

um die Kante des Teils

an der Bezugsachse

auszurichten.

Werkstuck-Nullpunkt
Der Nullpunkt dient als Nullpunkt
(Ursprung) des kartesischen oder
polaren Koordinatensystems.
 Klicken Sie auf

die Schaltflache

NULLPUNKT. Folgen

Sie dann zur Festlegung

eines Werkstuck-

Nullpunkts den

Anweisungen auf dem

Bildschirm.
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Messung von Konturelementen
Wahlen Sie zur Messung eines
Elements eine Messmethode, erfassen
Sie dann Punkte um das Werkstlick
herum und bestatigen Sie mit OK im
Dialogfenster ,,MESSEN*

@ Hinweis

Fir jedes Konturelement ist eine Min-
destanzahl von Punkten erforderlich.
Werden mehr als die mindestens erfor-
derlichen Punkte aufgenommen, erhéht
sich die Genauigkeit der Messung.

Punkte

Erfassen Sie mindestens einen Punkt
und klicken Sie auf OK. Wenn mehrere
Punkte aufgenommen werden, bildet
das System den geometrischen
Durchschnitt.

Geraden
 Mindestens 2 Punkte [ Y— ®
sind erforderlich.

Abstande
= 2 Punkte sind Y Y
erforderlich.

Bbdgen

 Mindestens 3 Punkte
mussen nacheinander
von einem Ende zum
anderen aufgenommen
werden.

Kreise

—
* Mindestens 3
gleichmaRig auf dem
Umfang verteilte Punkte
mussen aufgenommen
werden.

Ellipse

* Mindestens 6
gleichmaRig auf dem
Umfang verteilte Punkte
missen aufgenommen
werden.

Nut

« 5 aufeinander folgende 2 3
Punkte missen im
Uhrzeigersinn oder ge-
gen den Uhrzeigersinn 5
aufgenommen werden.
Zwei auf einer Seite,
einer an einem Ende,
einer in der Mitte der
zweiten Seite und einer
am anderen Ende.

&
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Winkel

e Es miissen minde-
stens 4 Punkte auf
den 2 Schenkeln eines
Winkels aufgenommen
werden. Erfassen Sie
den ersten Schen-
kel, drticken Sie OK,
erfassen Sie dann den
zweiten Schenkel und
driicken Sie wieder OK.

UnregelmaRige Form (Blob)
e Positionieren Sie
das Schwerpunkt-
Videowerkzeug tber
einer Form, erfassen
Sie Punkte (PUNKT
AUFNEHMEN) und
klicken Sie auf OK.

Ebene
* Mindestens

3 Punkte sind
erforderlich.

-

Zylinder
» Erforderlich sind

3 Punkte an einem ﬁb

Ende und 3 Punkte am
anderen Ende. Falls
gewlinscht, zusatzliche
Punkte aufnehmen.

Kugel

 Erforderlich sind
3 Punkte am Aquator “\

und 1 Punkt oben. Falls ‘..

gewiinscht, zuséatzliche "’

Punkte aufnehmen.

Konus

e Erforderlich sind
3 Punkte an einem
Ende und 3 Punkte am
anderen Ende. Falls
gewdlnscht, zusatzliche
Punkte aufnehmen.

Ring

< 5 gleichmaRig auf der .
Oberseite verteilte . /‘i
Punkte und 1 Punkt am S

AuBenrand mussen
aufgenommen werden.

Konstruktion von

Konturelementen

Um neue Elemente aus zwei oder

mehreren bereits bestehenden

Konturelementen zu konstruieren:

1.Eine ,,MESSEN*“-SCHALTFLACHE
anklicken, um ein Konturelement
auszuwahlen.

2. KONTURELEMENTE aus dem
FORMULAR ,,FEATURES**
auswahlen.

3.In der WERKZEUGBOX ,,MESSEN*
auf OK klicken.

Definieren von

Konturelementen

Um neue Konturelemente durch

Eingabe von Elementdaten, welche

Grof3e und Lage des Elements

beschreiben, zu definieren:

1.Eine ,,MESSEN*“-SCHALTFLACHE
anklicken, um ein Konturelement
auszuwahlen,

2.Im DIALOGFENSTER ,,MESSEN* auf
DEFINIEREN klicken.

3. Elementdaten im DIALOGFENSTER
,,DEFINIEREN** eingeben.

4.1m DIALOGFENSTER ,,DEFINIEREN“
auf OK klicken.

Anwendung von Toleranzen

Zur Anwendung von Toleranzen bei

Messungen von Lage, Gréi3e, Ausrich-

tung, Form, Rundlauf und Konzentrizitat

mithilfe des ,JOLERANZ*-MENUS oder

der WERKZEUGBOX ,TOLERANZEN*“:

1. Konturelement im FORMULAR
,,FEATURES* auswahlen.

2.Das ausgewahlte Element mit der
rechten Maustaste anklicken und
TOLERANZEN oder WERKZEUGE/
TOLERANZEN anklicken, um
die anzuwendende Toleranz
auszuwahlen,

3.Die Toleranz-Parameter im
TOLERANZ-EINGABEFENSTER
eingeben und mit OK bestatigen.

Export von Ergebnisdaten

Zum Export von Mess-und Toleranzdaten

in eine Datei:

1. Elementdaten in einem FORMULAR-
FENSTER auswéhlen (markieren).

2. Auf DATEI/EXPORT klicken.

3. Einen DATEINAMEN eingeben und
im DIALOGFENSTER ,,EXPORT *
einen DATEITYP auswahlen

4.lm DIALOGFENSTER ,,EXPORT* auf
SPEICHERN klicken.

Drucken von Protokollen

Zum Ausdrucken von Messprotokollen:

1. Elementdaten in einem FORMULAR-
Fenster auswahlen.

2.Die ausgewahlten Daten mit der
rechten Maustaste anklicken und auf
DRUCKE AUSWAHL klicken.
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Pour une description détaillée, voir www.heidenhain.fr

Avant la mise sous tension

A Attention

* Le montage et la mise en service
ne doivent étre assurés que par
du personnel qualifié en électricité
et mécanique de précision et en
conformité avec les regles de sécurité
locales.

= Ne jamais procéder a une connexion
ou une déconnexion sous tension.

e L’unité ne doit pas étre mis en service
pendant I'installation.

A Danger de choc électrique!

* Ne jamais travailler le boitier ouvert
lorsque I'appareil est sous tension
Déconnecter le cable d’alimentation
avant d’ouvrir le boitier.

= Ne jamais utiliser un adaptateur
3 fils/2 fils. Ne pas utiliser avec une
ligne de terre interrompue ou non
raccordée a I'lk 5000 PC.

A Attention

Ne pas connecter les encodeurs ou
autres équipements lorsque I'lK 5000
est sous tension.

Consignes de sécurité

Les consignes des sécurité doivent
étre respectées lors de I'utilisation de
I'IK 5000. La non observation de ces
consignes peut endommager I'appareil
ou blesser I'opérateur. Bien entendu, les
regles de sécurité varient en fonction
des entreprises. Si I'appareil ne devait
pas correspondre pas aux normes de
sécurité de I'entreprise, il faudrait tenir
compte en priorité des regles les plus
astreignantes.

Connexions de I'lK 5000
Certaines connexions sont réalisées
directement sur les connecteurs de la
carte PC de I'lK 5000, d'autres sur des
connecteurs annexes, a proximité de la
carte. La page précédente montre un
exemple de carte et de connecteurs
annexes situés a l'arriere du systeme
IK 5000. Les configurations des
connecteurs pour tous les standards du
systeme IK 5000 y figurent également.
Certains connecteurs sont commun

a tous les produits IK 5000, d'autres
sont uniques a un systeme spécifique
de la famille IK 5000. Le repérage de

la connectique se trouve a la fin de ce
guide.

Technologies de mesure
IK 5000

IK 5294 Réticules

IK 5293 Palpeur manuel

IK 5394-EG | Manuel aréte optique

IK 5394-3D | Palpeur manuel et
aréte vidéo

IK 5493 Aréte optique et CNC

IK 5494-2D | Aréte vidéo et CNC

IK 5494-3D | Palpeur, aréte vidéo
et CNC

IK 5594-3D | TP200 Palpeur, aréte
vidéo et CNC

Connecteurs de I'lK 5000

A | Entrées des encodeurs X, Y et
Z et pédale de commande en
option

B | Sorties de contrble CNC des
axes X,Y etZ

H | Entrée de I'encodeur d'axe Q

J | Sortie de contréle CNC de
l'axe Q

K | Sorties vidéos, lumiere et
zoom

M | Entrée palpeur

N | Sortie contréle zoom caméra

P | Entrée source lumineuse du
projecteur pour détection d'aréte
par fibre optique

R | Entrée capteur de I'écran du
projecteur pour détection d'aréte
par fibre optique

Francais

= Treés important
Remarques
Pour information

Utilisation du guide

Utilisez ce guide si votre systeme

est déja configuré pour démarrer les
mesures. Si votre systéme n'est pas
configuré, reportez vous au guide de
référence rapide IK 5000 pour les
OEM s et distributeurs et paramétrez
votre systeme avant de procéder aux
mesures.

Ce guide contient les instructions
sommaires de tous les produits
standards IK 5000. Seules certaines
fonctions sont applicables a votre
systeme spécifique. Respectez les
instructions dans I'ordre indiqué, et
sautez les étapes qui ne concernent pas
votre systeme.

@ Remarque :

Reportez vous au Manuel d'utilisation
IK 5000 a www.heidenhain.de pour
des instructions compleétes.

Lancement du programme
IK 5000

Cliquez sur L'ICONE

DU BUREAU QC 5000
Windows® pour démarrer
le programme

Interface utilisateur

L'interface utilisateur est conforme aux
conventions Windows concernant les
menus de navigation, les modes de
sélection, les fonctions cliquer-glisser,
les fichiers de base et les opérations
d'édition.

Espace de travail

L'interface de I'lK 5000 est un espace
de travail constitué de fenétres,
menus, de barre d'outils et d'une
barre d'état.

Espace de travail IK 5000

Fenétres Informations
numériques, textes et
graphiques

Menus Contient les sélections
de fichier; d'édition
et les fonctions de
mesure

Barre Contient des icbnes

d'outils pour acces rapide aux
fonctions du menu

Barre Affiche les

d'état informations d'état du
systéeme IK 5000
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Eléments de I'espace de travail IK 5000

Too®RRN, POL

1 Barre menu Contient les menus qui contrélent le fichier, I'affichage de I'éditeur, les fonctions de mesure et de
calibration

2 Fenétre VISU Affichent les positions courantes des axes de mesure

3 Barre d'outils programme | Contient les icobnes nécessaires aux fonctions usuelles de programmation

4 Fenétres rapports Affiche la mesure des figures, les données de programme et de tolérance

5 Fenétre figure Affiche les figures de piece mesurées et les erreurs de forme

6 Barre d'état Affiche les informations de mesure, de programme et d'état du systeme

7 Barre d'outils Origine Contient les icones pour les origines usuelles et les fonctions de référentiel

8 Barre d'outils VED Contient les icones pour la sélection des palpeurs vidéo

9 Fenétre vue Piéce Affiche les référentiels de mesure et toutes les figures mesurées

10 | Barre d'outilsVue Contient les icones pour le zoom et la rotation de la fenétre de la vue Piece

11 | Barre d'outils Mesure Contient les icones pour la sélection des types de mesure

12 | Fenétre Résultats Affiche les données de mesure pour la figure sélectionnée dans une fenétre rapport

13 | MenuWindow Affiche les sujets de menu pour la fenétre du clique-droit

@ Remarque :

Les barres d'outils montrés ci-dessus
sont associés aux fenétres pour mieux
organiser la zone de travail et préserver
I'espace.

@ Remarque :

Placez le curseur sur une icdne de barre
d'outils pour afficher la description de la
fonction.

Les fenétres de I'espace de travalil, les
barres d'outils et les menus peuvent
étres affichés ou cachés:

1. Afficher ou cacher les fenétres
en cliquant sur les fenétres, et en
cochant ou décochant le nom des
fenétres.

2. Afficher ou cacher les barres
d'outils en cliquant sur vue/barres
d'outils, et en cochant ou décochant
le nom des barres d'outils.

3. Afficher le menu d'une fenétre avec
un clic droit dans la fenétre.

L'espace de travail peut étre

personnalisé pour s'adapter aux

exigences de I'utilisateur:

4.Redimensionner la fenétre et la
barre d'outils avec le cliquer-glisser
d'un coin ou d'une aréte.

5.Repositionner la fenétre et la barre
d'outils avec le cliquer-glisser d'une
barre de titre.

6. Associer une barre d'outils & une
fenétre en la déplacant a I'angle de la
fenétre et en relachant la souris.

7.Sauvegarder ou ouvrir un espace
de travail en cliquant sur Vue/Espace
de travail.
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Fenétres

L'IK 5000 peut gérer jusqu'a cinq
différentes fenétres pour afficher des
informations numeériques, textes et
graphiques:

= VISU (affichage de position)

= Rapports

e Résultats

= Vue piéce

« Vidéo piece

@ Remarque :

La plupart des fenétres sont a gauche.
Voir ci-dessous, la vidéo en direct

Fenétre VISU

VISU affiche les informations
numériques des positions de tous les
axes de mesure.

Fenétres rapports

Les fenétres rapports affichent des
tableaux de données des figures, des
programmes, des contenus de bases de
données et des mesures tolérancées.
Les rapports affichés a gauche sont
empilés. Empiler ou dépiler les
fenétres rapports par un cliquer-
glisser de I'onglet du titre d'un rapport.
Sélectionner les figures en cliquant
dessus dans une fenétre rapport.

Fenétre résultats

La fenétre résultats contient les
données de mesure de la figure
sélectionnée dans un rapport ou dans la
fenétre de vue piece.

Fenétre vue piece

La fenétre vue piece contient I'affichage
graphique de toutes les mesures dans
un référentiel. Sélectionner les figures
en cliquant dessus dans la fenétre vue
piece.

Fenétre vidéo en direct

La fenétre vidéo en direct affiche I'image
de la caméra vidéo dans le systeme VED
avec le zoom courant, et les échantillons
vidéos en surimpression avec l'image de
la piece.

Barre d'état

La barre d'état montre des informations
de mesure, programme, date, unités,
palpeur et autres.

Barre de menu et menus

fenétre

Afficher les menus en cliquant sur un
sujet dans la barre de menu, ou par un
clic-droit dans une zone de la fenétre
de 'espace de travail. Les titres du
sujet du menu indiquent les fonctions.
Pour des descriptions détaillées, voir
le manuel d'utilisation IK 5000 a
www.heidenhain.fr.

Barre d'outils

Les fonctions du menu sont
accessibles rapidement en cliquant
sur I'icbne de la barre d'outils. Les
icones les plus couramment utilisées
sont décrites dans la table des icones de
la barre d'outils. Pour des descriptions
détaillées, voir le manuel d'utilisation
IK 5000 a www.heidenhain.de.

Icones des barres d'outils de
mesure

Mesure magique:
v automatique
Points, droites, cercles et arcs.

Icbnes des barres d'outils VED

Nouvel outil: cliquerglisser
pour créer un outil simple,
tampon, cercle ou tracé.

Réticule: valide les points de
mesure manuellement.

Palpage simple: détection
d'un seul point

Palpeur tracé: détecte
les points sur des formes
réguliéres et irréguliéres.

Palpeur cercle: détecte les
points sur un cercle ou un arc.

Palpeur tampon: valide des
points sur une aréte droite

Palpeur moyen: détermine
un point moyen parmi tous les
points détectés

Palpeur mini: trouve le point
minimum parmi tous les points
détectés.

Palpeur maxi: trouve le point
maximum parmi tous les
points détectés.

Palpeur largeur: mesure
directe des largeurs de pieces

Mesure de point

Palpeur Blob: détermine le
barycentre (centre de masse)
d'un forme irréguliere.

Mesure de droite

Mesure d'arc

Palpeur hauteur: détermine
la position de la meilleure
focalisation sur I'axe Z dans la
zone de palpage.

K oBFE B B BE@ &= &

Mesure de cercle

Réticule actif: détecte un point
dans la zone de palpage.

Mesure d'ellipse

Clair a foncé: palpage forcé
pour un déclenchement de clair
a foncé.

Mesure de rainure

Mesure de Blob (forme
irréguliere)

Foncé a clair: palpage forcé
pour un déclenchement de
fonceé a clair.

Mesure de plan

Premiére aréte: palpage forcé
pour déclenchement sur la
premiére transition.

| M @

Mesure de cylindre

Mesure de sphére

Mesure de cbne

Mesure de tore

Mesure d'angle

Mesure de distance
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Icbnes des barres d'outils vue

Zoomer sur tout: ajuste
toutes les figures mesurées
dans la fenétre de vue piéce.

b=

Zoomer sur fenétre: cliquer
glisser le curseur pour agrandir
une zone.

Zoomer sur figure:
sélectionne une figure dans un
rapport, puis la zoomer.

B o

Vue de dessus: affiche la
piece orientée en vue de
dessus.

Icones de la barre d'outils
Origine

i Origine Magique: permet
d'établir un référentiel. Le sys-
téme établit automatiquement
un référentiel.

Plan primaire: effectue un
alignement primaire en palpant
un plan

Alignement secondaire:

palpe la droite d'alignement
secondaire pour aligner la piece
sur I'axe majeur.

Vue de gauche: affiche la
piece orientée en vue de
gauche.

Vue de face: affiche la piece
orientée en vue de face.

Point zéro: construit un point
d'origine piéce.

Sauvegarde le référentiel:
sauvegarde le référentiel de
mesure.

EIRVE

Vue sud-est: affiche la piece
orientée en vue sud-est.

Vue sud-ouest: affiche la
piece orientée en vue sud-
ouest.

Orienteur de vue: affiche la

fenétre de la vue de I'orienteur.
Cliquez et glissez I'orienteur de
vue ne change pas la vue piéce

@ con B N

Icbnes de barre d'outils

programme

@ Enregistrement: enregistre
dans un programme les actions

pour une lecture ultérieure
avec des pieces identiques.

Arrét d'enregistrement
. ou pause Playback: arrét
d’'enregistrement ou pause du
programme.

I’ Nouveau lancement: exécute
le programme courant a partir
du début.

Exécution a partir de la
’ séquence courante: exécute
un programme arrété a partir
de la séquence courante.

Exécution séquence
’.’L courante: exécute le séquence
courante sélectionnée d'un
programme a l'arrét.

Palpeurs

Le systéme IK 5000 peut inclure:

= Réticules

» Palpeurs

= Détection d'aréte par fibre optique
= Détection d'aréte vidéo

Réticules

1. Cliquer sur la mesure souhaité dans
le MENU MESURE ou LA BARRE
D'OUTIL MESURE. Une BOITE DE
DIALOGUE apparait.

2. Positionnez la figure souhaitée sous le
réticule et cliquez sur ENTER dans la
boite de dialogue.

3. Continuez jusqu'a ce tous les points
requis soient palpés, et cliquez
ensuite sur OK pour terminer la
mesure.

Palpeurs

1. Cliquer sur la mesure souhaité dans
le MENU MESURE ou LA BARRE
D'OUTIL MESURE. Une BOITE DE
DIALOGUE apparait.

2.Déplacez la piece ou le palpeur pour
palper la position souhaitée. Un point
est validé.

@ Remarque :

Approcher la surface a 90 degrés sans
changer de direction.

3. Continuez jusqu'a ce tous les points
requis soient palpés, et cliquez
ensuite sur OK pour terminer la
mesure.

Détection d'aréte par fibre optique

1. Cliquer sur la mesure souhaité dans
le MENU MESURE ou LA BARRE
D'OUTILS MESURE. Une BOITE DE
DIALOGUE apparait.

2.Déplacez la transition clair-foncé de la
position souhaitée sous le détecteur
d'aréte et cliquez sur ENTER dans la
boite de dialogue.

@ Remarque :

Cliquez sur PALPEUR/AUTO ENTREE
pour valider les points automatiquement
en passant sur des arétes.

3. Continuez jusqu'a ce tous les points
requis soient palpés, et cliquez
ensuite sur OK pour terminer la
mesure.
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Détection d'aréte vidéo

1. Cliquer sur la mesure souhaité dans
le MENU MESURE ou LA BARRE
D'OUTILS MESURE. Une BOITE DE
DIALOGUE apparait.

2. Cliquez sur le palpeur vidéo approprié
dans PALPER/PALPEURS VED ou
dans la BARRE D'OUTILS VED.

3. Positionnez le palpeur sur la figure
souhaitée a transition clair-foncé et
cliqguez sur ENTER dans la boite de
dialogue.

4. Continuez jusqu'a ce tous les points
requis soient palpés, et cliquez
ensuite sur OK pour terminer la
mesure.

Préparation de la mesure
La préparation peut inclure:

« Sélection de I'agrandissement
= Réglage de I'éclairage

» Réglage de la focalisation

« Sélection palpeur

* Qualification palpeur

Réticules
Aucune préparation spéciale est
nécessaire.

Palpeurs

1. Cliquez sur PALPEUR/PALPEURS
CONTACT et sélectionnez le palpeur
actif.

2.Cliquez sur PALPEUR/PALPEUR
CONTACT TEACH et suivez les
instructions affichées pour définir
I'embout du palpeur.

Détection d'aréte par fibre optique

1. Cliquez sur PALPEUR/
GROSSISSEMENTS et sélectionnez
I'agrandissement optique.

2.Cliquez sur PALPEUR/TEACH et
suivez les instructions affichées pour
qualifier le palpeur d'aréte optique.

Détection d'aréte vidéo

1. Cliquez sur PALPEUR/
GROSSISSEMENTS et sélectionnez
I'agrandissement optique.

2.Cliquez sur PALPEUR/REGLAGE

ECLAIRAGE pour régler la valeur min.

et max. de I'éclairage

3.Cliquez sur OUTILS/REGLAGE
CONTRASTE ET LUMINOSITE pour
régler I'image vidéo en direct.

4. Ajustez la focalisation manuellement
ou cliquez sur OUTILS/FOCUS si
votre systeme est équipé d'un
autofocus.

5.Cliquez sur PALPEUR/PALPEUR VED
et suivez les instructions affichées
pour qualifier le palpeur d'aréte vidéo.

Enregistrez les étapes
de mesure comme un

programme
Enregistre les étapes d'une session

de mesure d'une piece lorsque
plusieurs piéces identiques doivent étre
mesurées.

1. Définir le mode de fixation de la
piece. Cliquez sur OUTILS/OPTIONS/
PROGRAMMATION pour afficher les
OPTIONS D'ENREGISTREMENT.

2.Cliquez sur le MODE DE FIXATION
PAR DEFAUT DANS LA LISTE et
sélectionnez la fixation souhaitée.
* AUCUN: Dater chaque piéce.

e TEMPORAIRE: Dater la premiére
piece.
 PERMANENT: ne pas dater.
3.Cliquez sur I''CONE
ENREGISTREMENT
juste avant la session de
mesure.

4. Cliquez sur
I''CONE ARRET
D'ENREGISTREMENT
lorsque la session est
terminée

Conduite d'une session de

mesure

La session de mesure peut inclure :
» Création d'un référentiel

e Mesure de figures de piece

« Construction de figures de piece
» Création de figures de pieces

» Application de tolérances

e Exportation de données

e Imprimer rapports

Création d'un référentiel

Les référentiels peuvent inclure:

< Plan primaire: niveau de piece

» Alignement secondaire:
dégauchissage de la piece

e Point zéro: zéro d'origine

Les systémes qui réalisent des mesures
3D requiérent un niveau de piéce, un
alignement et un zéro.

Les systemes de mesures 2D n'ont
souvent besoin que d'un alignement et
d'un zéro.

Plan primaire

Ajuster le plan de référence
perpendiculaire a I'axe de mesure
élimine les erreurs de mesure de

cosinus. Cette étape est optionnelle
pour des pieces 2D.

= Cliquer sur I'icone PLAN -
PRIMAIRE. Puis suivre
les instructions affichées 5
pour mesurer le niveau -
de la piéce. =

Alignement piéce
L'alignement de I'aréte de référence de
la piece avec I'axe de référence élimine
I'erreur de mesure de cosinus.
< Cliquer sur I'icbne

ALIGNEMENT

SECONDAIRE. Suivez

ensuite les instructions

pour aligner une aréte

de la piéce sur |'axe de

référence.

Origine zéro de la piece
L'origine zéro est utilisée comme
origine du systeme de coordonnées
cartésiennes ou polaires.
 Cliquer sur l'icéne

POINT ZERO. Puis

suivre les instructions

affichées pour créer une

origine zéro de la piece.
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Mesure de figures de piéce
Mesurez une figure de piece en
sélectionnant un type de mesure, en
palpant des points de la figure et en
cliguant sur OK dans la boite de dialogue
MESURE.

@ Remarque :

Un nombre de points minimum est
requis pour chaque type de figure.

Un précision accrue de la mesure est
obtenue en palpant plus de points que
nécessaires.

Points

Palpez un point au minimum et cliquez
ensuite sur OK. Le systeme valide la
moyenne géometrique lorsque plusieurs
point ont été palpés.

Droites
* Palpez 2 points au
minimum.

Distances
= Palpez 2 points. Y Y

Arcs

* Palpez 3 points au
minimum du début a la
fin de I'arc, dans l'ordre.

Cercles

= Palpez 3 points au
minimum répartis sur
toute la circonférence.

Ellipse

« Palpez 6 points au
minimum répartis
régulierement sur toute
la circonférence.

Rainure

* Palpez 5 points dans 2 3
le sens horaires ou
anti-horaire. Deux sur
un coté, I'un a une
extrémité, I'un au milieu
du second coté et le
dernier a la seconde 2
extrémité.
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Angle

» Palpez 4 points au
minimum sur les deux
droites de I'angle. Palpez
la premiéere droite,
cliquez sur OK, palpez
la seconde droite et
cliquez sur OK.

Blob

» Positionnez le palpeur
vidéo blob au dessus
de la forme, VALIDEZ
les points puis cliquez
sur OK.

Plan

e Palpez 3 points au
minimum.

Cylindre

e Palpez 3 points a une
extrémité, palpez
3 points a l'autre
et palpez des point
additionnels si cela est
souhaité.

Sphere

e Palpez 3 points a
I'équateur, palpez “\
1 point au sommet ‘..
et palpez des point "’

additionnels si cela est
souhaité.

Coéne

» Palpez 3 points a une
extrémité, palpez
3 points a l'autre
et palpez des point
additionnels si cela est
souhaité.

Tore

e Palpez 5 points répartis .
uniformément au 0 /‘i
sommet et palpez > 4
1 point sur l'aréte
extérieure.

Construction de figures
Construire de nouvelles figures a partir
de deux ou plus de figures parentes:

1. Cliquez sur une ICONE MESURE pour
sélectionner un type de figure.

2. Sélectionnez les FIGURES
PARENTES souhaitées dans le
RAPPORT FIGURE.

3.Cliguez sur OK dans la BOITE DE
DIALOGUE MESURE.

Création de figures

Créez de nouvelles figures en introdui-

sant des données de figures décrivant

leurs dimensions et leurs positions:

1. Cliquez sur une ICONE MESURE pour
sélectionner un type de figure.

2.Cliquez sur CREER dans la BOITE DE
DIALOGUE MESURE.

3.Entrez les données de la figure
dans la BOITE DE DIALOGUE DE
CREATION.

4. Cliquez sur OK dans la BOITE DE
DIALOGUE CREATION.

Application de tolérances
Appliquez les tolérances aux mesures
de position, orientation, forme,
circularité et concentricité en utilisant le
MENU ECRAN DE TOLERANCE ou la
BARRE D'OUTILS TOLERANCE:

1. Sélectionnez une figure dans le
RAPPORT FIGURE.

2. Faites un clique-droit sur la
figure sélectionnée et cliquez
sur TOLERANCE ou OUTILS/
TOLERANCE pour sélectionner une
tolérance a appliquer a la figure.

3. Introduisez le paramétre de tolérance
dans la BOITE DE DIALOGUE DE
SAISIE DE TOLERANCE puis cliquez
sur OK.

Exportation du résultat des
données
Exporter les mesures et tolérances dans
un fichier:
1. Sélectionnez une donnée de figure
dans une FENETRE RAPPORT.
2.Cliquez sur FICHIER/EXPORTER.
3. Saisir un NOM DE FICHIER
et sélectionnez un FORMAT
DE FICHIER dans la BOITE DE
DIALOGUE EXPORT.
4. Cliquez sur ENREGISTRER dans la
BOITE DE DIALOGUE EXPORT.

Imprimer rapports

Imprimer les rapports de mesures:

1. Sélectionnez une donnée de figure
dans une fenétre RAPPORT.

2. Faire un clic-droit sur la donnée
sélectionnée et cliquer sur IMPRIMER
SELECTION
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Funzionamento

Per la descrizione dettagliata vedere www.heidenhain.de

Prima dell’accensione

A Attenzione

= |l montaggio e la messa in funzione
devono essere eseguiti da un tecnico
specializzato in impianti elettrici e
meccanica di precisione tendendo
conto delle norme di sicurezza locali.

= Tutti i collegamenti elettrici devono
essere connessi/disconnessi solo in
assenza di tensione.

« |l drive non deve essere messo in
funzione durante l'installazione.

A Pericolo di scosse elettriche!

= Non lavorare sull’apparecchio
aperto con alimentazione di
corrente collegata. Scollegare il
cavo di alimentazione prima di aprire
I’apparecchio.

= Non utilizzare mai gli adattatori da
tripolare a bipolare o consentire che il
collegamento di terra del PC IK 5000
venga interrotto o scollegato.

A Attenzione

Non collegare sistemi di misura o altri
strumenti all'lK 5000 con alimentazione
inserita.

Norme di sicurezza

Le norme di sicurezza locali
generalmente riconosciute dovrebbero
essere osservate durante il
funzionamento di IK 5000. La mancata
osservanza di tali norme potrebbe
danneggiare lo strumento o procurare
lesioni al personale. Le norme di
sicurezza all’'interno delle singole
aziende sono naturalmente diverse.

Se sussiste un conflitto tra quanto
riportato nella presente guida e le norme
dell’azienda che utilizza I'apparecchio,
sono prioritarie le disposizioni pit
severe.

Collegamenti IK 5000

Alcuni collegamenti sono realizzati
direttamente al connettore della
scheda per PC IK 5000, altri a ulteriori
connessioni che possono essere
aggiunte alla scheda (le cosiddette
flyout). La pagina precedente mostra
una panoramica delle schede e le
ulteriori connessioni sul retro di

un sistema IK 5000, illustrando le
configurazioni per tutti i sistemi IK 5000
standard. Alcuni connettori sono comuni
a diversi prodotti IK 5000, altri sono
unici per sistemi specifici della gamma
IK 5000. La piedinatura dei connettori &
riportata alla fine della presente guida
rapida.

Metodi di misura IK 5000

IK 5294 Reticolo

IK 5293 Tastatore manuale

IK 5394-EG | Sensore ottico
manuale

IK 5394-3D | Tastatore manuale e
sensore video

IK 5493 Sensore ottico e CNC

IK 5494-2D | Sensore video e CNC

IK 5494-3D | Tastatore, sensore
video e CNC

IK 5594-3D | Tastatore TP200,
sensore video e CNC

Connettori IK 5000

A | Ingressi per encoder asse X,
Y e Z e interruttore a pedale
opzionale

Uscite CNC asse X,Y e Z

Ingresso encoder asse Q

Uscita CNC asse Q

Uscite zoom e luce video

Ingresso tastatore

Uscita zoom videocamera

ozl 2| ®x| e T|w

Ingresso sorgente di luce
del proiettore di profilo per
rilevamento ottico

R | Ingresso sensore video
del proiettore di profilo per
rilevamento ottico

Italiano

== |mportante
Da osservare
A titolo informativo

Uso della presente guida
Utilizzare la presente guida se il sistema
e gia configurato per eseguire le
misurazioni. Se il sistema non e stato
ancora configurato, consultare la Guida
rapida IK 5000 per OEM e distributori
e configurare il sistema prima di
impiegarlo.

La presente guida contiene concise
istruzioni per 'uso per tutti i prodotti
standard IK 5000. Soltanto alcune di
esse si applicano allo specifico sistema
utilizzato. Seguire le istruzioni nell'ordine
presentato e saltare i passaggi non
pertinenti.

@ Nota

Per le istruzioni per I'uso complete
consultare il Manuale utente

IK 5000 disponibile all'indirizzo
www.heidenhain.de.

Awvio del programma IK 5000
Fare clic sul'lCONA DEL
DESKTOP di QC 5000
Windows® per avviare il
programma.

Interfaccia utente

L'interfaccia utente & conforme alle
convenzioni standard di Windows
per navigazione tra i menu, selezione
delle voci, funzioni "click and drag" e
operazioni basilari di gestione file ed
editing.

Aree di lavoro

L'interfaccia utente IK 5000 € un‘area
di lavoro composta da finestre, menu,
toolbar e barra di stato.

Area di lavoro IK 5000

Presentano
informazioni
numeriche, testuali e
grafiche

Contengono selezioni
per funzioni di
gestione file, editing e
misura

Contengono icone per
accedere rapidamente
alle funzioni dei menu
Barra di Presenta le

stato informazioni sullo
stato del sistema

IK 5000

Finestre

Menu

Toolbar
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Elementi area di lavoro IK 5000

1 Barra dei menu Contiene i menu che controllano le funzioni di file, editing, misurazione e calibrazione

2 Finestra POS Visualizza la posizione attuale di tutti gli assi di misura

3 Toolbar Programma Contiene le icone per le funzioni di programmazioni piu utilizzate

4 Finestra Modelli Visualizza i dati di misura della figura, i dati del programma e di tolleranza

5 Finestra figura Visualizza le figure del pezzo misurato e gli errori di forma

6 Barra di stato Visualizza le informazioni di misura, programma e stato del sistema

7 Toolbar Origine Contiene le icone per le funzioni di origine e sistema di coordinate piu utilizzate

8 Toolbar VED Contiene le icone per la selezione di sonde video

9 Finestra di visualizzazione pezzi | Visualizza il sistema di coordinate per la misurazione e tutte le figure misurate

10 | Toolbar Vista Contiene le icone per I'ingrandimento e la rotazione della finestra di visualizzazione pezzi
11 | Toolbar Misura Contiene le icone per la selezione dei tipi di misurazione

12 | Finestra dei risultati Visualizza i dati di misura della figura selezionata nella finestra dei modelli

13 | Finestra Menu Visualizza le voci di menu della finestra visualizzata facendo clic con il tasto destro del mouse

=) Nota

Le toolbar dell'area di lavoro illustrate
sopra sono agganciate alle finestre per
organizzare meglio I'area di lavoro e
preservare spazio.

=) Nota

Posizionare il cursore sopra un'icona
della toolbar per visualizzare la
descrizione della relativa funzione.

Finestre dell'area di lavoro, toolbar

€ menu possono essere attivati o

disattivati:

1.Visualizzare o nascondere le
finestre facendo clic su Finestre e
selezionando o deselezionando i nomi
delle finestre.

2. Visualizzare o nascondere le
toolbar facendo clic su Visualizza/
Toolbar e selezionando o
deselezionando i nomi delle toolbar.

3. Visualizzare il menu di una finestra
facendo clic con il tasto destro sulla
finestra.

Le aree di lavoro possono essere
personalizzate soddisfando le preferenze
e i requisiti dell'operatore:
4.Ridimensionare finestre e toolbar
facendo clic e trascinando gli angoli o
i bordi.

5.Riposizionare finestre e toolbar
facendo clic e trascinando la barra del
titolo.

6. Agganciare le toolbar alle finestre
spostando la toolbar sul bordo della fi-
nestra e rilasciando il tasto del mouse.

7.Salvare o aprire un'area di lavoro
facendo clic su Visualizza/Aree di
lavoro.



Funzionamento

Finestre

Il sistema IK 5000 pu¢ includere fino
a cinque diversi tipi di finestra per
rappresentare informazioni numeriche,
testuali e grafiche:

* POS (visualizzatore digitale)

* modelli

risultati

visualizzazione di pezzi

video live

=) Nota

Molte finestre sono visualizzate sulla
sinistra. La finestra con video line nella
parte sottostante.

Finestra POS
La finestra POS presenta informazioni
sulla posizione per tutti gli assi di misura.

Finestre dei modelli

Le finestre dei modelli contengono
tabelle di dati che descrivono le
figure, i programmi, i contenuti dei
database e le misurazioni di tolleranza.
I modelli visualizzati sulla sinistra sono
raggruppati. Raggruppare o separare
le finestre dei modelli facendo clic

e trascinando la scheda del titolo del
modello. Selezionare figure facendo
clic su esse in una finestra del modello.

Finestra dei risultati

La finestra dei risultati contiene i dati

di misura per la figura selezionata in un
modello o nella finestra di visualizzazione
pezzi.

Finestra di visualizzazione pezzi

La finestra di visualizzazione pezzi
contiene un grafico del sistema di
coordinate della misurazione e tutte le
figure misurate. Selezionare figure
facendo clic su esse nella finestra di
visualizzazione pezzi.

Finestra video live

La finestra con video live contiene

una visualizzazione dell'immagine
della videocamera in sistemi VED
nell'ingrandimento attivo con sonde
video sovraimpresse sopra I'immagine
del pezzo.

Barra di stato

La barra di stato mostra la misurazione,
il programma, la data, I'unita di misura, il
tastatore e altre informazioni di sistema.

Barra e finestra dei menu
Visualizzare menu facendo clic

su una voce nella barra dei menu o
selezionando con il tasto destro del
mouse le aree nella finestra di lavoro.

Le opzioni dei menu indicano le funzioni.
Descrizioni piu dettagliate sono riportate
nel Manuale utente IK 5000 disponibile
all'indirizzo www.heidenhain.de.

Toolbar

Alle funzioni dei menu si accede
rapidamente facendo clic sulle icone
delle toolbar. Le icone piu utilizzate

sono descritte nelle seguenti tabelle.
Descrizioni piu dettagliate sono riportate
nel Manuale utente IK 5000 disponibile
all'indirizzo www.heidenhain.de.

Icone della toolbar Misura

Measure magic: in automatico
punti, linee, cerchi e archi

Icone della toolbar VED

Nuova sonda: selezionare e
/* trascinare per creare sonde
semplici, buffer, circolari e
profilate.

Reticolo sonda: misurare
punti senza rilevamento bordi.

Sonda semplice: misurare
punti su giunzioni di bordi.

Sonda profilata: misurare
punti su bordi di forme regolari
e irregolari.

Sonda circolare: misurare
punti su bordi di cerchi o archi.

Sonda buffer: misurare punti
su un bordo diritto.

Sonda punto medio: definire
la posizione media di punti su
un bordo diritto.

Sonda piu vicina: definire la
posizione piu vicina di punti
lungo un bordo.

Sonda piu lontana: definire la
posizione pit lontana di punti
lungo un bordo.

Misurazione punto

Misurazione linea

Sonda larghezza linea:
definire la lunghezza di una
retta come risultato filtrato
secondo il metodo del
quadrato piu piccolo.

HE W W@ e

Misurazione arco

Misurazione cerchio

Sonda figura irregolare:
definire il centro della massa e
dell'area di forme irregolari.

Misurazione ellisse

Misurazione asola

Sonda altezza: definire la
posizione dell'asse Z del miglior
fuoco all'interno dell'area di
misura.

L D

Misurazione figura irregolare

Reticolo attivo: misurare un
punto all'interno dell'area di
misura.

Misurazione piano

Da chiaro a scuro: forzare lo
spostamento delle misurazioni
da chiaro a scuro.

Misurazione cilindro

Misurazione sfera

Da scuro a chiaro: forzare lo
spostamento delle misurazioni
da scuro a chiaro.

Misurazione cono

Primo bordo: forzare lo
spostamento delle misurazioni
sulla prima transizione.

| M k| @

Misurazione toro

Misurazione angolo

Misurazione distanza
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Funzionamento

Icone della toolbar Vista

Zoom tutto: posizionare tutte
le figure misurate nella finestra
di visualizzazione pezzi.

b=

Zoom finestra: selezionare
e trascinare il cursore per
ingrandire un'area.

Zoom figure: selezionare una
figura in un modello, quindi
ingrandirla.

B o

Vista dall'alto: visualizzare il
pezzo dall'alto.

Vista da sx: visualizzare il
pezzo da sinistra.

Vista frontale: visualizzare il
lato frontale del pezzo.

Vista sudest: visualizzare il
pezzo da sudest.

Vista sudovest: visualizzare il
pezzo da sudovest.

Vista ruotata: visualizzare
I'orientamento di rotazione
della vista. Selezionare e
trascinare il punto di rotazione
della vista per modificare la
visualizzazione del pezzo.

@ © <8R

Icone della toolbar Programma

@ Registrazione: registrare
le attivita sotto forma di

programma da riprodurre in

seguito con pezzi identici.

. Stop registrazione o Pausa:
arrestare la registrazione o
interrompere un programma.

I’ Nuova esecuzione: eseguire il
programma del pezzo corrente
dall'inizio.
Esecuzione da passo
’ corrente: riprendere
I'esecuzione di un programma
interrotto dal passo corrente.

Esecuzione da passo
’.’L successivo: riprendere
I'esecuzione di un programma
interrotto da un passo
successivo a quello corrente.

Icone della toolbar Origine
Origine Magic: misurare
%? I'origine di figure. Il sistema
imposta automaticamente

un'origine.

/_,;7 Piano primario: misurare il
H piano primario per allineare il
pezzo.

Linea secondaria: misurare
la figura della linea secondaria
per allineare il pezzo all'asse
principale.

il punto zero.

Memorizzazione sistema di
coordinate: salvare il sistema
di coordinate della misurazione.

9' Punto zero: definire o misurare

Sonde

Il sistema IK 5000 puo¢ includere:
e reticolo

 tastatori

» sensore ottico

e sensore video

Reticolo

1. Fare clic sulla misurazione desiderata
nel MENU MISURA o nella TOOLBAR
MISURA. Viene visualizzata una
CASELLA DI DIALOGO MISURA.

2. Portare la posizione desiderata della
figura sotto il reticolo e fare clic su
ENTER nella casella di dialogo.

3. Continuare fino a misurare tutti i punti
richiesti e quindi fare clic su OK per
completare la misurazione.

Tastatori

1. Fare clic sulla misurazione desiderata
nel MENU MISURA o nella TOOLBAR
MISURA. Viene visualizzata una
CASELLA DI DIALOGO MISURA.

2. Spostare il pezzo o il tastatore per
metterlo in contatto con la posizione
desiderata della figura. Viene
immesso un punto.

=) Nota

Sfiorare il pezzo a 90° senza cambiare
direzione.

3. Continuare fino a misurare tutti i punti
richiesti e quindi fare clic su OK per
completare la misurazione.

Sensore ottico

1. Fare clic sulla misurazione desiderata
nel MENU MISURA o nella TOOLBAR
MISURA. Viene visualizzata una
CASELLA DI DIALOGO MISURA.

2. Posizionare la transizione da chiaro a
scuro della posizione desiderata della
figura sotto il sensore e fare clic su
ENTER nella casella di dialogo.

@ Nota

Fare clic su MISURA/AUTO ENTER per
immettere i punti automaticamente
senza superare le transizioni di chiaro-
Scuro.

3. Continuare fino a misurare tutti i punti
richiesti e quindi fare clic su OK per
completare la misurazione.



Funzionamento

Sensore video

1. Fare clic sulla misurazione desiderata
nel MENU MISURA o nella TOOLBAR
MISURA. Viene visualizzata una
CASELLA DI DIALOGO MISURA.

2. Selezionare I'appropriato sensore
video in SONDA/SONDE VED o nella
TOOLBAR VED.

3. Posizionare la sonda sopra la figura
nella transizione desiderata da chiaro a
scuro e fare clic su INSERISCI PUNTO
nella casella di dialogo.

4. Continuare fino a misurare tutti i punti
richiesti e quindi fare clic su OK per
completare la misurazione.

Operazioni preliminari alla

misurazione

La preparazione puo includere:
» selezione ingrandimento

» regolazione luce

« regolazione fuoco

» selezione sonda
calibrazione sonda

Reticolo
Non é richiesta alcuna preparazione
particolare.

Tastatori

1. Fare clic su SONDA/SONDE DI
CONTATTO e selezionare la sonda
attiva.

2.Fare clic su SONDA/CALIBRA
SONDA DI CONTATTO e seguire le
istruzioni visualizzate per calibrare la
punta del tastatore.

Sensore ottico

1. Fare clic su SONDA/INGRANDIMENTI
e selezionare I'ingrandimento ottico.

2. Fare clic su SONDA/CALIBRA e
seguire le istruzioni visualizzate per
calibrare il sensore ottico.

Sensore video

1. Fare clic su SONDA/INGRANDIMENTI
e selezionare I'ingrandimento.

2. Fare clic su SONDA/CONTROLLO
LUCI per regolare l'intensita di
illuminazione dall'alto o dal basso.

3. Fare clic su TOOL/REGOLA
CONTRASTO E LUMINOSITA per
regolare I'immagine video live.

4.Regolare la messa a fuoco
dell'immagine in manuale o fare clic
su TOOL/FUOCO se il sistema in uso
¢ dotato di autofocus.

5. Fare clic su SONDA/CALIBRA
BORDO VED e seguire le istruzioni
visualizzate per calibrare il sensore
video.

Registrazione di passi di

misura come programma
Registrare i passi di misura su un pezzo
per la misurazione di diversi pezzi
identici.

1. Impostare la modalita di fissaggio del
pezzo. Fare clic su TOOL/OPZIONI/
PROGRAMMAZIONE per visualizzare
le OPZIONI DI REGISTRAZIONE.

2. Fare clic sulla FRECCIA PER LA LISTA
A TENDINA DELLA MODALITA
DI FISSAGGIO DI DEFAULT e
selezionare il fissaggio desiderato.

* NESSUNO: definizione origine per
ciascun pezzo.

» TEMPORANEOQ: definizione origine
del primo pezzo.

 PERMANENTE: senza definizione
origine.

3. Fare clic sull'lCONA DI
REGISTRAZIONE subito
prima della misurazione.

4. Fare clic sull'lCONA DI
STOP REGISTRAZIONE
al termine della
misurazione.

Esecuzione di una misurazione
Una misurazione puo includere:
 definizione di un sistema di coordinate
< misurazione delle figure del pezzo

= costruzione delle figure del pezzo

» creazione delle figure del pezzo

» applicazione delle tolleranze

e esportazione di dati

e stampa di rapporti

Definizione di un sistema di

coordinate

| sistemi di coordinate possono

includere:

e piano primario per allineamento del
pezzo

» Linea secondaria per allineamento del
pezzo

» Punto zero come origine

| sistemi che eseguono misurazioni 3D
richiedono piano, allineamento e zero
pezzo.

| sistemi che eseguono misurazioni 2D
richiedono spesso solo allineamento e
zero pezzo.

Piano primario

Se si rende il piano di riferimento
perpendicolare all'asse di misura, si
eliminano gli errori di misura del coseno.
Questa operazione & opzionale per pezzi
2D.

» Fare clic sull'icona del -
PIANO PRIMARIO.
Seguire quindi le
istruzioni visualizzate per -
allineare il pezzo.

Allineamento del pezzo
Se si allinea il bordo di riferimento del
pezzo all'asse di misura, si eliminano gli
errori di misura del coseno.
e Fare clic sull'icona della

LINEA SECONDARIA.

Seguire quindi le

istruzioni visualizzate

per allineare un bordo

del pezzo all'asse di

riferimento.

Punto zero pezzo
Il punto zero viene utilizzato come
origine dei sistemi di coordinate
cartesiane o polari.
 Fare clic sull'icona del

PUNTO ZERO. Seguire

quindi le istruzioni

visualizzate per definire il

punto zero del pezzo.
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Misurazione delle figure del

pezzo

Misurare le figure del pezzo
selezionando un tipo di misura, rilevare
quindi i punti distribuiti attorno alla
figura e poi fare clic su OK nella casella
MISURA.

=) Nota

E richiesto un numero minimo di punti
per ciascun tipo di figura. Rilevare piu

punti del numero minimo incrementa

I'accuratezza della misurazione.

Punti

Misurare almeno un punto e quindi fare
clic su OK. Il sistema considera la media
geometrica quando vengono rilevati
diversi punti.

Linee
= Misurare un minimo di.~ @uesesesesens ®
2 punti.
Distanze
= Misurare 2 punti. Y Y
fe—i
Archi

e Misurare un minimo di
3 punti in sequenza da
un'estremita all'altra.

Cerchi

e Misurare un minimo
di 3 punti distribuiti
uniformemente sulla
circonferenza.

Ellisse

e Misurare un minimo
di 6 punti distribuiti
uniformemente sulla
circonferenza.

Asola

* Misurare 5 punti in 2 3
sequenza oraria o 1
antioraria: due su 5:?
un lato, uno su una 5 4
estremita, uno al centro
del secondo lato e uno 1 5
sulla seconda estremita. 2

Angolo

e Misurare un minimo di
4 punti sui due lati di un
angolo. Misurare il primo
lato, fare clic su OK,
misurare il secondo lato
e fare clic su OK.

Forma irregolare

» Posizionare la sonda
video su una forma,
INSERIRE i punti e fare
quindi clic su OK.

Piano
e Misurare un minimo
di 3 punti.

Cilindro

e Misurare 3 punti
Su un'estremita,
misurare 3 punti
sull'altra estremita e
quindi misurare punti
supplementari se
richiesto.

Sfera

e Misurare 3 punti
sull'equatore, misurare
1 puntoin alto e
quindi misurare punti
supplementari se
richiesto.

Cono

e Misurare 3 punti
Su un'estremita,
misurare 3 punti
sull'altra estremita e
quindi misurare punti
supplementari se
richiesto.

Toro

e Misurare 5 punti distri-
buiti uniformemente
intorno alla parte supe-
riore e quindi misurare
1 punto sul bordo piu
esterno.

‘f,’la'.""--\

N
SV

Costruzione di figure

Costruire nuove figure composte da due

0 piu figure parent esistenti.

1. Fare clic su un’ICONA DI MISURA per
selezionare un tipo di figura.

2.Selezionare le FIGURE PARENT nel
MODELLO FIGURE.

3. Fare clic su OK nella CASELLA
MISURA.

Creazione di figure

Creare nuove figure inserendo i relativi

dati che descrivono le dimensioni e la

posizione della figura.

1. Fare clic su un'ICONA DI MISURA per
selezionare un tipo di figura.

2. Fare clic su CREA nella CASELLA
MISURA.

3.Inserire i dati della figura nella
CASELLA CREA.

4. Fare clic su OK nella CASELLA CREA.

Applicazione delle tolleranze
Applicare le tolleranze alle misurazioni di
posizione, dimensione, orientamento,
forma, eccentricita e concentricita
utilizzando il MENU TOLLERANZA o la
TOOLBARTOLLERANZA.

1. Selezionare una figura nel MODELLO
FIGURE.

2. Fare clic con il tasto destro del mouse
sulla figura selezionata e quindi su
TOLLERANZA o TOOL/TOLLERANZA
per selezionare una tolleranza da
applicare alla figura.

3.Inserire i parametri di tolleranza
nella CASELLA DI IMMISSIONE
TOLLERANZA e quindi fare clic su
OK.

Esportazione di dati

Esportare i dati di misura e tolleranza in

un file.

1. Selezionare i dati della figura nella
FINESTRA MODELLI.

2. Fare clic su FILE/ESPORTA.

3.Inserire il NOME DEL FILE e
selezionare un FORMATO nella
CASELLA ESPORTA.

4. Fare clic su SALVA nella CASELLA
ESPORTA.

Stampa di rapporti

Stampare i rapporti dei risultati di

misura.

1. Selezionare i dati della figura nella
finestra MODELLI.

2. Fare clic con il tasto destro del mouse
sui dati selezionati e fare clic su
STAMPA SELEZIONE
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Operacion

Descripcion detallada, véase www.heidenhain.de

Antes de poner en marcha

A Atencion

= El montaje y la configuracion deben
ser dirigidos por un especialista en
equipos electrénicos y mecanica de
precision y bajo el cumplimento de la
legislacion local sobre seguridad.

= No establezca ni interrumpa ninguna
conexién mientras esté conectada la
corriente.

= El dispositivo no debe ser puesto en
marcha durante la instalacion.

AiRiesgo de descargas eléctricas!

= Nunca trabaje con la carcasa abierta
cuando la alimentacion esté activada.
Antes de abrir la caja, desconecte el
cable de alimentacion.

= Nunca utilice adaptadores de tres
hilos a dos hilos y nunca interrumpa
o desconecte la toma de tierra al
IK 5000 PC.

A Atencion

Con el equipo encendido, no conecte
encoders u otros aparatos al IK 5000.

Indicaciones de seguridad

En la utilizacion del IK 5000 debe
cumplirse la legislacion local vigente
sobre seguridad. El incumplimiento

de estas normas de seguridad puede
ocasionar dafos al equipo o lesiones

a las personas. Se entiende que las
normas de seguridad pueden diferir en
cada empresa. En caso de conflicto
entre la informacion incluida en esta
guia y las normas de una empresa que
vaya a utilizar este sistema, deberan
considerarse siempre las normas mas
restrictivas.

Conexiones del IK 5000

Algunas conexions se realicen
directamente al conector de tarjeta del
IK 5000, otras se realizan en salidas
cerca de la tarjeta. La pagina anterior
muestra un ejemplo para los conectores
de tarjeta y salida en el lado posterior
de un sistema IK 5000. También se
muestran las configuraciones de
conector para todos los sistemas

IK 5000 estandar. Algunos conectores
son comunes para muchos productos
IK 5000, otro s6lo sirven para sistemas
especificos de la familia de productos
IK 5000. Al final de de esta guia se
muestra el cableado a los contactos del
conector.

Tecnologias de medicion del
IK 5000

IK 5294 Cruzeta

IK 5293 Palpador manual

IK 5394-EG | Arista 6ptica manual

IK 5394-3D | Palpador manual y
arista de video

IK 5493 Arista 6pticay CNC

IK 5494-2D | Arista de videoy CNC

IK 5494-3D | Palpador, arista de
video y CNC

IK 5594-3D | TP200 Palpador, arista
de video y CNC

IConectores del K 5000

A | Encoder X,Y e Zy entradas de
interruptor de pie opcional

B | Salidas de control de ejes X,
YeZ

H | Entrada encoder eje Q

Salida de control eje Q CNC

K | Salidas para luz de video y
zoom

M | Entrada para palpador

N | Salida de control de zoom de
camara

P | Entrada para fuente de luz para
comparador para la deteccion
Optica de arista

R | Entrada para sensor de
pantalla para comparador para
la deteccion Optica de arista

Espafiol

= Muy importante
Por favor, anote
Para su informacion

Utilizacién de esta guia

Utilice esta guia si su sistema ya esta
preparado para realizar mediciones. Si
su sistema no esta configurado, véase
IK 5000 Guia de referencia rapida para
OEMs y distribuidores y configure su
sistema antes de continuar.

Esta guia incluye instrucciones de
servicio abreviadas para todos los
productos IK 5000 estandar. Sélo

una parte de estas instruccions es
aplicable a su sistema especifico. Siga
las instrucciones en el orden indicado
y salte los pasos no aplicables a su
sistema.

@ Nota

Véase el Manual de instrucciones del
IK 5000 en www.heidenhain.de para
las instrucciones de servicio completas.

Iniciar el programa IK 5000
Haga click sobre el [CONO
QC 5000 en el escritorio
de Windows® para iniciar
el programa.

Interfaz de usuario

El interfaz de usuario cumple con

las convenciones de navegacion por
menus, seleccion de objetos, funciones
arrastrar y soltar y las operaciones
basicas de fichero y edicion segun el
estandar Windows.

Espacios de trabajo

El interfaz de usuario del IK 5000 es
un espacio de trabajo consistente
en ventanas, menus, barras de
herramientas y una barra de estado.

Espacio de trabajo del

IK 5000

Ventanas | Presentan
informaciones
numéricas, de texto y
graficos.

Menus Contienen selecciones
para funciones de
fichero, edicion y de
medicion

Barras de | Contienen iconos para

herra- el acceso rapido a las

mientas funciones de menu

Barra de Presenta las

estado informaciones de
estado del sistema
IK 5000
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Elementos del espacio de trabajo del IK 5000

®

® ©

1 | Barrade menu

Contiene menus para controlar las funciones de fichero, edicion de visualizacién, medicion
y calibraciéon

2 | Ventana DRO Muestra las posiciones actuales de los ejes de medicion

3 | Barras de herramientas Programa | Contiene iconos para las funciones habitualmente utilizadas

4 | Ventanas Plantilla Muestra los datos de medicion de caracteristicas, programa y tolerancia

5 | Ventana Marca de caracteristica | Muestra caracteristicas de pieza medidas y errores de forma de la caracteristica

6 | Barra de estado Presenta las informaciones de estado de medicion, programa y sistema

7 | Barra de herramientas Origen Contiene iconos para las funciones de origen y marco de referencia habitualmente
utilizadas

8 | Barra de herramientas VED Contiene iconos para seleccionar palpadores de video

9 | VentanaVista de pieza

Muestra el marco de referencia de la medicion y todas las caracteristicas medidas

10 | Barra de herramientas Ver

Contiene iconos para aplicar el zoom y girar la ventana de vista de pieza.

11 | Barras de herramientas Medicion

Contiene iconos para seleccionar los tipos de medicion

12 | Ventana Resultados

Muestra los datos de medicion para la caracteristica seleccionada en una ventana de plantilla

13 | MenuVentana

@ Nota

Las barras de herramientas en el
espacio de trabajo arriba indicadas estan
vinculadas con ventanas para una mejor
organizacion del espacio de trabajo y
conservar espacio.

=) Nota

Posicionar el cursor sobre un icono de la
barra de herramientas para obtener una
descripcion de su funcién.

Las ventanas del espacio de trabajo, las

barras de herramienta y los menus de

ventanas se pueden mostrar u ocultar.

1.Las ventanas se pueden mostrar u
ocultar haciendo clic en Windows y
seleccionando o deseleccionando los
nombres de las ventanas.

2.Las barras de herramientas se
pueden mostrar u ocultar haciendo
click en Ver/Barras de herramientas y
seleccionando o deseleccionando los
nombres de las barras de hta.

3. Mostrar el menu de una ventana

haciendo click con la tecla derecha del

ratén sobre una ventana.

Muestra los objetos de menu para la ventana donde se hace clic con la tecla derecha del
raton

Los espacios de trabajo se pueden
personalizar segun las preferencias y
necesidades del usuario:

4. El tamario de las ventanas y barras
de herramientas se puede adaptar
haciendo clic en la esquina o el borde
y arrastrandolo segun se desea.

5.La posicion de las ventanas y barras
de herramientas se puede adaptar
haciendo clic en la barra de titulo y
arrastrandolos segun se desea.

6.Vincular las barras con las
ventanas moviéndolas a los bordes
de la ventana y soltando el raton.

7.Guardar o abrir un espacio de
trabajo haciendo clic sobre Ver/
Espacios de trabajo.
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Ventanas

El IK 5000 puede incluir hasta cinco
tipos de ventana diferentes para mostrar
informaciones numeéricas, de texto y
gréficas:

* DRO (lectura digital)

* Plantillas

* Resultados

» Vista de pieza

» Video en directo

=) Nota

La mayoria de las ventanas se muestran
a la izquierda. La ventana de video en
directo se muestra abajo.

Ventana DRO

DRO muestra informaciones de la
posicién numérica para todos los ejes
de medicion.

Ventana Plantillas

La ventana Plantillas muestra tabla de
datos que describen caracteristicas,
programas, los contenidos de la base
de datos de funcionamiento y las
tolerancias de medicion. Las plantillas
mostradas a la izgiuerda estan apiladas.
Apile o desapile las ventanas de
plantilla haciendo clic en la pestafia de
titulo de una plantilla y arrastrandola. Se-
leccione caracteristicas haciendo clic
sobre ellas en una ventana de plantilla.

Ventana Resultados

La ventana resultados contiene los
datos de medicion para la caracteristica
seleccionada en una plantilla o en la
ventana de vista de pieza.

Ventana Vista de pieza

La ventana de vista de pieza contiene
una visualizacion grafica del marco de
referencia de la medicion y todas las
caracteristicas medidas. Seleccionar
caracteristicas haciendo clic sobre ellas
en la ventana de vista de pieza.

VentanaVideo en directo

La ventana de video en directo contiene
la visualizacién de la imagen de la
camara de video en sistemas VED con
el aumento activo y con los palpadores
de video superpuestos sobre la imagen
de la pieza.

Barra de estado

La barra de estado muestra informa-
ciones de medicién, programa, fecha,
unidades, palpador y otras informacio-
nes del sistema.

Barra de menu y menus de las

ventanas

Visualizar menus haciendo clic

sobre un objeto de la barra de menu

0 haciendo clic con la tecla derecha

del ratén en una zona de la ventana

de espacio de trabajo. Los titulos del
objeto de menu indican las funciones. El
Manual de instrucciones del IK 5000
en www.heidenhain.de contiene
instrucciones mas detalladas.

Barras de herramientas
Aplique las funciones de menu

de manera rapida haciendo clic

en los iconos de las barras de
herramientas. Los iconos de las barras
de herramientas mas utilizadas se
describen en las tablas de los iconos de
las barras de herramientas. El Manual
de instrucciones del IK 5000 en
www.heidenhain.de contiene
instrucciones mas detalladas.

Iconos de medicion de las
barras de herramientas
Medicidon magica: automatica
puntos, lineas, circulos y arcos.

<

Medicion de angulo

—

Medicién de distancia

Iconos de las barras de
herramientas VED

s

Palpador nuevo: clicy
arrastrar para crear palpadores
simples, bufer, circulo o
gusano.

Palpador de cruceta: palpar
puntos sin deteccion de arista.

Palpador simple: palpar
puntos en cruces de aristas.

Palpador gusano: palpar
puntos en aristas de formas
regulares e irregulares.

Palpador circular: palpar
puntos en aristas de circulos o
arcos.

Palpador bufer: palpar puntos
en una arista recta.

Palpador promedio: devuelve
la localizacion promedia de
puntos en una arista recta.

W W @ &t =+

Palpador mas préximo:
devuelve la localizacién méas
préxima de puntos a lo largo de
una arista.

Medicion de punto

Medicion de linea

'

Palpador mas lejano:
devuelve la localizacion mas
lejana de puntos a lo largo de
una arista.

Medicién de arco

Palpador de anchura de
linea: devuelve una achura
optima filtrada de una linea.

Medicién de circulo

Q| =

Palpador Blob: devuelve el
centro de masa y superficie de
formas irregulares.

Medicion de elipse

Mediciéon de ranura

L

Palpador de altura: devuelve
la localizacién del eje Z de
mejor foco dentro del area del
palpador.

Medicion Blob (forma
irregular)

Medicion de plano

Cruceta activa: palpar un
punto dentro del area del
palpador.

Medicién de cilindro

Claro a oscuro: fuerza los
palpadores a reaccionar en
transiciones claro a oscuro.

Medicién de esfera

Oscuro a claro: fuerza los
palpadores a reaccionar en
transiciones oscuro a claro.

Medicién de cono

Medicién de toro

@ ¢ OO S|0|O/NN\ |-

| M k| @

Primera arista: fuerza los
palpadores a reaccionar la
primera transicion.
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Iconos de las barras de
herramientas Ver

Q Zoom todo: adaptar todas las
caracteristicas medidas a la
ventana de vista de pieza.

Ventana Zoom: hacer clicy
arrastrar con el cursor para
aumentar un area.

Caracteristicas de zoom:
seleccionar una caracteristica
en una plantilla, luego aplicar
el zoom.

B o

Vista superior: muestra la
orientacion de vista superior a
la pieza.

Vista de izquierda: muestra la
orientacion de vista izquierda
de la pieza.

Vista frontal: muestra la
orientacion de vista frontal de
la pieza.

Vista de sureste: muestra la
orientacion sureste de la pieza.

Vista de suroeste: muestra
la orientacion suroeste de la
pieza.

Vista de rotacion: muestra
la ventana de giro de la vista.
Hacer clic en el punto de giro
de vista para cambiar la vista
de la pieza.

@ oo B Q QA

Iconos de las barras de

herramientas Programa

@ Grabar: grabar actividades en
forma de un programa que se

puede utilizar posteriormente
con piezas idénticas.

. Para grabacion o pausa

de la reproduccioén: para la
grabacion o haga pausa en un
programa.

I’ Reproduccién nueva:
reproducir el programa de pieza
actual desde el inicio.

’ Reproducir desde el paso
actual: reproducir un programa
en pausa desde el paso actual.

’ Vista izquierda: reproducir un
1 | programa en pausa desde un
paso antes al actual.

iconos de las barras de
herramientas Origen

Origen magico: palpar
g caracteristicas de origen.
El sistema automaticamente
establece un origen.

/_,;7 Plano primario: palpar el plano
H primario para nivelar la pieza.

Linea secundaria: palpar
0 la caracteristica de linea
secundaria para alinear la pieza
con el eje principal.

g Punto cero: construir o palpar
el punto de origen cero.

Q Guardar marco de referencia:
guardar el marco de referencia
de medicion.

Palpaciones

Los sistemas IK 5000 pueden incluir:
e Cruceta

» Palpadores

» Deteccion optica de arista

» Deteccion de arista por video

Cruceta

1. Hacer clic sobre la medicion deseada
en el MENU MEDICION o en la
BARRA DE HERRAMIENTAS
MEDICION. Se visualizara un CAMPO
DE DIALOGO DE MEDICION.

2. Posicionar el lugar de la caracteristica
por debajo de la cruceta y hacer clic
sobre INTRO en el campo de dilogo.

3. Continuar hasta palpar todos los
puntos, luego hacer clic en Ok para
completar la medicion.

Palpadores

1. Hacer clic sobre la mediciéon deseada
en el MENU MEDICION o en la
BARRA DE HERRAMIENTAS
MEDICION. Se visualizara un CAMPO
DE DIALOGO DE MEDICION.

2. Mover la pieza o el palpador hasta
gue tenga contacto en el punto de la
caracteristica deseada. Se memorizara
un punto.

=) Nota

Aproximese a la pieza en un angulo de
90° sin cambios de direccion.

3. Continue hasta palpar todos los
puntos, luego hacer clic en Ok para
completar la medicion.

Deteccion Optica de arista

1. Haga clic sobre la medicion deseada
en el MENU MEDICION o en la
BARRA DE HERRAMIENTAS
MEDICION. Se visualizara un CAMPO
DE DIALOGO DE MEDICION.

2. Mueve la transicion claro a oscura
del lugar de la caracteristica deseada
debajo el detector de aristas y haga
clic en INTRO en el campo de diélogo.

=) Nota

Haga clic en PALPADOR/
INTRODUCCION AUTOM. para
introducir puntos automaticamente al
cruzar aristas.

3. Continuar hasta palpar todos los
puntos, luego hacer clic en Ok para
completar la medicion.
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Deteccion de arista por video

1. Haga clic sobre la medicion deseada
en el MENU MEDICION o en la
BARRA DE HERRAMIENTAS
MEDICION. Se visualizara un CAMPO
DE DIALOGO DE MEDICION.

2. Haga clic sobre el palpador de
video apropiado en PALPADOR/
PALPADORES VED o en la BARRA
DE HERRAMIENTAS VED.

3. Posicione el palpador sobre la
caracteristica deseada de la transicion
claro a oscuro y haga clic sobre
INTRO en el campo de diélogo.

4. Continue hasta palpar todos los
puntos, luego haga clic en Ok para
completar la medicion.

Preparacion para la medicion
La preparacion puede incluir:

= Seleccion del aumento

e Ajuste de luz

* Ajuste del foco

» Seleccion del palpador

» Calibracion del palpador

Cruceta
No se requiere ninguna preparacion
especial.

Palpadores

1.Haga clic en el PALPADOR/
PALPADOR DE CONTACTO y
seleccione el palpador activo.

2.Haga clic en el PALPADOR/
CALIBRAR PALPADOR DE
CONTACTO y siga las instrucciones
indicadas para calibrar la punta del
palpador de contacto.

Deteccion Optica de arista

1. Haga clic en PALPADOR/AUMENTOS
y seleccione el aumento 6ptimo.

2.Haga clic en PALPADOR/CALIBRAR
y siga las instrucciones indicadas para
calibrar el palpador éptico de aristas.

Deteccion de arista por video

1.Haga clic en PALPADOR/AUMENTOS
y seleccione el aumento.

2.Haga clic en PALPADOR/CONTROL
DE LUZ y ajuste la intensidad de
iluminacion de arriba o abajo.

3. Haga clic en HERRAMIENTAS/
AJUSTAR CONTRASTE E
INTENSIDAD para ajustar la imagen
de video en directo.

4. Ajuste manualmente el foco
de laimagen o haga clic en
HERRAMIENTAS/FOCO si su sistema
incluye un autofoco.

5.Haga clic en PALPADOR/CALIBRAR
ARISTA VED vy siga las instrucciones
indicadas para calibrar el palpador de
video de aristas.

Grabe los pasos de una sesion

de medicibn como programa
Grabe los pasos de una sesion de
medicién en una pieza cuando se quiere
medir varias piezas idénticas.

1. Ajuste el modo de fijacion de la
pieza. Haga clic en HERRAMIENTAS/
OPCIONES/PROGRAMAR para
mostrar las OPCIONES DE GRABAR.
2.Haga clic en la FLECHA DE LA
LISTA DESPLEGABLE DEL MODO
DE FIJACION POR DEFECTO y
seleccione la fijacion deseada.
« NINGUNA: establecer origen para
cada pieza.
» TEMPORAL: establecer origen para
la primera pieza.
< PERMANENTE: sin establecimiento
de origen
3.Haga clic en el ICONO
GRABAR justo antes de
la sesion de medicion.

4.Haga clic en el
ICONO TERMINAR
GRABACION al final de
la sesion.

Realice una sesion de

medicion

Una sesién de medicién puede incluir:

e Establecimiento de un marco de
referencia

< Medicion de caracteristicas de pieza

= Construccion de caracteristicas de
pieza

< Creacion de caracteristicas de pieza

 Aplicacion de tolerancias

e Exportacion de datos

e Impresion de informes

Establecimiento de un marco de

referencia

Los marcos de referencia pueden incluir:

= Plano primario: nivel de pieza

e Linea secundaria: ajuste posicion
oblicua de la pieza

< Punto cero: origen cero

Sistemas que realicen mediciones
3D requieren la nivelacion de la pieza,
posicién oblicua y cero.

Sistemas que realicen mediciones 2D
a menudo solo requieren la posicion
oblicua y cero.

Plano primario

Al hacer el plano de referencia
perpendicular al eje de medicion se
eliminan errores de medicién coseno.

Este paso es opcional para piezas 2D.

= Hacer clic en el icono -
-
-

PLANO PRIMARIO.

Luego seguir las

instrucciones para

nivelar la pieza.
Alineacion de la posicion oblicua de
la pieza
Al alinear la arista de referencia de la
pieza con el eje de medicion se eliminan
errores de medicion coseno.
e Hacer clic en el icono

LINEA SECUNDARIA.

Luego siga las

instrucciones para

alinear una arista de

la pieza con el eje de

referencia.

Origen cero de la pieza
El origen cero se utiliza como el origen
de sistemas de coordenadas polares o
cartesianos.
» Hacer clic en el icono

PUNTO CERO. Luego

siga las instrucciones

indicadas para crear un

origen cero para la pieza.
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Medicion de caracteristicas de
pieza

Mida las caracteristicas de la pieza
seleccionando el tipo de medicion,
puntos de palpacion distribuidos
alrededor de la caracteristica y luego
haciendo clic en OK del campo de
didlogo MEDICION.

=) Nota

Para cada tipo de caracteristica se
requiere una cantidad minima de
puntos. Palpando més puntos que la
cantidad minima de puntos aumenta la
exactitud de la medicion.

Puntos

Palpar un minimo de un punto y hacer
clic en OK. Al palpar varios puntos el
sistema utiliza el promedio geométrico.

Lineas
= Palpar un minimo de dos g.------- Y
puntos.

Distancias
= Palpe dos puntos. Y Y

Arcos

* Palpe un minimo de
tres puntos en una
secuencia de un
extremo al otro.

Circulos

= Palpe un minimo de tres
puntos uniformemente
distribuidos sobre la
circunferencia.

Elipse

« Palpe un minimo de seis
puntos uniformemente
distribuidos sobre la
circunferencia.

Slot
= Palpe cinco puntos 2 3

en sentido horario o ‘:?

—

antihorario. Dos en
una cara, uno en un 5
extremo, uno en el

centro de la segunda 1 5
carayunoen el 2

segundo extremo. 4

3

Angulo

e Palpe un minimo de
cuatro puntos en las
dos patas de un angulo.
Palpe la primera pata,
haga clic en OK, palpe la
segunda pata y haga clic
en OK.

Blob

» Posicione el palpador
Blob de video sobre una
forma INTRODUZCA
puntos y haga clic en
OK.

Plano
e Palpe un minimo de
tres puntos.

Cilindro

 Palpe tres puntos en
un extremo, palpe
tres puntos en el otro
extremo y luego palpe
puntos adicionales si se
desea.

Esfera

» Palpe tres puntos en el
ecuador, palpe un punto
en el extremo superior
y luego palpe puntos
adicionales si se desea.

Cono

 Palpe tres puntos en
un extremo, palpe
tres puntos en el otro
extremo y luego palpe
puntos adicionales si se
desea.

Toro

» Palpe cinco puntos
uniformemente
distribuidos en el
extremo superior y
palpe un punto en la
arista mas exterior.

-';'.u—.'.""--\
L { ]
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Construccion de caracteristicas
Construya caracteristicas nuevas a partir
de dos 0 mas caracteristicas parecidas
existentes.

1. Haga clic en el ICONO MEDICION
para seleccionar un tipo de
caracteristica.

2. Seleccione CARACTERISTICAS
PARECIDAS en la PLANTILLA
CARACTERISTICAS.

3. Haga clic en OK en el CAMPO DE
DIALOGO MEDICION.

Creacion de caracteristicas
Cree caracteristicas nuevas
introduciendo datos de caracteristica
gue describen el tamafio y la posicion
de la caracteristica:

1. Haga clic en el ICONO MEDICION
para seleccionar un tipo de
caracteristica.

2.Haga clic en CREAR en el CAMPO DE
DIALOGO MEDICION.

3. Introduzca los datos de la
caracteristica en el CAMPO DE
DIALOGO CREAR.

4.Haga clic en OK en el CAMPO DE
DIALOGO CREAR.

Aplicacion de tolerancias
Aplique tolerancias para mediciones de
posicion, tamafio, orientacion, forma,
desviacion y concentricidad con el
MENU TOLERANCIAS EN PANTALLA
0 la BARRA DE HERRAMIENTAS
TOLERANCIA:
1. Seleccione una caracteristica en la
PLANTILLA CARACTERISTICAS.
2.Con la tecla derecha del ratén haga
clic en la caracteristica seleccionada
y haga clic en TOLERANCIA o HAGA
CLIC EN HERRAMIENTAS/TOLERAN-
CIA para seleccionar una tolerancia a
aplicar sobre la caracteristica.
3.Introduzca los parametros de tole-
rancia en el CAMPO DE DIALOGO
INTRODUCIR TOLERANCIA y luego
haga clic en OK.

Exportacion de resultados
Exportacion de los datos de medicion y
tolerancia a un fichero:

1. Seleccione los datos de caracteristica
en una VENTANA de PLANTILLA.

2.Haga clic en FICHERO/EXPORTAR.

3. Introduzca un NOMBRE DE
FICHERO y seleccione un FORMATO
DE FICHERO en el CAMPO DE
DIALOGO EXPORTAR.

4.Haga clic en GUARDAR en el CAMPO
DE DIALOGO EXPORTAR.

Impresion de informes

Imprima informes y resultados de

medicién:

1. Seleccione los datos de caracteristica
en una ventana de PLANTILLA.

2.Con la tecla derecha del ratén haga
clic sobre los datos seleccionados y
clic en IMPRIMIR SELECCION.



IK 5000 QUADRA-CHEK

Handhavande

For detaljerad beskrivning, se www.heidenhain.de

Before Power up

AVaming

* Mounting and commissioning is to be
conducted by a specialist in electrical
equipment and precision mechanics
under compliance with local safety
regulations.

= Do not engage or disengage any
connections while under power.

* The drive must not be put into
operation during installation.

A Risk for elektrisk stot!

= Arbeta aldrig med 6ppet hdlje nar
strdmmen &r ansluten. Koppla ur
natkabeln innan hdljet 6ppnas.

= Anvand aldrig adapter for 3-ledare
till 2-ledare eller att jordledaren till
IK 5000 ar bruten eller urkopplad.

AVaming

Anslut inte matsystem eller annan
utrustning till IK 5000 nér strommen &r

pa.

Sakerhetsdvervaganden
Allméant spridda forsiktighetsatgarder
betraffande sakerhet maste féljas vid
anvandande av IK 5000. Att inte folja
dessa forsiktighetsatgarder kan resultera
i forstord utrustning eller personskada.
Det ar naturligt att sékerhetsregler
varierar mellan olika féretag. Om en
konflikt finns mellan informationen i
denna guide och de regler som géller pa
det féretag som anvander detta system,
skall de mer restriktiva reglerna ha
foretrade.

IK 5000 Anslutningar

Vissa anslutningar gors direkt till
PC-kortet for IK 5000, andra gors till
flyouts vilka kan anslutas till kortet.
Foregdende sida visar ett exempel

pa kort- och flyoutanslutningar pa
baksidan av ett IK 5000 system. Aven
kabelkonfiguration for alla standard

IK 5000 system visas. Vissa kontakter
ar &terkommande pé flera av IK 5000
systemen, medan andra enbart aterfinns
i vissa system i produktfamiljen 1K 5000.
Pinkonfiguration for kontakter visas i
slutet pa denna guide.

IK 5000 Matmetoder

IK 5294 Héarkors

IK 5293 Manuell touch probe

IK 5394-EG | Manuell optisk
kantavkannare

IK 5394-3D | Manuell touch probe
och video

IK 5493 Optisk kantavkannare
och CNC

IK 5494-2D | Video kantavkannare
och CNC

IK 5494-3D | Touch probe, video
kantavkannare och
CNC

IK 5594-3D | TP200Touch probe,
video kantavkannare
och CNC

IK 5000 Anslutningar

A | Ingangar for X-,Y- och
Z-matsystem och valbar
fotbrytare

B | Utgangar for X ,Y och Z-axeln i

Svenska

= Mycket viktigt
Observera
For din information

Att anvanda denna guide
Anvand denna guide om ditt

system redan ar konfigurerat for att
genomfdra matningar. Om ditt system
inte &r konfigurerat, 1&s IK 5000
Snabbreferensguide fér OEM och
distributorer och konfigurera ditt
system innan du gar vidare.

Denna guide innehaller forkortade
bruksanvisningar for alla standard

IK 5000 produkter. Bara vissa
instruktioner kommer att galla for ditt
specifika system. Folj instruktionerna i
den presenterade ordningen, och hoppa
Over steg som inte galler for ditt system.

@ Observera

Las IK 5000 Bruksanvisning pa
www.heidenhain.se for kompletta
bruksanvisningar.

Ladda IK 5000 program
Klicka p& QC 5000
Windows®
SKRIVBORDSIKON for
att starta programmet.

Anvandargranssnitt
Anvéandargrénssnittet anpassas

till Windows-standard vad galler
menynavigation, val av ikon, klicka-och-
dra-funktioner och grundlaggande fil- och
editeringsfunktioner.

Arbetsytor (workspaces)
Anvandargrénssnittet for IK 5000 &ar

en arbetsyta bestaende av fonster,
menyer, verktygsfalt och en statusrad.

CNC-styrningen IK 5000 Arbetsyta

H | Ingéng for Q-axels matsystem Fonster Presenterar siffror,

5 = text och grafisk

J | Utgang for Q-axel och CNC- information
styrr;ung —— - Menyer Innehaller val av

K | Utgang for videobelysning och fil, editering och
zoom — matfunktioner

M | Touch probe-ingang Verktygs- | Innehaller ikoner for

N | Utgang fér kamera-zoom- falt snabbatkomst till
styrning menyfunktioner

P | Ingang for jamforare Statusrad | Visar
av ljuskalla for optisk statusinformation for
kantavkanning IK 5000 systemet

R | Ingang for jamforare av
skarmsensor for optisk
kantavkanning
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IK 5000 Arbetsyta Element

1 Menyrad Innehaller menyer som kontrollera fil, editera display, matnings- och kalibreringsfunktioner
2 DRO-fonster Visar de aktuella positionerna av mataxlarna

3 Verktygsfalt Program Innehaller ikoner for de mest anvanda programmeringsfunktionerna

4 Fonsterformular Visar dimensionsmétning, program och toleransdata

5 Dimensionsavbildning Visar uppmatta detaljdimensioner och fel i dimensionslistan

6 Statusrad Visar matningar, program och statusinformation for systemet

7 Verktygsfaltet for nollpunkt | Innehaller ikoner for de mest anvanda funktionerna for nollpunkter och referensramar
8 Verktygsfaltet for VED Innehaller ikoner for att valja video-avkanningssystem

9 Fonster for detaljvy Visar referensram for métningarna och alla uppméatta dimensioner

10 | VerktygsfaltetVy Innehaller ikoner for zoomning och rotation av detal.

11 | Verktygsfalt for matning Innehaller ikoner for att valja matningstyper

12 | Resultatfonster Visar méatdata for den i ett formularfonster valda dimensionen

13 | Fonstermeny Visar menypunkter for fonstret som hdgerklickats

@ Observera

Verktygsfélten i arbetsytan som visas

ovan &r kopplade till fonster for att battre

organisera arbetsytan och spara plats.

@ Observera

Positionera cursorn éver en ikon i
verktygsfaltet for att se en beskrivning
av dess funktion.

Arbetsytans fonster, verktygsfalt och

fonstermenyer kan visas eller ggmmas:

1.Visa eller gdmma fonster genom att
klicka pa Fonster och klicka i eller ur
rutan vid fonsterbeteckningen.

2.Visa eller gdmma verktygsfalt
genom att klicka pa Visa/Verktygsfalt
och klicka i eller ur rutan vid
vertygsfaltsbeteckningen.

3.Visa en fonstermeny genom att
hogerklicka pa ett fonster.

Arbetsytor kan anpassas for att
tillfredstélla anvandarens preferenser
och krav:

4. Andra storleken pa fonster och
verktygsfalt genom att klicka och dra
pa horn eller kanter.

5. Andra plats pa fonster och
verktygsfalt genom att klicka pa
titelraden och dra.

6. Koppla verktygsfalt till fonster
genom att flytta dem till en
fonsterkant och slappa musknappen.

7.Spara eller 6ppna en arbetsyta
genom att klicka pa Visa/Arbetsytor.
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FOnster

IK 5000 kan innehalla upp till fem olika
fonstertyper for att presentera siffror,
text och grafisk information:

* DRO (digital lagesindikator)

e Formular

Resultat

Detaljvy

Live video

@ Observera

De flesta fonster visas till vanster. Live
video-fonstret visas nedan.

DRO-fonster
DRO:n presenterar numerisk
positionsinformation for alla méataxlar.

Fonsterformular

Fonsterformular visar datatabeller som
beskriver element, program, innehall

i databasen och toleransmatningar.
Formuldr som visas till vénster

ar samlade. Samla eller skilj
formularfonster genom att klicka pa
titelraden pa formularet och dra. Valj
element genom att klicka pa dem i ett
formularfonster.

Resultatfonster

Resultatfonstret innehaller matdata for
elementet som &r vald i ett formulér eller
i fonstret for detaljvy.

Fonster for detaljvy

Fonstret for detaljvy innehaller en
grafisk visning av referensramen for
métning och alla uppmétta element.
Valj element genom att klicka p& dem i
fonstret for detaljvyn.

Fonstret for live video

Fonstret for live video innehaller en
visning av videokamerabilden i VED-
system vid den aktiva forstoringen,
med videoavkanningarna dverlagda pa
detaljbilden.

Statusrad

Statusraden visar matningar, program,
datum, enheter, avkanningssystem och
annan systeminformation.

Menyrad och fonstermenyer
Visa menyer genom att klicka pa en arti-
kel i menyraden eller hogerklicka pa falt i
arbetsytans fonster. Menypunkternas tit-
lar indikerar funktioner. Mer detaljerade
beskrivningar finns i IK 5000 Bruksan-
visning pa www.heidenhain.se.

Verktygsfalt

Fa snabbtatkomst till menyfunktio-
ner genom att klicka pa verktygsfaltets
ikoner. De mest anvanda ikonerna pa
verktygsfaltet beskrivs i tabellen for
Verktygsféltsikoner. Mer detaljerade
beskrivningar finns i IK 5000 Bruksan-
visning pa www.heidenhain.se.

lkoner pa verktygsfaltet
Matning

Measure Magic:automatiska
v punkter, linjer, cirklar och
cirkelbagar.

Ikoner pa verktygsfaltet VED

Ny avkanning: klicka och dra
for att skapa Enkel, Buffert,
Cirkel eller Konturavkanningar.

Harkorsavkanning: probar
punkter utan kantavkanning.

Enkel avkanning: probar
punkter vid kantkorsningar.

Konturavkanning: probar
punkter pa kanter med
regelbundna och oregelbundna
former.

Cirkelavkanning: probar
punkter pa kanter pa en cirkel
eller cirkelbage.

Buffertavk&nning: probar
punkter pa en rak kant.

Medelavkanning: returnerar
medelpositionerna pa
punkterna pé en rak kant.

W W @ =+ &

Narmsta avkanning:
returnerar narmsta position pa
punkterna langs en kant.

Punktmétning

-

Bortersta avkénning:
returnerar bortersta position pa
punkterna langs en kant.

Linjemétning

Avkanning linjebredd:
returerar bredden pé en linje,
ett filtrat varde beraknad med
metoden minsta kvadrat.

Cirkelbagsmatning

Cirkelmétning

Avkanning droppe: returnerar
massans center och arean pa
oregelbundna former.

Ellipsméatning

L Q|

Hoéjdavkanning:
returnerar Z-axelns position
med bést fokus inom
avkanningsomradet.

Sparmatning

Droppmatning
(oregelbunden form)

Aktivt harkors:
probar en punkt inom
avkanningsomradet.

Planméatning

Ljust till moérkt: proben triggar
pa 6vergang fran ljust till morkt.

Cylinderméatning

Morkt till ljust: proben triggar
pa 6vergang fran markt till ljust.

Sfarmatning

e @

Forsta kanten: proben triggar
pa forsta dvergangen.

Konméatning

Ring- (torus) matning

Vinkelméatning

ARG O ON® S0 O RN

Distansmaétning
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Visa ikoner pa verktygsfaltet
Zooma alla: anpassa alla
uppmétta element i fonstret for
detaljvy.

Zooma fonster: klicka och dra
muspekaren for att forstora ett
omrade.

Ikoner pa verktygsfaltet
Referenspunkt
Referenspunkt Magic:
Bestdmma referenspunkt.

Systemet kommer automatiskt
att berdkna referenspunkten.

Zooma element: valj ett
element i ett formulér, och
zooma till det.

eIl

Referensplan: proba
referensplanet for att rikta
detaljen.

Toppvy: visar detaljen uppifran.

upprikningslinjen for att linjera
detaljen med huvudaxeln.

Vy fran vanster: visar detaljen
fran vanster.

Nollpunkt: definiera eller
proba nollpunkten.

g
@ Upprikningslinje: proba

Vy framifran: visar detaljen
framifran.

{l Spara Referensram: spara den
uppmaétta referensramen.

Vy frén sydost: visar detaljen
fran sydost.

Vy fran sydvast: visar detaljen
frén sydvast.

Roterande vy: visar detaljen i
fonstret Roterande vy. Klicka pa
rotationspunkten och dra for att
andra detaljvyn.

@ © <8R

Ikoner pa verktygsfaltet

Program

@ Spela in: spela in héandelser
som ett program, som senare

kan spelas upp for identiska

detaljer.

Stoppa inspelning eller
. Pausa uppspelning: sluta

spela in eller pausa ett
program.

I’ Spela om: kor det aktuella
detaljprogrammet fran borjan.

’ Kor fran Aktuellt steg: kor
ett pausat program fran det
aktuella steget.

’ Vy frén vanster: kor ett pausat
1 | program ett steg fran det
aktuella steget.

Probar

IK 5000 system kan innehalla:
e Harkors

e Avkénningssystem

e Optisk kantavkanning

» Video kantavkanning

Harkors

1. Klicka pa den 6nskade méatningen i
MATMENYN eller VERKTYGSFALTET
FOR MATNING. En DIALOGRUTA
FOR MATNING kommer att visas.

2. Positionera den dnskade
elementpositionen under harkorset
och klicka p4 ENTER i dialogrutan.

3. Fortsétt till alla 6nskade punkter ar
probade, och klicka sedan OK for att
slutféra métningen.

Avkanningssystem

1.Klicka pa den tnskade matningen i
MATMENYN eller VERKTYGSFALTET
FOR MATNING. En DIALOGRUTA
FOR MATNING kommer att visas.

2. Flytta detaljen eller
avkanningssytemet for att skapa
kontakt vid 6nskad elementposition.
En punkt kommer att matas in.

@ Observera

Ga emot detaljen i 90 grader utan att
riktningen andras.

3. Fortsatt till alla énskade punkter ar
probade, och klicka sedan OK for att
slutféra matningen.

Optisk kantavkanning

1.Klicka pa den 6nskade méatningen i
MATMENYN eller VERKTYGSFALTET
FOR MATNING. En DIALOGRUTA
FOR MATNING kommer att visas.

2. Forflytta 6vergangen fran ljus till mork
for den dnskade elementpositionen
under kantavkannaren och klicka pa
ENTER i dialogrutan.

@ Observera

Klicka p& AVKANNINGSSYSTEM/AUTO
INMATNING for att punkter automatiskt
ska anges nér kanter korsas.

3. Fortsétt till alla énskade punkter ar
probade, och klicka sedan OK for att
slutféra métningen.
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Video kantavkanning

1.Klicka pa den 6nskade méatningen i
MATMENYN eller VERKTYGSFALTET
FOR MATNING. En DIALOGRUTA
FOR MATNING kommer att visas.

2.Klicka pa lamplig video probe i
AVKANNINGSSYSTEM/VED-
AVKANNINGSSYSTEM eller i
VERKTYGSFALETET FOR VED.

3. Positionera avkanningssystemet éver
det dnskade elementet 6vergang fran
morkt till ljust och klicka pA ANGE
PUNKT i dialogrutan.

4. Fortsatt till alla dnskade punkter ar
probade, och klicka sedan OK for att
slutféra méatningen.

Forbereda métning
Forberedelse kan inkludera:

= Val av forstoring

« Ljusjustering

e Fokusjustering

= Val av avkénningssystem

» Kalibrering av avkénningssystem

Harkors
Ingen speciell forberedelse kravs.

Avkanningssystem

1. Klicka pad AVKANNINGSSYSTEM/
KONTAKT-AVKANNINGSSYSTEM
och vélj det aktiva
avkénningssystemet.

2.Klicka pA AVKANNINGSSYSTEM/
LAR IN AVKANNINGSSYSTEM och
folj instuktionerna som visas for att
kalibrera avkanningssystemets spets.

Optisk kantavkanning

1.Klicka pd AVKANNINGSSYSTEM/
FORSTORINGAR och vélj den optiska
forstoringen.

2.Klicka pd AVKANNINGSSYSTEM/LAR
IN och folj instuktionerna som visas
for att kalibrera avkanningssystemets
spets.

Video kantavkanning

1.Klicka pd AVKANNINGSSYSTEM/
FORSTORINGAR och vlj
forstoringen.

2.Klicka p& AVKANNINGSSYSTEM/
LJUSSTYRNING for att anpassa
mangden ljus pa toppen och i botten.

3.Klicka pad VERKTYG/JUSTERA
KONTAST OCH LJUSSTYRKA for att
justera live video-bilden.

4, Justera bildens fokus manuellt eller
kicika pa VERKTYG/FOKUS om ditt
system inkluderas av autofokus.

5.Klicka pA AVKANNINGSSYSTEM/LAR
IN VED-KANT och fdlj instuktionerna
som visas for att kalibrera video
kantavkannaren.

Spela in matsteg som ett
program

Spela in matstegen pa en detalj nar flera
identiska detaljer skall matas.

1. Faststéll detaljens nollpunkt for
standardprogrammet. Klicka
pa VERKTYG/OPTIONER/
PROGRAMMERING for att visa
INSPELNINGSOPTIONERNA.
2.Klicka p& PILEN FOR DROP-
DOWN MENYN NOLLPUNKT FOR
STANDARDPROGRAM och vélj
onskad uppsattning.
* INGEN: Referenspunkt for varje
detalj.
« TEMPORAR: Referenspunkt forsta
detaljen.
= PERMANENT: Ingen
referenspunkt.
3.Klicka omedelbart pa
IKONEN SPELA IN
innan uppmatningen.

4. Klicka pa IKONEN
STOPPA INSPELNING
nar matningen ar
slutford.

Genomféra en matning

En métning kan besté av foljande steg:
» Faststélla en referensram

Mata detaljdimensioner

Konstruera detaljdimensioner

Skapa detaljdimensioner

Applicera toleranser

Exportera data

Skriva ut protokoll

Faststélla en referensram
Referensramar kan inkludera:

» Referensplan: uppriktning av detalj
= Uppriktningslinje: detaljuppriktning
< Nollpunkt: referenspunkt

System som utfor 3D-matningar kréver
referensplan, uppriktning och nollpunkt.

System som utfor 2D-métningar kraver
oftast bara uppriktning och nollpunkt.

Referensplan

Om referensplanet &r vinkelratt mot
métaxeln elimineras cosinus-fel. Detta
steg ar valbart fér 2D-detaljer.

e Tryck paikonen -

REFERENSPLAN. Fol]

sedan instruktionerna 5

for att rikta upp detaljen. !

Detaljuppriktning
Om detaljens referenskant riktas upp
mot referensaxeln elimineras cosinus-
fel.
« Klicka pa ikonen
UPPRIKTNINGSLINJE.
Folj sedan
instruktionerna som
visas for att rikta upp
en kant pa detaljen mot
referensaxeln.

Detaljnollpunkt
Nollpunkten kommer anvéndas som
nollpunkt frén Kartesiska eller poléra
koordinatsystemet.
< Klicka pa ikonen
NOLLPUNKT. Folj sedan
instruktionerna for att
skapa en nollpunkt for
detaljen.
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Mata detaljdimensioner

Mat detaljdimensioner genom att vélja
en mattyp, avkanningspunkter fordelade
runt elementet och klicka sedan OK i
dialogrutan MATNING.

@ Observera

Ett minsta antal punkter krévs for varje
typ av element. Att proba fler &n minsta
antal punkter dkar noggrannheten pa
matningen.

Punkter

Proba minst en punk och klicka sedan
pa OK. Systemet kommer att ta det
geometriska genomsnittet nar flera
punkter probas.

Linjer
= Proba minst tvd punkter. @ ®

Distanser
= Proba tva punkter. Y ®

Cirkelbagar

* Proba minst tre punkter
i en sekvens fran ena
anden till den andra.

Cirklar

* Proba minst tre punkter
jamnt fordelade runt
periferin.

Ellips

* Proba minst sex punkter
jamnt fordelade runt
periferin.

Spér
e Proba minst fem 2 3
punkter i en medurs- 1
eller moturssekvens. 5:?
Tva pa ena sidan, en
pa ena dnden och en
i mitten p& den andra

sidan och en pa andra
anden.

Vinkel

» Proba minst fyra punkter
pa de tva benenien
vinkel. Proba forsta
benet, klicka pa OK,
proba andra benet och
klicka pa OK.

Droppe

= Positionera video-
avkanningssystemet for
oregelbunden form 6ver
en form, ANGE punkter
och klicka sedan p& OK.

Plan
e Proba minst tre
punkter.

Cylinder

= Proba tre punkter pa ena ¥
anden, proba tre punkter ﬁ}
pa andra &nden och 5

proba sedan ytterligare
punkter om s 6nskas.

‘f,’la'.""--\

Sfar

= Proba tre punkter pa
ekvatorn, proba en “\

punkt pa toppen och ‘..
ALV

proba sedan ytterligare
punkter om s onskas.

Kon

= Proba tre punkter pa ena
anden, proba tre punkter
pa andra anden och
proba sedan ytterligare
punkter om s onskas.

Torus

e Proba fem punkter .
jamnt fordelade runt /ﬁ
toppen och proba sedan (e !

en punkt pa yttersta
kanten.

Konstruera dimensioner

Konstruera nya dimensioner fran

tva eller fler redan existerande

utgangsdimensioner:

1.Klicka pd en MATIKON for att vélja
dimensionstyp.

2.Vélj UTGANGSDIMENSIONERNA i
DIMENSIONSLISTAN.

3.Klicka pad OK i DIALOGRUTAN FOR
MATNING.

Skapa dimensioner

Skapa nya dimensioner genom att

ange dimensionsdata som beskriver

dimensionsstorlek och position:

1.Klicka pd en MATIKON for att vélja
dimensionstyp.

2.Klicka pd SKAPA i DIALOGRUTAN
FOR MATNING.

3. Ange dimensionsdata i
DIALOGRUTAN SKAPA.

4, Klicka pa OK i DIALOGRUTAN
SKAPA.

Applicera toleranser

For applicering av tolereranser

vid matningar av position, storlek,

orientering, form, runout och

koncentrisitet genom att anvanda

TOLERANSMENYN ON-SCREEN eller

VERKTYGSFALTET FOR TOLERANS:

1.Vélj en dimension i
DIMENSIONSLISTAN.

2. Hogerklicka pa den valda dimensionen
och klicka pd TOLERANS eller KLICKA
PA VERKTYG/TOLERANS for att
vélja en tolerans som skall tillampas
dimensionen.

3. Ange toleransparametrar i
DIALOGRUTAN FOR TOLERANSER
och klicka sedan pé& OK.

Exportera resultatdata
Exportera méatningar och toleranser till
en fil:

1.Valj dimensionsdata i ett
FORMULARFONSTER.

2.Klicka pa FIL/EXPORTERA.

3. Ange ett FILNAMN och vélj ett
FILFORMAT i DIALOGRUTAN
EXPORT.

4.Klicka pa SPARA i DIALOGRUTAN
EXPORT.

Skriva ut protokoll

Skriv ut protokoll pd métresultat:

1.Vélj dimensionsdata i ett
FORMULARfoNster.

2. Hogerklicka pa valt data och klicka pa
SKRIV UT URVAL.



IK 5000 QUADRA-CHEK

Bediening

Voor een uitvoerige beschrijving zie www.heidenhain.de

V66r het inschakelen

A Waarschuwing

* De montage en inbedrijfstelling
moeten worden uitgevoerd door
een specialist op het gebied van
elektrotechniek en fijnmechanica
met inachtneming van de plaatselijke
veiligheidsvoorschriften.

= Connectoren mogen alleen worden
aangebracht of losgekoppeld wanneer
ze niet onder spanning staan.

* De aandrijving mag tijdens de
montage niet in bedrijf worden
gesteld.

A Gevaar voor elektrische

schokken!

= Werk nooit in een geopende
behuizing bij ingeschakelde voeding.
Koppel de voedingskabel los voordat
de behuizing wordt geopend.

* Gebruik nooit 3-naar-2-draads
adapters. Onderbreek de massa-
aansluiting naar de IK 5000-pc nooit
en koppel deze nooit los.

A Waarschuwing

Sluit bij ingeschakelde stroom geen
encoders of andere apparatuur op de
IK 5000 aan.

Veiligheidsoverwegingen

Bij de bediening van de IK 5000

dient u zich te houden aan erkende
veiligheidsmaatregelen. Indien u zich
niet daaraan houdt, kan dit schade aan
de apparatuur of letsel van personeel tot
gevolg hebben. Veiligheidsvoorschriften
kunnen per bedrijf verschillen. In geval
van tegenstrijdigheden tussen de inhoud
van deze beknopte handleiding en de
voorschriften van het bedrijf dat dit
systeem gebruikt, dienen de strengste
voorschriften voorrang te hebben.

Aansluitingen van de IK 5000
Sommige aansluitingen vinden direct
plaats op de pc-kaart van de IK 5000,
andere op uitbreidingsaansluitingen
van de kaart (flyouts). Op de vorige
pagina staat een voorbeeld van kaart-
en uitbreidingsaansluitingen aan de
achterzijde van een IK 5000-systeem.
De aansluitingsconfiguraties voor

alle standaard IK 5000-systemen
worden ook getoond. Sommige
aansluitingen zijn aanwezig op meerdere
IK 5000-producten, andere bevinden
zich uitsluitend op bepaalde systemen
in de IK 5000-productfamilie. De
penbezetting van de aansluitingen vindt
u aan het einde van deze beknopte
handleiding.

Meetmethoden van de
IK 5000

IK 5294 Positiekruisen

IK 5293 Handtaster

IK 5394-EG | Handmatige optische
kantentaster

IK 5394-3D | Handmatige taster en
video

IK 5493 Optische kantentaster
en CNC

IK 5494-2D | Video en CNC

IK 5494-3D | Taster, video en CNC

IK 5594-3D | Taster TP200, video
en CNC

Aansluitingen van de IK 5000

A | Ingangen voor encoders,
X-, Y- en Z-as, en optionele
voetschakelaar

B | Uitgangen voor CNC-besturing,
X-,Y-en Z-as

H | Encoderingang, Q-as

J | Uitgang voor CNC-besturing,
Q-as

K | Uitgangen voor belichting
(video) en zoom

M | Tasteringang

N | Uitgang voor
camerazoomregeling

P | Ingang lichtbron comparator
voor optisch kanten tasten

R | Ingang beelschermsensor
comparator voor optisch kanten
tasten

Nederlands

= Uiterst belangrijk
Let hierop
Ter informatie

Gebruik van deze beknopte

handleiding

Gebruik deze beknopte handleiding

als uw systeem al is geconfigureerd
voor metingen. Als uw systeem niet

is geconfigureerd, zie dan de IK 5000
Beknopte handleiding voor OEM's
en dealers en configureer uw systeem
voordat u verdergaat.

Deze beknopte handleiding bevat
verkorte bedieningsinstructies voor alle
standaard IK 5000-producten. Op het
specifieke systeem zijn slechts bepaalde
instructies van toepassing. Volg de
instructies in de aangegeven volgorde
en sla de stappen over die niet voor uw
systeem gelden.

@ Opmerking

Zie de IK 5000 Bedieningshandleiding
op www.heidenhain.de voor de
volledige bedieningsinstructies.

Het IK 5000-programma

starten

Klik op het QC 5000
Windows®-
BUREAUBLAD-
PICTOGRAM om het
programma te starten.

Gebruikersinterface

De gebruikersinterface is in overeen-
stemming met standaard Windows-con-
venties voor menunavigatie, selectie van
opties, klik-en-sleep-functies en basis-
functies voor bestanden en bewerken.

Workspaces

De IK 5000-gebruikersinterface

is een workspace die bestaat uit
vensters, menu's, werkbalken en een
statusbalk.

Workspace van de IK 5000

Vensters Tonen getallen, tekst
en grafieken

Menu's Bevatten opties
voor bestanden,
bewerkings- en
meetfuncties

Werk- Bevatten

balken pictogrammen voor
snelle toegang tot
menufuncties

Status- Toont statusinformatie

balk van het
IK 5000-systeem
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Elementen van workspace IK 5000

Venster met
onderdeelafbeelding

1 Menubalk Bevat menu's met functies voor bestanden, bewerken, meting en kalibratie

2 Venster Digitale uitlezing | Toont de huidige posities van meetassen

3 Programmawerkbalk Bevat pictogrammen voor de gebruikelijke programmeerfuncties

4 Sjabloonvensters Tonen de meet-, programma- en tolerantiegegevens van een element

5 Elementafbeelding Toont de gemeten elementen en vormfouten van de contour

6 Statusbalk Toont statusinformatie van meting, programma en systeem

7 Nulpuntwerkbalk Bevat pictogrammen voor de gebruikelijke nulpunt- en codrdinatensysteemfuncties
8 VED-werkbalk Bevat pictogrammen voor het selecteren van videotasters

9

Toont het codrdinatensysteem voor de meting en alle gemeten elementen

10 | View-werkbalk

Bevat pictogrammen voor het zoomen en roteren van het venster met de onderdeelafbeelding

11 | Toolbox '‘Meten'

Bevat pictogrammen voor het selecteren van types metingen

12 | Resultatenvenster

Toont meetgegevens voor het geselecteerde element in een sjabloonvenster

13 | Venstermenu

@ Opmerking

Werkbalken in de hierboven afgebeelde
workspace zijn gedockt in vensters voor
een betere workspace-indeling en om
ruimte te besparen.

@ Opmerking

Wanneer u de cursor boven een
werkbalkpictogram plaats, wordt een
omschrijving van de functie getoond.

Vensters, werkbalken en venstermenu's

kunnen worden getoond of verborgen:

1. Vensters tonen of verbergen : klik
op Vensters en vink vensternamen
aan of uit.

2. Werkbalken tonen of verbergen:
klik op Beeld/Werkbalken en vink
werkbalknamen aan- of uit.

3.Een venstermenu tonen: klik met de
rechtermuisknop in een venster.

Toont menuopties voor het met de rechtermuisknop aangeklikte venster

Workspaces kunnen aan de voorkeur

en eisen van de gebruiker worden

aangepast:

4. Vensters en werkbalken resizen: op
de hoeken of zijkanten klikken en en
met ingedrukte muisknop groter of
kleiner maken.

5.Vensters en werkbalken
verplaatsen: op de titelbalk klikken en
met ingedrukte muisknop slepen.

6. Werkbalken in vensters docken:
naar de zijkanten van het venster
verplaatsen en de muisknop loslaten.

7.Workspace opslaan of openen: klik
op Beeld/Workspaces.
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Vensters

De IK 5000 beschikt over maximaal vijf
verschillende venstertypes voor het
tonen van getallen, tekst en grafieken:
* DRO (digitale uitlezing)

Sjablonen

Resultaten

Onderdeelafbeelding

Live video

@ Opmerking

De meeste vensters staan links. Het
live-videovenster staat onderaan.

Venster Digitale uitlezing
De digitale uitlezing toont
positiegegevens voor alle meetassen.

Sjabloonvensters

Sjabloonvensters tonen gegevenstabel-
len met een beschrijving van elementen,
programma's, database-inhoud en
tolerantiemetingen. Links getoonde
sjablonen zijn gestacked. Sjabloonven-
sters stacken of unstacken: klikken op
de titeltab van een sjabloon en slepen.
Elementen selecteren: op een element
klikken in een sjabloonvenster.

Resultatenvenster

Het resultatenvenster bevat
meetgegevens voor het geselecteerde
element in een sjabloon of in het
venster met de onderdeelafbeelding.

Venster met onderdeelafbeelding

Het venster met de onderdeelafbeelding
bevat een grafische weergave van het
coordinatensysteem voor de metingen
alle gemeten elementen. Elementen
selecteren: op een element klikken in
het venster met de onderdeelafbeelding.

Live-videovenster

Het live-videovenster toont het video-
camerabeeld in VED-systemen met de
actieve vergroting. De videoregistratie
wordt over het beeld van het onderdeel
geplaatst.

Statusbalk

De statusbalk toont meet- en
programmagegevens, datum,
maateenheden, de huidige taster en
andere systeemgegevens.

Menubalk en venstermenu's
Menu's bekijken: klik op een optie in
de menubalk of klik met de rechtermuis-
knop in een workspace-venster. De titels
van de menuopties geven de functies
aan. Uitgebreidere beschrijvingen vindt
u in de IK 5000 Bedieningshandleiding
op www.heidenhain.de.

Werkbalken

Menufuncties snel toepassen: klik op
de werkbalkpictogrammen. De meest
gebruikte werkbalkpictogrammen
worden beschreven in de tabellen

met werkbalkpictogrammen.
Uitgebreidere beschrijvingen vindt u in
de IK 5000 Bedieningshandleiding op
www.heidenhain.de.

Werkbalkpictogrammen voor
Meten

Measure magic: automatisch
v punten, rechten, cirkels en
bogen.

Punt meten

Rechte meten

Boog meten

Cirkel meten

Ellips meten

Sleuf meten

Onregelmatige vorm (blob)
meten

Vlak meten

Cilinder meten

Kogel meten

Conus meten

Torus meten

Hoek meten

Afstand meten

NNl =S = @ YR N

VED-werkbalkpictogrammen

Nieuwve taster: klikken en
slepen om tasters (Eenvoudig,
Buffer, Cirkel of Contour) te
definiéren.

Positiekruis: punten tasten
zonder kantenherkenning.

Eenvoudige taster: punten
tasten bij kantovergangen.

Contourtaster: punten tasten
op kanten van regelmatige of
onregelmatige vormen.

Cirkeltaster: punten tasten op
randen van cirkels of bogen

Buffertaster: punten tasten op
een rechte kant.

Gemiddelde taster:
gemiddelde positie van punten
op een rechte kant.

Taster eerste punt:
dichtstbijzinde positie van
punten langs een kant.

Taster laatste punt: berekent
de verste positie van punten
langs een kant.

Lijnbreedtetaster: berekent
de breedte van een rechte
als gefilterd resultaat volgens
de methode van de kleinste
kwadraten.

B B B WE@ T

Zwaartepunttaster:
berekent het midden van de
massa en het oppervlak van
onregelmatige vormen.

A

Hoogtetaster: berekent de
Z-aspositie van de beste focus
in het meetbereik.

L

Actief positiekruis: tast een
punt in het meetbereik.

Licht naar donker: registreert
punten bij overgangen van licht
naar donker.

Donker naar licht: registreert
punten bij overgangen van
donker naar licht.

Eerste kant: registreert punten
bij de eerste overgang.

o M e
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Werkbalkpictogrammen in

toolbox Aanzicht

Q Alles zoomen: alle gemeten
elementen in het venster

met de onderdeelafbeelding
passen.

Q Venster zoomen: met de
cursor klikken en slepen om
gebied te vergroten.

Elementen zoomen: element
in een sjabloon selecteren, dan
vergroten.

&

Bovenaanzicht: bovenaanzicht
van het onderdeel tonen.

Aanzicht vanaf links:
Zijaanzicht van het onderdeel
tonen.

Vooraanzicht: vooraanzicht
van het onderdeel tonen.

Zuidoost-aanzicht: zuidoost-
aanzicht van het onderdeel
tonen.

Zuidwest-aanzicht: zuidwest-
aanzicht van het onderdeel
tonen.

Beeldrotator: venster
Beeldrotator tonen. Op punt
van beeldrotator klikken

en slepen om aanzicht van
onderdeel te wijzigen.

@ © o8 QA

Pictogrammen in toolbox

Programma

@ Opnemen: meetstappen
als programma opnemen

voor toekomstig gebruik bij
identieke onderdelen.

Opname stoppen of afspelen
- onderbreken: opname van
programma stoppen of
onderbreken.

I’ Opnieuw uitvoeren: het
huidige deelprogramma vanaf
het begin uitvoeren.

’ Programma uitvoeren vanaf

huidige stap: een onderbroken
programma vanaf de huidige
stap uitvoeren.

’ Alleen "huidige stap"

1 | uitvoeren: een onderbroken
programma vanaf de volgende
stap uitvoeren.

Knoppen in de toolbox
Nulpunt
i Nulpunt Magic: nulpunten

vastleggen. Het systeem stelt
automatisch een nulpunt in.

Referentievlak: het
referentievlak tasten voor
uitlijning van het werkstuk.

Oriéntatielijn: de oriéntatielijn
tasten om het werkstuk uit te
lijnen t.o.v. de hoofdas.

Nulpunt: nulpunt definiéren of
opnemen.

Coodrdinatensysteem
opslaan: codrdinatiesysteem
voor de meting opslaan.

SEINE

Tasters

IK 5000-systemen kunnen zijn
uitgevoerd met:

e Positiekruisen

e Tasters

« Optisch kanten tasten

< Video kanten tasten

Positiekruisen

1.Klik op de gewenste meting in het
MENU 'METEN' of in de TOOLBOX
'METEN'. Er verschijnt een
DIALOOGVENSTER '‘METEN".

2. Positioneer het element op
de gewenste plaats onder het
positiekruis en klik op ENTER in het
dialoogvenster.

3.Ga door totdat alle vereiste punten
zijn getast en klik dan op OK om de
meting af te sluiten.

Tasters

1.Klik op de gewenste meting in het
MENU 'METEN' of in de TOOLBOX
'METEN"'. Er verschijnt een
DIALOOGVENSTER ‘METEN".

2.Verplaats het onderdeel of de taster
zodat de gewenste plaats op het
element wordt aangeraakt. Er wordt
een punt ingevoerd.

@ Opmerking

Benader het onderdeel onder een hoek
van 90 graden zonder van richting te
veranderen.

3.Ga door totdat alle vereiste punten
zijn getast en klik dan op OK om de
meting af te sluiten.

Optisch kanten tasten

1. Klik op de gewenste meting in het
MENU ‘METEN' of in de TOOLBOX
'METEN"'. Er verschijnt een
DIALOOGVENSTER 'METEN".

2. Positioneer de licht-donker-overgang
van het element op de gewenste
plaats onder de kantentaster en klik
op ENTER in het dialoogvenster.

@ Opmerking

Klik op TASTER/AUTO ENTER om de
punten bij het passeren van de licht-
donkerovergangen automatisch op te
nemen.

3.Ga door totdat alle vereiste punten
zijn getast en klik dan op OK om de
meting af te sluiten.
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Video kanten tasten

1.Klik op de gewenste meting in het
MENU 'METEN' of in de TOOLBOX
'METEN'. Er verschijnt een
DIALOOGVENSTER '"METEN".

2.Klik op de juiste videotaster in het
menu TASTER/VED-TASTERS of in de
VED-TOOLBOX.

3. Positioneer de taster boven de
gewenste licht-donker-overgang
ophet element en klik op ENTER in
het dialoogvenster.

4. Ga door totdat alle vereiste punten
zijn getast en klik dan op OK om de
meting af te sluiten.

Meting voorbereiden

De volgende voorbereidingen kunnen
nodig zijn:

» Selecteren van de vergroting

« Afstellen van het licht

» Afstellen van de focus

* Selecteren van de taster

« Kalibratie van de taster

Positiekruisen
Er is geen speciale voorbereiding nodig.

Tasters

1.Klik op TASTER/CONTACTTASTERS
en selecteer de actieve taster.

2.Klik op TASTER/CONTACTTASTER
LEREN en volg de aanwijzingen op
het beeldscherm om de taststift te
kalibreren.

Optisch kanten tasten

1.Klik op TASTER/VERGROTINGEN en
selecteer de optische vergroting.

2.Klik op TASTER/LEREN en volg de
aanwijzingen op het beeldscherm om
de optische kantentaster te kalibreren.

Video kanten tasten

1.Klik op TASTER/VERGROTINGEN en
selecteer de vergroting.

2.Klik op TASTER/BELICHTING om de
belichting aan de boven- of onderzijde
in te stellen.

3.Klik op GEREEDSCHAP/CONTRAST
EN HELDERHEID om het live-
videobeeld in te stellen.

4. Stel de beeldfocus handmatig in of
klik op GEREEDSCHAP/FOCUS als
uw systeem over autofocus beschikt.

5.Klik op TASTER/VED-KANT
LEREN en volg de aanwijzingen
op het beeldscherm om de
videokantentaster te kalibreren.

Meetstappen als programma

opnemen
Wanneer meerdere identieke
onderdelen moeten worden
opgemeten, kunnen de stappen van
een uitgevoerde meting worden
opgenomen.

1. Stel het standaard-programma-
nulpunt in. Klik op GEREEDSCHAP/
OPTIES/IPROGRAMMEREN om de
OPNAME-OPTIES te tonen.

2.Klik op de PIJL IN HET
DROPDOWNMENU 'STANDAARD-
PROGRAMMA-NULPUNT" en
selecteer de gewenste optie.

* NONE: nulpunt van elk onderdeel
vastleggen.

e TEMPORARY: nulpunt van eerste
onderdeel vastleggen.

» PERMANENT: geen nulpunt
vastleggen.

3.Klik direct voor de
meting op het pictogram
OPNEMEN.

4.Klik na de meting op het
pictogram OPNAME
STOPPEN.

Een meting uitvoeren

Een meting kan de volgende stappen
omvatten:

« Een coodrdinatensysteem vastleggen
< Contourelementen meten

< Contourelementen construeren

« Contourelementen definiéren

» Toleranties toepassen

» Gegevens exporteren

e Rapporten afdrukken

Een codrdinatensysteem vastleggen

Codrdinatensystemen kunnen het

volgende omvatten:

» Referentievlak voor de uitlijning van
het onderdeel

« Oriéntatielijn voor de uitlijning van het
onderdeel

e Nulpunt als referentie

Voor systemen waarmee 3D-metingen
worden uitgevoerd, is een referentieviak,
uitlijning en nulpunt vereist.

Voor systemen waarmee 2D-metingen
worden uitgevoerd, is vaak alleen de
uitlijning en het nulpunt vereist.

Referentievliak

Wanneer het referentievlak loodrecht
ten opzichte van de meetas is
georiénteerd, treden er geen
cosinusmeetfouten op. Deze stap is
optioneel voor 2D-onderdelen.

» Klik op het pictogram -
REFERENTIEVLAK. Volg
daarna de aanwijzingen 5
op het beeldscherm -
om het onderdeel uit te
lijnen.

Onderdeel uitlijnen
Wanneer de referentiekant van
het onderdeel wordt uitgelijnd met
de referentieas, treden er geen
cosinusmeetfouten op.
 Klik op het pictogram
ORIENTATIELIJN. Volg
daarna de aanwijzingen
op het beeldscherm
om een kant van het
onderdeel uit te lijnen
ten opzichte van de
referentieas.

Werkstuknulpunt
Het nulpunt dient als oorsprong
van het cartesiaanse of
poolcodrdinatensysteem.
 Klik op het pictogram
NULPUNT. Volg daarna
de aanwijzingen op het
beeldscherm om een
werkstuknulpunt vast te
leggen.
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Contourelementen meten
Contourelementen kunnen worden
gemeten door een meetmethode te
selecteren, punten rondom het element
te tasten en vervolgens op OK te klikken
in het dialoogvenster METEN.

@ Opmerking

Voor elk contourelement is een
minimaal aantal punten vereist. De
meting wordt nauwkeuriger wanneer er
meer dan het minimale aantal punten
worden gemeten.

Punten

Tast minimaal één punt en klik daarna
op OK. Het systeem bepaalt het
geometrisch gemiddelde wanneer
meerdere punten worden getast.

Rechten
e Tast minimaal 2 punten.

Afstanden
= Tast 2 punten. Y Y

Bogen

e Tast minimaal 3
achtereenvolgende
punten van het ene naar
het andere einde.

Cirkels

* Tast minimaal 3 punten
die gelijkmatig langs de
omtrek zijn verdeeld.

Ellips

* Tast minimaal 6 punten
die gelijkmatig langs de
omtrek zijn verdeeld.

Sleuf

e Tast 5 punten rechtsom 2 3
of linksom. Twee aan
€én zijde, één aan het
ene uiteinde, één in het 5 4
midden van de tweede
zijde en één aan het 1 5
andere uiteinde. 2

3 4

N

Hoek

e Tast minimaal 4 punten
op de 2 benen van een
hoek. Tast het eerste
been, klik op OK, tast
het tweede been en klik
op OK.

Onregelmatige vorm (blob)

e De zwaartepunt-
videotaster boven een
vorm positioneren,
punten REGISTREREN
en daarna op OK klikken.

Vlak
e Tast minimaal
3 punten.

Cilinder

e Tast 3 punten aan het
ene uiteinde, 3 punten
aan het andere uiteinde
en daarna, indien
gewenst, extra punten.

Kogel

e Tast 3 punten langs de
evenaar, 1 punt aan de
bovenzijde en daarna,
indien gewenst, extra
punten.

Conus

e Tast 3 punten aan het
ene uiteinde, 3 punten
aan het andere uiteinde
en daarna, indien
gewenst, extra punten.

Torus

e Tast 5 punten
gelijkmatig verdeeld
langs de bovenzijde en
tast daarna 1 punt aan
de buitenrand.

‘f,’la'.""--\
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Elementen construeren

Nieuwe elementen uit twee of

meer bestaande contourelementen

construeren:

1.Klik op een PICTOGRAM "METEN'
om een elementtype te selecteren.

2.Selecteer de CONTOURELEMENTEN
in de SJABLOON 'ELEMENTEN".

3.Klik op OK in het DIALOOGVENSTER
'METEN".

Elementen definiéren

Nieuwe elementen definiéren door

gegevens in te voeren waarmee de

grootte en positie van het element

worden aangegeven:

1.Klik op een PICTOGRAM ‘METEN'
om een elementtype te selecteren.

2.Klik op DEFINIEREN in het
DIALOOGVENSTER "METEN".

3.Voer elementgegevens in het
DIALOOGVENSTER 'DEFINIEREN' in.

4.Klik op OK in het DIALOOGVENSTER
'DEFINIEREN".

Toleranties toepassen

Toleranties toepassen bij metingen van

posities, afmetingen, oriéntatie, vorm,

excentriciteit en concentriciteit via het

MENU 'TOLERANTIE' of de TOOLBOX

'TOLERANTIES":

1. Selecteer een element in de
SJABLOON "ELEMENTEN".

2.Klik met de rechtermuisknop op het
geselecteerde element en klik op
TOLERANTIE of GEREEDSCHAP/
TOLERANTIE om de op het element
toe te passen tolerantie te selecteren.

3.Voer de tolerantieparameters in het
TOLERANTIE-INVOERVENSTER in en
klik op OK.

Resultaatgegevens exporteren

Meet- en tolerantiegegevens exporteren

naar een bestand:

1. Selecteer elementgegevens in een
SJABLOON-VENSTER.

2.Klik op BESTAND/EXPORTEREN.

3.Voer een BESTANDSNAAM in en
selecteer eenBESTANDSFORMAAT
in het DIALOOGVENSTER
'EXPORTEREN".

4. Klik op OPSLAAN in het
DIALOOGVENSTER 'EXPORTEREN"'.

Rapporten afdrukken

Rapporten met meetresultaten

afdrukken:

1. Selecteer elementgegevens in een
SJABLOON-venster.

2.Klik met de rechtermuisknop op de
geselecteerde gegevens en klik op
SELECTIE AFDRUKKEN.



IK 5000 QUADRA-CHEK

Provoz

Podrobny popis najdete na www.heidenhain.de

Pred Zapnutim

A Upozornéni

= Montaz a uvedeni do provozu musi
provést specialista na elektricka
zafizeni a pfesnou mechaniku za
dodrzovani mistnich bezpe€nostnich
predpisu.

* Nezapojujte ani neodpojujte Zadné
pripojky, pokud je jednotka pod
napetim.

e Béhem instalace se nesmi uvést
pohon do provozu.

A Nebezpeci urazu elektrickym
proudem!

= Nikdy nepracujte s otevienym krytem
bé&hem pfipojeni k napajeni. Pfed
otevienim skFifiky odpojte napajeci
kabel.

< Nikdy nepouzivejte adaptér ze 3
na 2 vodi€e ani nedovolte, aby
pfipojka uzemnéni IK 5000 k PC byla
preruSena nebo odpojena.

A Upozornéni

Nepfipojujte k IK 5000 kodéry ani jina
zafizeni, pokud je zapnuté napajeni.

Bezpeénostni pokyny

Béhem provozu IK 5000 se musi
dodrzovat platna bezpecnostni pravidla.
Nedodrzeni téchto nafizeni mize mit
za dusledek poskozeni zafizeni nebo
zranéni osob. Bezpecnostni smérnice u
jednotlivych spole€nosti se samoziejmé
liSi. Dojde-li ke konfliktu mezi
materialem v této pfiru€ce a smérnicemi
spolec¢nosti, ktera tento systém pouziva,
tak plati pfisnéjSi pravidla.

Pfipojky IK 5000

Nékteré pfipojky jsou pfimo na PC-
karté pfipojeni IK 500 ale néktereé jsou
k externim konektorim pobliz této
karty. Pfedchazejici stranka ukazuje
priklad karty a externich konektort na
zadni strané systému IK 5000. Je také
zobrazena konfigurace konektor( pro
vSechny standardni systémy IK 5000.
Nékteré konektory jsou spole¢né pro
fadu typu IK 5000, jiné jsou specifické
pro konkrétni systémy v modelové fadé
IK 5000. Zapojeni pind konektorl je
znazornéno na konci této prirucky.

Techniky méreni s IK 5000

IK 5294 Nitkovy kriz

IK 5293 Rucni dotykova
sonda

IK 5394-EG | Rucni opticka hrana

IK 5394-3D | Rucni dotykova
sonda a video hrana

IK 5493 Opticka hrana a CNC

IK 5494-2D | Video hrana a CNC

IK 5494-3D | Dotykova sonda,
video hrana a CNC

IK 5594-3D | TP200 dotykova
sonda, video hrana
aCNC

Konektory IK 5000

A | Kodér X, Y a Z a vstupy
op¢éniho nozniho spinace

Cesky

= \elmi dulezité
Vezméte prosim na védomi
Pro vasi informaci

Jak pouzivat tuto pfiruc¢ku
Pouzijte tuto pfiruc¢ku pokud je

vas systém jiz nakonfigurovany k
provadéni méfeni. Pokud vas systém
neni nastaven, pouzivejte Struénou
referencni pfirucku pro OEM a
distributory IK 5000 a konfigurujte vas
systém pied pokracovanim.

Tato pfirucka obsahuje stru¢né pokyny k
pouzivani pro vSech standardnich verzi
IK 5000. Na vas konkrétni systém se
budou vztahovat pouze nékteré pokyny.
Postupujte podle pokynli v uvedeném
pofadi a pfeskocte kroky, které se
nevztahuji na vas systém.

@ Poznamka

Kompletni pokyny k obsluze najdete v
Provoznim navodu pro IK 5000 na
adrese www.heidenhain.de.

Spusténi programu IK 5000
Ke spusténi programu
kliknéte na IKONU NA
PRACOVNI PLOSE

Windows® s QC 5000.

Uzivatelské rozhrani

Uzivatelské rozhrani je v souladu se
standardnimi konvencemi Windows
ohledné navigace v nabidkach, vybéru
polozek, funkci kliknout-tahnout a
zakladnich operaci pfi editaci a praci se
soubory.

B | Ridici vystupy CNC os X,YaZ .
H [ Vstuo kodé Q Pracovni prostory
Stup koderu osy Uzivatelské rozhrani IK 5000 je
J | Ridici vystupy CNC osy Q pracov_r)i,prostor (prgcoviété') o
— = obsahujici okna, nabidky, nastrojové
K | Osvétleni videa a vystupy listy a stavovou listu.
zvétSeni
Vstup dotykoveé sondy Pracovni prostor IK 5000
N | Ridici vystupy zvétSeni kamery Okna Prezentuiji éiselné,
Vstup svétla komparatoru pro textové a grafické
optickou detekci hran informace
R | Vstup senzoru obrazovky Nabidky Obsahuji volby

komparatoru pro optickou
detekci hran

ohledné soubort,
editovani a funkce

méreni
Nastrojo- | Obsahuiji ikony pro
vé listy rychly pristup k
funkcim nabidky
Stavovy Prezentuje informace
radek o stavu systému

IK 5000



Provoz

ONONO

«» QC5000 dil:IK5K_QRG
Datovani Ediovini Pobled Mersni Votah Tladthe Néstoje Okno  pomoc

d 0.22814
Y =-0.74335 Z =-0.06135
RF=part alignmentPP=XY

fL?o%o@ HO0A® <

R Zoom vEschna
Zoom alno

Line 4
Circle 5

Vyrovnér

Zoom specdl
Witisk pahledi

Kopirovat
Wytisknout cistec pobled
Show Image Markips

Layerowd kontrola ...

Wymazat ..,
Wal vilechna

Kleri
36k k zvolenému prvky

Visstrasti prdal...

Prvky pracovniho prostoru IK 5000

1 LiSta nabidek Obsahuje nabidky ohledné soubor(, editace zobrazeni, méfeni a kalibracnich funkci
2 Okno indikace (DRO) Zobrazuje aktualni polohy méfenych os

3 Programovaci lista Obsahuje ikony pro €asto pouzivané programovaci funkce

4 Okno Sablon Zobrazuje méfeni vlastnosti, program a tolerance

5 Okno otisku vlastnosti Zobrazuje naméFené vlastnosti dilce a chyby tvaru viastnosti

6 Stavovy radek Prezentuje informace o méfeni, programu a stavu systému

7 Lista pocatkua Obsahuje ikony pro aktualné pouzivany zacatek a funkce referenéniho ramce
8 LiSta VED Obsahuje ikony pro vybér video sond

9 Okno nahledu na souéast | Zobrazuje referenéni ramec méreni a vSechny mérené vlastnosti

10 | LisSta nahledt Obsahuje ikony pro zvétSovani a nataceni okna s nahledem na dilec

11 | LiSta méreni Obsahuje ikony pro vybér typl méreni

12 | Okno vysledkt Zobrazuje data méreni vlastnosti vybrané v okné Sablony

13 | Nabidka okna Zobrazi polozky nabidky po kliknuti pravym tlacitkem mysSi

@ Poznamka

Nastrojové listy na pracovni ploSe
(uvedené vyse) jsou ukotveny do oken,
aby se |épe organizoval pracovni prostor
a pro usporu mista.

@ Poznamka

Kdyz umistite kurzor nad ikonu nastroje
tak se zobrazi popis jeji funkce.

Pracovni plocha oken, nastrojové listy a
nabidky oken se mohou zobrazit nebo
skryt:
1. Okna muizete zobrazit nebo
skryt kliknutim na tlac¢itko Okna
(Windows) a zaskrtnutim nebo
zruSenim zaskrtnuti nazvu okna.
2.Nastrojové listy mazete zobrazit
nebo skryt kliknutim na Nahled /
Nastrojové listy (View/Toolbars)
a zaSkrtnutim nebo zruSenim
zaSkrtnuti nazvu listy.
3. Nabidku okna zobrazite kliknutim
pravym tlacitkem myS&i na okno.

Pracovni prostory Ize pfizpUsobit

pozadavkim a preferencim uZzivatele:

4.Velikosti oken a nastrojovych list
zménite kliknutim a pretaZzenim rohud
nebo hran.

5.Umisténi oken a nastrojovych list
zménite kliknutim a pretazenim
titulkové listy.

6. Nastrojové listy ukotvite do oken
jejich presunutim k okrajum oken a
uvolnénim mysi.

7.Pracovni prostor ulozite nebo
otevrete kliknutim na tlacitko
Zobrazit / Pracovni prostory (View/
Workspaces).
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Okna

IK 5000 mUze obsahovat az péti

rGznych typl oken pro prezentaci
Ciselnych, textovych a grafickych
informaci:

* DRO (digitalni indikace)

= Sablony

* Vysledky

* Nahled na soucast

« Live video

@ Poznamka

VétSina oken se zobrazuje vlevo. Okno
s Live videem je zobrazeno niZe.

Okno indikace (DRO)
Okno indikace prezentuje Ciselné pozice
pro vSechny méfené osy.

Okna Sablon

Okna $ablon prezentuji datové tabulky,
které popisuji vlastnosti, programy,
obsah zpracovavanych databazi a
tolerance méfeni. Sablony, které jsou
zobrazené vlevo jsou skladané. Okna
Sablon miZete skladat nebo rozkladat
kliknutim a pretazenim zalozky s
nazvem Sablony. Kliknutim na vlastnost
v okné Sablon ji vyberete.

Okno vysledk

Okno vysledkl obsahuje data méreni
vybranych vlastnosti v Sabloné nebo v
okné nahledu na soucast.

Okno nahledu na soucast

Okno nahledu na souc¢ast obsahuje
grafické zobrazeni méfeni referenéniho
ramce a vSechny méfené vlastnosti.
Kliknutim na vlastnost v okné nahledu
na soucast ji vyberete.

Okno s Live videem

Okno Live video obsahuje obraz

z videokamery v systému VED s
aktivnim zvétSenim s video sondami,
prekryvajicimi obraz soucasti.

r v

Stavovy radek

Ve stavovém fadku se zobrazuji méfeni,
program, data, jednotky, sondy a jiné
systémové informace.

LiSta nabidek a nabidky oken
Nabidky zobrazite kliknutim na polozku
v listé nabidek nebo pravym tlacitkem
mysi do plochy okna pracovniho
prostoru. Polozky nabidek oznaduji
funkce. Podrobnéjsi popisy jsou v
Provoznim navodu pro IK 5000 na
adrese www.heidenhain.de.

Nastrojové listy
Funkce z nabidek rychle provedete

kliknutim na ikony v nastrojovych listach.

Nejcastéji pouzivané ikony nastroju jsou
popsany v tabulkach s ikonami nastroji.
Podrobné&jsi popisy jsou v Provoznim
navodu pro IK 5000 na adrese www.
heidenhain.de.

Ikony nastrojl pro méreni
Kouzelné méreni: automaticky
‘U’ body, pfimky, kruznice a
oblouky.

Ikony nastroji VED

s

Nové snimani: kliknout

a tahnout k vytvoreni
Jednoduchého, Vazebniho,
Kruhového snimani nebo
snimani na hrané.

Nitkovy kFiz: snima body bez
detekce hrany.

Jednoduché snimani: snima
body na pfechodech hran.

Snimani na hrané: snima
body na hranach pravidelnych
a nepravidelnych tvar(.

Kruhové snimani: snima body
na hranach kruh( a oblouku.

Vazebni snimani: sniméa body
na pfimé hrané.

Pramérné snimani: vrati
pramérné umisténi bodd na
pfimé hrané.

NejblizSi snimani: vrati

hrany.

Méreni bodu

Nejvzdalenéjsi snimani: vrati
nejvzdalenéjsi umisténi bodl
podél hrany.

Méreni pfimky

Snimani Sirky pfimky:
vrati hodnotu Sitky pfimky
filtrovanou metodou
nejmensich ¢tverca.

Méreni oblouku

Méreni kruhu

S H B W HE® « Y=+

Snimani nepravidelného

tvaru: vrati tézisté a stred
nepravidelného tvaru.

Méreni elipsy

L

Snimani vysky: vrati umisténi
v ose Z nejlepSiho zaostfeni v
oblasti snimani.

Méreni drazky

Aktivni nitkovy k¥iz: snima
bod v oblasti snimani.

Méreni blobu (nepravidelny
tvar)

Svétlo do tmy: nuti sondy
spinat na pfechodu ze svétla
do tmy.

Méfeni roviny

Méreni valce

Tma do svétla: nuti sondy
spinat na pfechodu ze tmy do
svétla.

Méreni koule

| M e

Prvni hrana: nuti sondy spinat
na prvnim pfechodu.

Méreni kuzele

Méreni kruhového prstence

Méreni uhlu

Méreni vzdalenosti

1A GO DN S0 0NN
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lkony nastrojti pro nahledy
Q Zvétsit vSe: upravi vSechny

meérené vlastnosti tak aby
vyplnily okno nahledu na
soucast.

Zvétsit okno: stisknout a
tahnout kurzorem ke zvétsSeni
oblasti.

Vlastnost zvétSeni: zvolte
vlastnost v §abloné&, pak ji
zvétSete.

8|

Pudorys: zobrazi nahled na
soucast ve sméru pldorysu.

Bokorys: zobrazi nahled na
soucast ve sméru bokorysu
Zleva.

Celni pohled: zobrazi nahled
na soucast ve sméru z cela.

Nahled z jihovychodu:
zobrazi nahled ve sméru z
jihovychodu.

Nahled z jihozapadu: zobrazi
nahled ve sméru z jihozapadu.

Otocny nahled: zobrazi okno
Oto¢ného nahledu. Ke zméné
nahledu na dilec kliknéte

a tahnéte bodem otoceni
nahledu.

e <8 [N

Ikony nastrojli programu

@ Zaznam: zaznamena Cinnosti
jako program, ktery se mlize

pozdéji u stejnych dilct znovu

prehravat.

Zastavit zaznam nebo
- Pozastavit prehravani:
zastavi zaznam nebo
pozastavi program.

I’ Novy chod: spusténi
aktualniho programu od
zacatku.

’ Spustit z aktualni instrukce:
spustit zastaveny program z
aktualni instrukce.

’ Nahled zleva: spustit jednu
1 | instrukci zastaveného
programu za aktualni instrukci.

lkony liSty pocatku

Kouzelny pocatek: sejmout
%}' vlastnosti poc¢atku. Systém
automaticky nastavi poCatek.

/_,;7 Primarni rovina: sejme
primarni rovinu pro vyrovnani
dilce.

Sekundarni pfimka: sejme
0 vlastnost sekundarni primky k
vyrovnani dilce s hlavni osou.

g Vychozi bod: zkonstruujte
nebo sejméte nulovy bod
pocatku.

{l Ulozit referencéni ramec: ulozi
méreni referenéniho ramce.

Sondy

Systémy IK 5000 mohou zahrnovat:
e Nitkovy kfiz

» Dotykové sondy

» Optickou detekci hran

= Video detekci hran

Nitkovy kfiz

1. Kliknéte na poZzadované méfeni v
NABIDCE MERENI nebo v LISTE
MERENI. Objevi se DIALOGOVE
OKNO MERENI.

2. Presunte pozadované misto vlastnosti
pod nitkovy kfiz a kliknéte na ENTER
v dialogovém okné.

3. Pokracujte aZ jsou sejmuté vSechny
pozadované body a poté kliknéte na
OK k ukon&eni méfeni.

Dotykové sondy

1. Kliknéte na pozadované méfeni v
NABIDCE MERENI nebo v LISTE
MERENI. Objevi se DIALOGOVE
OKNO MERENI.

2. Presunte dilec nebo dotykovou sondu
do kontaktu s bodem s pozadovanou
vlastnosti. ZapiSe se bod.

@ Poznamka

Priblizte se k dilci pod uhlem 90 stupnu
beze zmény sméru.

3. Pokracujte aZ jsou sejmuté vSechny
pozadované body a poté kliknéte na
OK k ukon&eni méfeni.

Opticka detekce hran

1. Kliknéte na pozadované méreni v
NABIDCE MEREN!I nebo v LISTE
MERENI. Objevi se DIALOGOVE
OKNO MERENI.

2. Presunite prechod z jasného do
tmavého mista s pozadovanou
vlastnosti pod detektor hrany a
kliknéte na ENTER v dialogovém
okné.

@ Poznamka

Kliknéte na SNIMANI / AUTOMATICKE
ZADANI k automatickému zadani bodu
pfi pfejizdéni hran.

3. Pokracujte az jsou sejmuté vSechny
pozadované body a poté kliknéte na
OK k ukon&eni méfeni.
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Video detekce hran

1.Kliknéte na pozadované méreni v
NABIDCE MERENI nebo v LISTE
MERENI. Objevi se DIALOGOVE
OKNO MERENI.

2.Kliknéte na vhodnou video sondu v
SONDA / VED SONDY nebo v LISTE
VED.

3. Presunite sondu nad misto s
prechodem ze svétla do tmy
pozadované vlastnosti a kliknéte
na ZADAT BOD (Enter point) v
dialogovém okné.

4. Pokracujte az jsou sejmuté vSechny
pozadované body a poté kliknéte na
OK k ukon&eni méreni.

Priprava k Méreni
Pfiprava mlze zahrnovat:
* Volbu zvétSeni

< Nastaveni svétla

» Nastaveni zaostfeni

* Volbu sondy

« Kalibraci sondy

Nitkovy kriz

Neni zapotiebi Zadna specialni pfiprava.

Dotykové sondy

1. Kliknéte na SONDA / KONTAKTNI
SONDY a vyberte aktivni sondu.

2.Kliknéte na SEJMOUT / NAUCIT
KONTAKTNI SONDU a postupujte
podle pokyn( na obrazovce pro
kalibraci hrotu snimaci sondy.

Opticka detekce hran

1.Kliknéte na SONDA / ZVETSENI a
vyberte optické zvétSeni.

2.Kliknéte na SEJMOUT / NAUCIT
a postupuijte podle pokynl na
obrazovce pro kalibraci optické sondy
detekce hran.

Video detekce hran

1. Kliknéte na SONDA / ZVETSENI a
vyberte zvétSeni.

2.Kliknéte na SEJMOUT / RIZENI
SVETLA k nastaveni horniho a
spodniho osvétleni.

3.Kliknéte na NASTROJE / NASTAVIT
KONTRAST A JAS k nastaveni
primého video obrazu.

4. Ru¢né nastavte zaostfeni obrazku
nebo kliknéte na NASTROJE /
ZAOSTRIT pokud va$ systém ma
automatické zaostfeni (autofocus).

5. Kliknéte na SEJMOUT / NAUCIT VED
HRANU a postupujte podle pokynt na
obrazovce pro kalibraci video sondy
detekce hran.

Zaznam krokl méreni jako

programu

Pokud se bude méfit nékolik stejnych
dili nahrajte si postup méfeni na prvnim
dilu.

1. Nastavte rezim uchyceni dilce.
Kliknéte na NASTROJE / OPCE
/ PROGRAMOVANI k zobrazeni
MOZNOSTi NAHRAVANI.
2.Kliknéte na SIPKU SEZNAMU
VOLEB STANDARDNIHO REZIMU
UCHYCENI a zvolte pozadované
uchyceni.
- ZADNE: Kazdy dil s nastavenim
pocatku.
« DOCASNE: Prvni dil s nastavenim
pocatku.
« TRVALE: Bez nastavovani po&atku.
3. Kliknéte na IKONU
ZAZNAMU tésné pred
provadénim méreni.

4. Kliknéte na IKONU
STOP ZAZNAMU po
ukonceni méreni.

Provedeni méreni
Méreni muze zahrnovat:

e Ztizeni referencniho ramce
* Méreni funkci dilce

» Konstruovani vlastnosti dilce
» Tvoreni vlastnosti dilce

e Aplikovani toleranci

e Export dat

« Tisk protokolt

Zrizeni referen¢niho ramce

Referenéni ramce mohou zahrnovat:

e Primarni rovinu: Uroven dilce

e Sekundarni pfimku: vyrovnani Sikmé
polohy dilce

* Nulovy bod: pocatek

Systémy provadeéjici 3D-méreni vyzaduiji
rovinu dilce, vyrovnani Sikmosti a
pocatek.

Systémy provadeéjici 2D méfeni Casto
vyzaduji pouze vyrovnani Sikmosti a
pocatek.

Primarni rovina

Nastaveni referencni roviny kolmo k

ose meéfeni eliminuje kosinusové chyby

méfeni. Tento krok je volitelny pro

2D-dily.

» Kliknéte na ikonu -
PRIMARNI ROVINA.

Postupuijte pfi vyrovnani 5
dilce podle pokynt na -

obrazovce.

Vyrovnani Sikmé polohy dilce
Viyrovnani hrany referenéniho dilce s
referenéni osou eliminuje kosinusové
chyby méreni.
 Kliknéte na ikonu

SEKUNDARNI

PRIMKA. Postupuite pii

vyrovnani hrany dilce s

referencni osou podle

pokynl na obrazovce.

Nulovy pocatek dilce
Nulovy poc¢atek bude pouzit jako
pocatek kartézského nebo polarniho
soufadného systému.
» Kliknéte na ikonu

NULOVY BOD.

Postupuijte pfi vytvareni

nulového pocatku

dilce podle pokynt na

obrazovce.
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Méreni viastnosti dilce Uhel Konstruovani vlastnosti
Vlastnosti dilce méFte volbou typu = Sejméte minimalné 4 Nové vlastnosti tvofte ze dvou &i vice
méfeni, sejmutim bodd rozmisténych body na obou ramenech existujicich rodi¢ovskych vlastnosti:
kolem vlastnosti a pak kliknutim na OK v Uhlu. Sejméte prvni 1. Pro volbu typu vlastnosti kliknéte na
dialogové okn& MERENI. rameno, kliknéte na OK, g.- IKONU MERENI.
sejméte druhé rameno a 2.Ze SABLONY VLASTNOSTI zvolte
@ kliknéte na OK. RODICOVSKE PRVKY.
Poznamka 3.Kliknéte na OK v DIALOGOVEM
Kazdy typ vlastnosti vyzaduje urgity Nepravidelny tvar OKNE MERENI.
minimalni pocet bod(. Snimani vice « Umistéte video sondu
bodu, nez je minimaini pocet, zvysuje nad nepravidelny tvar, Vytvareni vlastnosti
presnost méreni. ZADEJTE body a pak Novou vlastnost vytvofite zadanim dat
kliknéte na OK. vlastnosti, ktera popisuiji jeji velikost a
Body umisténi:

Sejméte minimalné jeden bod a pak
kliknéte na OK. Pokud sejmete nékolik

1. Pro volbu typu viastnosti kliknéte na
IKONU MERENI.

E?:r:i ésrystém vezme geometricky - Sejméte minimalngé 2. KIikni,;g noa \(YTgORIvT Voo
' 3 body. v DIAL VEM OKNE MERENI.
- 3.Do DIALVOGOVEHO OKNA
Prlm!(yv o VYTVORIT zadejte data vlastnosti.
- Sejméte minimalné dva  g@....uueeeee. PY Vil 4. Kliknéte na OK v DIALOGOVEM
body. s OKNE VYTVORIT.

= Sejméte 3 body na o
jednom konci, 3 body Sh

Vzdalenosti na druhém konci a pote ApllkOVéni tOIeranCi
* Sejméte 2 body. ® ® sejméte dodateéné Pouzivejte tolerance na polohu, velikost,
[a——s body, pokud to je orientaci, tvar, hazeni a soustrednost
pozadovang. e - .. pomoci NABIDKY TOLERANCE
‘® ° 4 NA OBRAZOVCE nebo LISTY
Oblouky TOLERANCI:
= Sejméte minimalné 1.V SABLONE VLASTNOSTI zvolte
3 body za sebou Koule vlastnost.
od jednoho konce k « Sejméte 3 body na 2. Kliknutim pravym tlagitkem mysi
druhému. jejim rovniku, 1 bod na “\ na zvolenou vlastnost a kliknutim
vrcholu a poté sejméte & | | 3 na TOLERANCE nebo KLIKNOUT
. dodateéné body, pokud ‘ ’ NASTROJE/ TOLERANCE (Click
Kruznice '

to je poZadované. tools) zvolite tolerance, které se

. gijcr::jetforc:gmgmz aplikuji na vlastnost.
rozmigténé o buod Kuzel 3.Zadejte parametry toleranci do
: - Sejméte 3 body na _ DIALOGOVE OKNA TOLERANCE a
jednom kondi, 3 body I ; pak kliknéte na OK.

na druhém konci a poté , o
Export vysledkt

sejméte dodatecné
body, pokud to je Méfici a toleran¢ni Udaje exportujte do
souboru:

pozadované. .
1. Zvolte data vlastnosti v OKNE
SABLON.

Elipsa

* Sejméte minimalné
6 bodl rovnomérné
rozmisténych na

Kruhovy prstenec

obvodu. - Seiméte 5 bodd - 2.Kliknéte na SOUBOR / EXPORT.
o Jnomérné /1 3.Zadejte NAZEV SOUBORU a v
Drazka rozmisténych na vrchni - DIALOGOVEM OKNE EXPORTU
- Sejméte 5 boddl ve &asti a ieden bod na zvolte FORMAT SOUBORU. ]
X P 2. .3 sua) A 4. Kliknéte na ULOZIT v DIALOGOVEM

sméru nebo pI'OtI smeru 'I nejvets|m prameéru. OKNE EXPORTU

hodinovych rucicek. c,/.’.j :

Dva na jedné strané, 5 4 Tisk protokol i

jeden na konci, jeden | u

JuprostFed druhéJ strany a 1 5 Vytisknéte hlaSeni s vysledky méfeni:

jeden na druhém konci. 2 éy 1. Zvolte data vlastnosti v okné

SABLON.
3 4 2. Kliknéte pravym tlaCitkem mysi na

zvolena data a kliknéte na TISK
VYBERU.



IK 5000 QUADRA-CHEK

Funcionamento

Para obter informac¢des mais detalhadas, consulte o sitio www.heidenhain.de

Antes de ligar

A Atencgédo

* Ainstalacdo e commissioning devera
ser realizada por um especialista em
equipamentos eléctricos e mecanica
de precisdo em conformidade com
normas de seguranca locais.

* N&o estabeleca nem remova
quaisquer ligages enquanto a
unidade estiver ligado a corrente
eléctrica.

« Durante a instalacdo ndo se
devera colocar a maquina em
fumcionamento.

A Perigo de choque eléctrico!

« Nunca trabalhe com a protec¢do
aberta quando o equipamento
estiver ligado. Desligue o cabo
de alimentacgéo antes de abrir a
proteccao.

= Nunca use adaptadores de 3-fios
ou 2-fios nem permita que a ligagéo
terra ao IK 5000 seja interrompida ou
desligada.

A Atencédo

N&o ligue codificadores nem outro
equipamento ao IK 5000 quando este
estiver ligado.

Informac@es de seguranca
Devem ser cumpridas as normas

de seguranca locais quando utilizar

0 IK'5000. O incumprimento destas
normas podera resultar em danos no
equipamento ou em ferimentos nos
colaboradores. E do conhecimento geral
gue as normas de seguranga variam em
cada empresa. No caso de existir um
conflito entre o material contido neste
guia e/ou normas de uma empresa

gue utilizam este sistema, deverao ser
cumpridas normas mais rigorosas.

LigacBes IK 5000

Algumas ligacBes sao efectuadas
directamente no conector de placa

IK 5000 PC, outras séo efectuadas
directamente nos flyouts junto da

placa. A pagina anterior apresenta um
exemplo de placa e conectores flyout
na parte posterior de um sistema

IK 5000. Sdo igualmente apresentadas
as configuragdes do conector para todos
os sistemas padréo IK 5000. Alguns
conectores sdo comuns a diversos
produtos IK 5000, outros sao Unicos

de sistemas especificos na familia de
produtos IK 5000. As ligagdes dos pinos
conectores sdo apresentadas no final
deste manual.

Tecnologias de Medicéo
IK 5000

IK 5294 Reticulos
IK 5293 Medicéo de toque
manual

IK 5394-EG | Aresta 6ptica manual

IK 5394-3D | Medicdo de toque
manual e aresta de
video

IK 5493 Aresta Optica e CNC

IK 5494-2D | Aresta video e CNC

IK 5494-3D | Medicéo de toque,
aresta de video e CNC

IK 5594-3D | TP200 Medicao de

toque, aresta de
video e CNC

Conectores IK 5000

A | Codificador X,Y e Z e entradas
de comutadores opcionais

B | Saidas de controlo CNC de

eixoX,YeZ

H | Entrada de codificador de
eixo Q

J | Saida de controlo CNC de
eixo Q

K | Saidas para luz video e zoom

M | Entrada medicao de toque

N | Saida de controlo de zoom de
camara

P | Entrada de fonte de luz do
comparador para deteccgédo de
aresta optica

R | Entrada de sensor de ecra do
comparador para deteccgéo de
aresta optica

Portugués

= Muito importante

Tenha em consideragdo
Para sua informagéo

Como usar este manual

Use este manual no caso do seu
sistema ja se encontrar configurador
para efectuar medic¢des. No caso do seu
sistema ndo estar configurado, consulte
0 Manual de Referéncia Rapida

IK 5000 para OEM e Distribuidores

e configure o seu sistema antes de
continuar.

Este manual inclui instrugdes de
funcionamento abreviadas para todos
os produtos IK 5000 padréo. Apenas
algumas das instrucdes se aplicarédo
ao seu sistema especifico. Siga as
instru¢cBes na ordem apresentada, e
avance etapas que nao se aplicam ao
seu sistema.

=) Nota

Consulte o Manual de Instrucdes
de Funcionamento do IK 5000
em www.heidenhain.de para
obter instru¢des de funcionamento
completas.

Execute o Programa IK 5000
Faca clique no ICONE
NO AMBIENTE DE
TRABALHO do QC 5000
Windows® para iniciar o
programa.

Interface do utilizador

A interface do utilizador encontra-se
conforme as convencdes padrao do
Windows do menu de navegacao,
seleccdo de opgdes, fungbes arrastar e
colar e operagdes basicas de edigéo e
ficheiros.

Espacos de trabalho

A interface do utilizador IK 5000 é um
espaco de trabalho consistindo de
janelas, menus, barras de ferramentas
e uma barra de estado.

Espaco de trabalho IK 5000

Janelas Apresentam
informacdes
numeéricas, de texto e
graficas

Menus Possui selecgbes para
funcgdes de ficheiros,
edicdo e medicdo

Barras de | Possuem icones

ferramen- | para acesso rapido a

tas funcdes de menu

Barra de Apresenta

estado informacdes sobre o
estado do sistema do
IK 5000
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Elementos do espaco de trabalho IK 5000

1 Barra de Menu

Contém menus que controlam o ficheiro, visor de edicéo e fungdes de medicéo e
calibragao.

2 Janela DRO Apresenta as posi¢coes actuais dos eixos de medi¢éo

3 Barra de ferramentas do programa | Possui icones para fun¢des de programacéo usadas habitualmente

4 Janelas de Modelos Apresenta medicao de fungdo, dados de programa e tolerancia

5 Janela de marcagéo de fungbes Apresenta as fungbes da peca medida e erros de forma da funcéo

6 Barra de estado Apresenta informacgdes sobre medi¢cdo, programa e estado do sistema.

7 Barra de ferramentas do ponto de Contém icones para pontos de referéncia comuns e fungdes de enquadramento de
referéncia referéncia

8 Barra de ferramentas VED Possui icones para seleccionar medic8es de video

9 Janela vista de peca

Apresenta o enquadramento de referéncia de medicéo e todas as fun¢des de medicao

10 | Barra de ferramentas Visualizar

Possui icones para ampliar e rodar a janela de vista da peca

11 | Barra de ferramentas Medir

Possui icones para seleccionar os tipos de medi¢ao

12 | Janela Resultados

Apresenta dados de medicdo para a fungdo seleccionada numa janela modelo

13 | Menu Janela

=) Nota

As barras de ferramentas no espaco de
trabalho apresentadas anteriormente
sdo apensas a janelas de modo a
organizar melhor o espaco de trabalho e
a preservar o0 espago.

=) Nota

Posicione o cursor sobre o icone da
barra de ferramentas para visualizar uma
descrigdo da sua fungéo.

Apresenta itens de menu para a janela que se faz clique com o lado direito do ecra

As janelas, barras de ferramentas e
menus de janela do espaco de trabalho
podem ser mostrados ou ocultados:

1. Mostrar ou ocultar janelas fazendo
cligue em Janelas e seleccionando ou
retirando a seleccdo nos nomes das
janelas.

2. Mostrar ou ocultar barras de
ferramentas fazendo clique em
Ver/Barras de ferramentas e
seleccionando ou retirando a seleccéo
nos nomes das janelas.

3. Apresentar um menu de janela
fazendo clique com o lado direito
numa janela.

Os espagos de trabalho podem ser
personalizados para satisfazer as
preferéncias e requisitos do utilizador:
4.Redimensionar as janelas e barras
de ferramentas fazendo clique e
arrastando cantos ou arestas.
5.Recolocar as janelas e barras
de ferramentas fazendo clique e
arrastando barras de titulo.

6. Fixar barras de ferramentas a
janelas deslocando-as para as arestas
das janelas e soltando o rato.

7.Guardar ou abrir um espago de
trabalho fazendo clique em Ver/
Espacos de Trabalho.
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Janelas

O IK 5000 pode incluir no maximo
cinco tipos de janela diferentes para
apresentar informag6es numeéricas, de
texto e gréficas:

* DRO (leitura digital)

* Modelos

* Resultados

= Vista de peca

* Video ao vivo

=) Nota

A maior parte da janelas s&o
apresentadas a esquerda. A janela de
video ao vivo é apresentada abaixo.

Janela DRO

A DRO apresenta informagdes de
posicdo numeérica para todos 0s eixos
de medicéo.

Janelas de Modelos

Janelas Modelos que apresentam qua-
dros de dados que descrevem funcdes,
programas, os contetdos das base de
dados e medicBes de tolerancia. Os
modelos apresentados a esquerda sao
acumulados. Acumule ou ndo acumule
janelas de modelos fazendo clique e
arrastando o separador de titulo de um
modelo. Seleccionar fung¢des clicando
e arrastando-as numa janela de modelo.

Janela Resultados

A janela de resultados possui dados de
medicdo para a funcéo seleccionada
num modelo ou na janela vista de peca.

Janela vista de pega

A janela de vista de peca possui uma
apresentacao grafica da moldura de re-
feréncia de medicdo e todas as fungdes
medidas. Seleccionar fungdes clicando
e arrastando-as na janela vista de peca.

Janela video ao vivo

A janela de video ao vivo possui um ecrd
com a imagem da camara de video em
sistemas VED na ampliagdo activa com
medi¢des de video superimpostas na
imagem da peca.

Barra de estado

A Barra de estado apresenta medigéo,
programa, data, unidades, medigédo e
outras informacg@es de sistema.

Barra de menu e menus de

janela

Menus Ver ao fazer clique numa opgao
na barra de menu ou fazendo clique
com o lado direito do rato em areas
numa janela do espago de trabalho.

Os titulos da opgdo de menu indicam
funcdes. Encontrara mais informacgées
detalhadas no Manual de Instrugbes
de funcionamento do IK 5000 em
www.heidenhain.de.

Barras de ferramentas

Aplicar fungbes de menu
rapidamente ao fazer cliqgue nos
fcones da barra de ferramentas.

Os icones da barra de ferramentas
habitualmente mais utilizados estédo
descritos nos quadros dos icones da
Barra de Ferramentas. Encontrarda mais
informacdes detalhadas no Manual
de Instrugdes de funcionamento do
IK 5000 em www.heidenhain.de.

icones da barra de
ferramentas de medicao
Medigdo magica: automatica

pontos, linhas, circulos e arcos.

Medigao de ponto

Medicéo de linha

Q Medic&o de Angulo

Medicdo de Distancia
— ¢

icones da barra de

ferramentas VED

ﬁ Nova medicgao: fazer clique
e arrastar para criar medicdes

Simples, Buffer, Circulo ou

Worm.

Medigao de Reticulo: mede
pontos sem detecgéo de
aresta.

Medicéo simples: mede
pontos nas interligacbes de
aresta.

Medicdo Worm: mede pontos
em arestas de formatos regular
e irregular.

Medigao de C+irculo: mede
pontos em arestas de circulos
Ou arcos.

Medigao de Buffer: mede
pontos numa aresta a direito.

Medicdo Média: repde uma
localizagdo média de pontos
numa aresta a direito.

Medigao mais proxima:
repde a localizagdo mais
proxima de pontos ao longo de
uma aresta.

Medicao mais afastada:
repBe a localizagdo mais
afastada de pontos ao longo de
uma aresta.

Medigao de arco

Medigéo de circulo

Medicao de largura de linha:
repde a largura que melhor se
adequa aos quadrados menos
filtrados de uma linha.

Medicéo de Elipse

Medigao de ranhura

Medicao de Blob: recua o
centro da massa e area de
formatos irregulares.

B B B HEHHE @ i X =

Medigao de Blob (formato
irregular)

Medicao de Altura: repde a
localizacéo do eixo Z do melhor
foco na &rea da medig&o.

L

Medigéo de Plano

Reticulo activo: mede um
ponto dentro da area da
medicao.

Medicéo de Cilindro

Medicao de Esfera

Claro a escuro: forga as medi-
¢Oes a desplotarem transi¢cdes
de claro para escuro.

Medigao de Cone

Escuro a claro: forca as medi-
¢Oes a desplotarem transi¢coes
de escuro para claro.

Medicéo deToro

OllEl@l=lEiS = o RN

Primeira aresta: forca as
medi¢cOes a desplotarem na
primeira transigao.

2 M k@
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Visualizar icones de barra de
ferramentas

Ampliar tudo: ajustar todas as
funcBes medidas & janela de
vista de peca.

b=

Janela Zoom: faga clique e
arraste o cursor para ampliar
uma area.

Funcdes Zoom: selecciona
uma fungdo num modelo,
depois amplia-o.

B o

Vista superior: apresenta a
orientacéo da vista superior da

peca.

Vista da esquerda: apresenta
a orientacdo da vista esquerda
da pega.

Vista frontal: apresenta a
orientacdo da vista frontal da

peca.

Vista sudeste: apresenta a
orientacéo da vista sudeste da

peca.

Vista sudoeste: apresenta a
orientacdo da vista sudoeste
da peca.

View Rotor: apresenta a janela
Ver rotor. Fazer clique a arrastar
0 ponto de visualizagio do
rotor para modificar a vista da

peca.

@ oo Ry L

icones da barra de

ferramentas do programa

@ Gravar: grava actividades
COMO um programa a ser

reproduzido posteriormente
com pecas idénticas.

. Parar gravacéo ou

Interromper reproducao: para
a gravagao ou interrompe um
programa.

I’ Nova execucdo: executa o
programa da peca actual desde
o inicio.

’ Executar desde etapa

actual: executa um programa
interrompido a partir da etapa
actual.

’ Vista Esquerda: executa um
1 | programa interrompido a uma
etapa da etapa actual.

icones da barra de feramentas
do ponto de referéncia

Ponto de referéncia magico:
%? fungdes de medicio de ponto
de referéncia. O sistema
definira automaticamente um
ponto de referéncia.

Plano primario: medir o plano
primario para nivelar a pega.

Linha secundaria: mede a
funcéo da linha secundéria
para alinhar a peca com o eixo
principal.

Ponto zero: constroi ou mede
0 ponto zero do ponto de
referéncia.

Guardar moldura de
referéncia: guarda a moldura
de referéncia de medicéo.

R

Sensores

Os sistemas IK 5000 podem incluir:
e Reticulos

* Medicdes de toque

» Deteccdo de aresta Optica

e Deteccdo de aresta de video

Reticulos

1. Faga clique na medic pretendida no
MENU DE MEDICAO ou BARRA DE
FERRAMENTA DE MEDICAO. Sera
visualizada umaCAIXA DE DIALOGO
DE MEDICAO.

2.Posicione a localizagéo da funcéo
pretendida por baixo do reticulo e faca
cligue em ENTER na caixa de didlogo.

3. Prossiga até todos os pontos
pretendidos serem medidos, depois
cliqgue OK para concluir a medicao.

Medicdes de toque

1. Faca clique na medicd pretendida no
MENU DE MEDI(;AO ou BARRA DE
FERRAMENTA DE MEDI(;AO. Sera
visualizada umaCAIXA DE DIALOGO
DE MEDICAO.

2.Desloque a pega ou toque na medi¢cdo
para fazer contacto na localizagédo de
funcéo pretendidad. Serd introduzido
um ponto.

=) Nota

Aproxime a pega a 90 graus sem
mudancas de direc¢ao.

3. Prossiga até todos os pontos
pretendidos serem medidos, depois
cligue OK para concluir a medicao.

Deteccgao de aresta Optica

1. Faca clique na medicd pretendida no
MENU DE MEDICAO ou BARRA DE
FERRAMENTA DE MEDICAO. Seré
visualizada umaCAIXA DE DIALOGO
DE MEDICAO.

2.Desloque a transicao escura para clara
da localizagdo da funcéo pretendida no
detector de aresta e faca clique em
ENTER na caixa de dialogo.

=) Nota

Faca clique em MEDIR/AUTO ENTER
para introduzir pontos automaticamente
quando atravessar arestas.

3. Prossiga até todos os pontos
pretendidos serem medidos, depois
cliqgue OK para concluir a medicéo.
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Deteccao de aresta de video

1. Faca clique na medicd pretendida no
MENU DE MEDICAO ou BARRA DE
FERRAMENTA DE MEDICAO. Sera
visualizada umaCAIXA DE DIALOGO
DE MEDICAO.

2. Faga clique na medicéo do video
adequado em MEDICOES/
MEDICOES VED ou na BARRA DE
FERRAMENTAS VED.

3. Posicione a medicéo na transi¢éo clara
para escura da funcéo pretendida e
faca cligue em INSERIR PONTO na
caixa de dialogo.

4. Prossiga até todos os pontos
pretendidos serem medidos, depois
clique OK para concluir a medicédo.

Preparar para Medir
A prepragéo pode incluir:

» Seleccdo de ampliacao
e Ajuste de luz

* Ajuste de focagem

* Seleccdo de medicao

e Qualificagdo de medicao

Reticulos
Nao é necessaria preparacao special.

Medicdes de toque

1.Faca clique em MEDICAO/
MEDICOES DE CONTACTO e
seleccione a medicéo activa.

2.Faca cligue em MEDICAO/INDICAR
MEDICAO DE CONTACTO e siga as
instrugdes apresentadas para qualifi-
car a ponta de medicéo de toque.

Deteccéo de aresta Optica

1.Faca clique em MEDICAO/
AMPLIACOES e seleccione a
medig&o Optica.

2.Faca clique em MEDICAO/INDICAR
MEDICAO DE CONTACTO e siga as
instrucdes apresentadas para qualifi-
car a ponta de medi¢éo de toque.

Detecc¢do de aresta de video

1.Faca cliqgue em MEDICAO/AMPLIA-
COES e seleccione a medicio dptica.

2.Faca cligue em MEDICAQO/CONTRO-
LO DE LUZ para ajustar a quantidade
de iluminag&o superior e inferior.

3.Faca clique em FERRAMENTAS/
AJUSTAR CONSTRASTE E BRILHO
para ajustar a imagem de video ao
Vivo.

4. Ajustar o foco da imagem
manualmente ou fazer clique em
FERRAMENTAS/FOCO se o0 seu
sistema incluir focagem automatica.

5.Faca clique em MEDICAO/INDICAR
ARESTA VED e siga as instrucdes
apresentadas para qualificar a
medicao de aresta de video.

Gravar as etapas da sessao de

medicdo como programa
Gravar as etapas de uma sesséo de
medi¢do numa parte quando forem
medidas diversas pegas idénticas.

1. Seleccione o modo fixacéo da peca.
Faca clique em FERRAMENTAS/
OPCOES/PROGRAMACAO
para apresentar asOPCOES DE
GRAVACAO.

2.Fagca clique na SETA DA LISTA DE
CORTINA DO MODO DE FIXACAO
PREDEFINIDO e seleccione a fixacao
pretendida.

» NENHUM: fazer ponto de
referéncia de cada peca.

- TEMPORARIO: fazer ponto de
referéncia da primeira peca.

» PERMANENTE: sem ponto de
referéncia.

3.Faga clique no [CONE
DE GRAVACAO
imediatamente antes da
sessédo de medicéo.

4. Faca clique no iICONE
PARAR GRAVACAO
quando a sessao
terminar.

Conduzir uma sesséo de
medicao

Uma sesséo de medigdo pode incluir:
» Definir uma moldura de referéncia
* Medir funcBes da peca

e Construir funcbes da peca

e Criar fung@es da peca

e Aplicar tolerancias

» Exportar dados

e Imprimir relatérios

Definir uma moldura de referéncia

As molduras de referéncia podem

incluir:

e Planos primarios: nivel da pega

e Linhas secundarias: alinhamento
obliquo da peca

« Ponto zero: Ponto de referéncia zero

Os sistemas que efectuam medicbes
3D exigem nivelagdo da peca,
alinhamento obliquo e zero.

Os sistemas que efectuam medi¢des
2D exigem nivelacdo da peca,
alinhamento obliquo e zero.

Plano primario

Efectuar o plano de referéncia
perpendicular ao eixo de medigcdo
elimina erros de medicéo de cosenos.
Esta etapa é opcional para pecas 2D.
e Fazer clique no icone -

PLANO PRIMARIO. .
Em seguida siga as 5
instrucbes apresentadas -
para nivelar a pega. =

Alinhamento obliquo da peca
Alinhar a aresta da peca de referéncia
com o eixo de referéncia elimina os
erros de medi¢édo de cosenos.
e Fazer clique no icone

LINHA SECUNDARIA.

De seguida, siga as

instrucdes apresentadas

para alinhar uma aresta

da peca com o eixo de

referéncia.

Ponto de referéncia zero da peca
O ponto de referéncia zero sera
usado como origem dos sistemas de
coordenadas Cartesianas ou polares.
e Fazer clique no icone

PONTO ZERO. Em

seguida siga as

instrugdes apresentadas

para criar um ponto de

referéncia zero para a

peca.
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Medir funcbes da peca

Meca fungdes da peca seleccionando
um tipo de medigdo, pontos medidos
distribuidos em redor da fungéo e,
depois, faga cligue em OK ma caixa de
didlogo MEDICAO.

=) Nota

E necessario um namero minimo de
pontos para cada tipo de fun¢do. Medir
mais do que o nimero minimo de
pontos aumenta a precisdo da medicéo.

Pontos

Meca no minimo um ponto e depois
faca OK. O sistema assumira a média
geomeétrica quando forem medidos
diversos pontos.

Linhas
= Mecga no minimo [ Y— ®
2 pontos.
Distancias
* Medir 2 pontos. Y Y
f—
Arcos

e Meca no minimo
3 pontos sequnciais de
uma extermidade para
a outra.

Circulos

e Meca no minimo
3 pontos distribuidos
de forma uniforme em
redor da circunferéncia.

Elipse

e Mecga no minimo
6 pontos distribuidos
de forma uniforme em
redor da circunferéncia.

Ranhura

* Mecga 5 pontos 2 3
sequencialmente no 1
sentido horario ou ‘:?
anti-horario. Dois de 5 4
um lado, um numa
extremidade, uma 1 5
no meio do segundo 2
lado e um na segunda 4
extremidade. 3

Angulo

Meca no minimo
4 pontos nas duas

laterais de um angulo.
eca a primemira lateral,

faca cliqgue em OK,

meca a segunda lateral

e faca cliqgue em OK.

Blob

Posicione a medicao de
um blob de video numa

forma, INTRODUZA

pontos e, depois, faca

clique em OK.

Plano

Mecga no minimo
3 pontos.

Cilindro

Meca 3 pontos
numa extremidade,
meca 3 pontos na
outra extremidade

e, depois, mega 0s
pontos adicionais, se
necessario.

Esfera

Meca 3 pontos
numa extremidade,
mega 1 pontos na
outra extremidade

e, depois, mega 0s
pontos adicionais, se
necessario.

Cone

Mecga 3 pontos
numa extremidade,
meca 3 pontos na
outra extremidade

e, depois, meca 0s
pontos adicionais, se
necessario.

Toro

Meca 5 pontos
distribuidos de forma
idéntica em redor do
topo e, depois, meca
1 ponto na aresta
exterior.

-

Construir funcdes

Construa novas fungdes a partir de duas

ou mais fungdes existentes:

1. Faca clique num ICONE DE
MEDICAO para seleccionar um tipo
de funcéo.

2. Seleccione as FUNCOES RELACIO-
NADAS no MODELO DE FUNCAO.

3.Faca clique em CRIAR na CAIXA DE
DIALOGO DE MEDICAO.

Criar Funcdes

Crie novas fun¢des introduzindo dados

de funcdo de dados que descreve o

tamanho e posicao da funcao:

1. Faca clique num ICONE DE
MEDICAO para seleccionar um tipo
de funcéo.

2.Faca clique em CRIAR na CAIXA DE
DIALOGO DE MEDICAO.

3. Introduza dados de fungdo na CAIXA
DE DIALOGO CRIAR.

4.Faca cligue em CRIAR na CAIXA DE
DIALOGO DE MEDIGAO.

Aplicar tolerancias

Aplicar toleréncias a medi¢des de

posicéo, tamanho, orientacdo, forma,

excentricidade e concentricidade

usando 0 MENU TOLERANCIA NO

ECRA ou a BARRA DE FERRAMENTAS

TOLERANCIA:

1. Seleccione uma fun¢do no MODELO
DE FUNCAO.

2.Fagca clique com o lado direito na
funcéo seleccionada e faca clique
em TOLERANCIA ou FACA CLIQUE
EM FERRAMENTAS/TOLERANCIA
para seleccionar uma tolerancia a ser
aplicada a fungéo.

3.Introduza os parametros de
tolerancia na CAIXA DE DIALOGO
DE INTRODUGAO DE TOLERANCIA
depois, faca clique em OK.

Exportar dados de resultado

Exporta dados de medicéo e tolerancia

para um ficheiro:

1. Seleccione dados de fun¢do numa
JANELA MODELO.

2.Faca clique no FICHEIRO/EXPORTAR.

3.Introduza um NOME DE FICHEIRO
e seleccione um FORMATO DE
FICHEIRO na CAIXA DE DIALOGO
EXPORTAR.

4. Faca cliqgue em GUARDAR na CAIXA
DE DIALOGO DE EXPORTACAO.

Imprimir relatérios

Imprime relatorios de resultados de

medicao:

1. Seleccione dados de fun¢do numa
janela MODELO.

2.Faca clique com o lado direito do rato
nos dados seleccionados e faca clique
em SELECCAO DE IMPRESSAO.
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Doktadny opis znajduje sie pod adresem www.heidenhain.de

Przed wiaczeniem do
eksploatacji

A Uwaga

* Montaz oraz wtgczenie do
eksploatacji powinien przeprowadzi¢
wykwalifikowany elektryk i mechanik
przy uwzglednieniu obowigzujacych
przepisdw bezpieczenstwa.

* Podtgczenie do sieci moze byc¢
dokonane lub roztgczone przy
wytgczonym napieciu!

* Naped nie moze by¢ uruchomiony
podczas montazu.

A Niebezpieczenstwo porazenia

pradem!

< Nie pracowa¢ na otwartym urzadzeniu
przy podtgczonym zasilaniu! Przed
otwarciem urzadzenia odigczy¢
wtyczke sieciowa!

* Przewdd ochronny nie moze by¢
przerwany, rowniez nie w przypadku
podiaczenia przez adapter.

A Uwaga

Nie podtaczac przyrzadéw pomiarowych
lub innych urzadzen, podczas gdy
wigczony jest IK 5000.

Srodki utrzymania

bezpieczenstwa

Dla eksploatowania urzadzenia IK
5000 obowiazujg ogdlnie przyjete
$rodki ostroznosci. Nieprzestrzeganie
tych przepiséw bezpieczenstwa moze
doprowadzi¢ do powstania szkod
materialnych badz zdrowotnych
personelu. Przepisy bezpieczenstwa
pracy moga by¢ roznie sformutowane,
w zaleznosci od przedsiebiorstwa.

W przypadku niezgodnosci

pomiedzy trescig tej krotkiej instrukcii

i wewnetrznymi przepisami w
przedsiebiorstwie, w ktérym stosowane
jest niniejsze urzadzenie, powinny
obowigzywac bardziej zaostrzone
przepisy bezpieczenstwa.

Porty na IK 5000

Niektore podigczenia zostajg wykonane
bezposrednio poprzez port nalK

5000 PC-karcie, inne poprzez porty
rozszerzenia, ktére mogg zostac
dotaczone do karty (tzw. flyouts). Na
poprzedniej stronie pokazano przeglad
podigczen do karty oraz dodatkowe
podigczenia na tylnej stronie uktadu
IK-5000. Konfiguracje podtagczenia dla
wszystkich standardowych uktadéw
IK-5000 sg réwniez przedstawione.
Niektore podigczenia dostepne sg dla
kilku produkétw IK-5000, inne dostepne
sg tylko dla okreslonych uktadow

grupy produktéw IK-5000. Obtozenie
pinéw portdw opisane jest przy koncu
nieniejszej krétkiej instrukcii.

Metody pomiaru przy

pomocy IK 5000

IK 5294 Kursor krzyzowy

IK 5293 Manualny uktad
impulsowy

IK 5394-EG | Manualny optyczny
czujnik krawedziowy

IK 5394-3D | Manualny ukiad

imuplsowy i wideo

IK 5493 Optyczny czujnik
krawedziowy i CNC

IK 5494-2D | Wideo i CNC

IK 5494-3D | Uktad impulsowy,
wideo i CNC

IK 5594-3D | Uktad impulsowy TP
200, wideo i CNC

Porty na IK 5000

A | Wejscia enkoderow, X-, Y-, Z -
osie i przetaczynik nozny

B | Wyjscia dla sterowania CNC,
X-, Y-iZ-08

H | Wejscie dla enkodera, o$ Q

J | Wyjscie dla sterowania CNC,
0os Q

K | Wyjscia dla sterowania
oswietleniem (wideo) i zoom

M | Wejscie dla uktadu
impulsowego

N | Wyjscie dla sterowania
zoomem kamery

P | Wejscie dla zrédta swiatta
projektora profilowego dla
optycznego rozpoznawania
krawedzi

R | Wejscie dla sensora
ekranowego projektora
profilowego dla optycznego
rozpoznawania krawedzi

Jezyk polski

= koniecznie uwzgledni¢
wazne
informatywne

Korzystanie z ninejszej
krotkiej instrukcji

Niniejsza krotka instrukcje mozna
wykorzystywad, jesli uktad jest juz
skonfigurowany dla przeprowadzenia
pomiarow. Jesli uktad nie jest jeszcze
skonfigurowany, nalezy zapoznac

sie z krétka instrukcja IK 5000 dla
producentéw i dealeréw a nastepnie
skonfigurowac system.

Niniejsza krotka instrukcja zawiera
skrécong wersje instrukcji obstugi dla
operatora dla wszystkich standardowych
produktow IK-5000. Dla kazdego
uzywanego systemu obowigzujg
okreslone instrukcje. Prosze kierowac sie
instrukcjami w przedstawionej kolejnosci
oraz pomingc te kroki, ktére nie sg
przewidziane dla danego, dostepnego
systemu.

@ Wskazowka

Petna wersja instrukgcji obstugi dla
operatora dostepna jest online w
Benutzer-Handbuch IK 5000 pod
adresem www.heidenhain.de.

Start programu IK-5000
Klikng¢ dla startu program
na QC-5000-SYMBOL w
masce Windows®.

Interfejs uzytkownika

Interfejs uzytkownika odpowiada
standardowym konwencjom Windows
odnosnie nawigacji w menu, wyboru
opgciji, funkciji click-and-drag jak i
podstawowych opcji plikéw i edycji.
Pulpity uzytkownika (strefy robocze)
Interfejs uzytkownika IK 5000 to strefa

robocza, sktadajaca sie z okien, menu,
blokéw narzedzi a takze paska stanu.

IK 5000 interfejs uzytkownika

Okno Przedstawienie liczb,
tekstow i grafiki

Menu Zawieraja opcje dla
plikow, funkcji obrobki
i pomiaru

Bloki Zawieraja przyciski dla

narzedzi szybkiego dostepu do
funkcji menu

Pasek Zawiera informacje

stanu o stanie systemu
IK 5000
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Komponenty interfejsu uzytkownika IK-5000

Pasek menu

Zawiera menu z funkcjami pliku, obrébki, pomiaru i kalibrowania

DRO-okno

Pokazuje aktualne pozycje osi pomiarowych

Blok narzedzi ,,Program*

Zawiera przyciski dla czesto uzywanych funkcji programowania

Okno formularza

Pokazuje dane pomiarowe, programowe i dane tolerancji

Prezentacja elementow

Pokazuje zmierzone elementy konturu i bledy formy konturu

Pasek stanu

Pokazuje dane pomiarowe, programowe i informacje o stanie systemu

NOoOga~|WIN=

Blok narzedzi ,,Odniesienie“

Zawiera przyciski dla czesto uzywanych funkcji punktéw odniesienia oraz funkcji uktadu
wspotrzednych

8 Blok narzedziowy VED

Zawiera przyciski dla wyboru narzedzi wideo

9 Widok przedmiotow

Pokazuje uktad wspétrzednych dla pomiaru i wszystkie zmierzone elementy

10 | Blok narzedzi ,,Widok*“

Zawiera przyciski dla zoomowania i obracania widoku przedmiotu

11 | Blok narzedzi ,,Pomiar*

Zawiera przyciski dla wyboru metod pomiarowych

12 | Okno wyniku

Pokazuje dane pomiarowe dla wybranego w oknie formularza elementu

13 | Okno dialogowe menu

@ Wskazéwka

Aby optymalnie zorganizowac strefe
robocza i zoszczedzi¢ miejsce, wyzej
opisane bloki narzedzi sg potaczone z
oknami na interfejsie uzytkownika.

@ Wskazéwka

Jesli uplasujemy wskaznik myszy na
przycisku w bloku narzedzi, to zostaje
pokazany opis odpowiedniej funkciji.

Pokazuje opcje menu dla wybranego prawym klawiszem myszy okna

Okna, bloki narzedzi oraz okna
dialogowe menu w strefie roboczej

moga by¢ wyswietlane lub wygaszane:

1. Okno wyswietli¢ lub wygasic:
klikng¢ na menu ,,Okno® i postawi¢
haczyk obok oznaczenia okna lub
go usungg.

2.Blok narzedzi wyswietli¢ lub
wygasi¢: klikng¢ na ,Widok/blok
Narz“ i postawi¢ haczyk obok
oznaczenia bloku narzedzi lub go
usungg.

3. Pokazanie okna dialogowego
menu: klikng¢ na okno prawym
klawiszem myszy.

Uzytkownik moze dopasowac interfejs

odpowiednio do jego upodobac oraz

wymogow pracy.

4.Wielkos¢ okna i blokéw narzedzi
zmieni¢: klikng¢ na naroza i
krawedzie oraz przy nacisnietym
klawiszu myszy przeciagna¢ w celu
zwiekszenia lub pomniejszenia.

5. Przesunigcie okna i bloku
narzedzi: klikng¢ na pasek tytutowy
i przy nacisnietym klawiszu myszy
przesungg.

6. Sprzeganie bloku narzedzi z
oknem: przesung¢ na krawedz okna
i zwolni¢ klawisz myszy.

7.Interfejs uzytkownika zapisac do
pamieci lub otworzy¢: klikng¢ na
»Widok/interfejsy uzytkownika®“.
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Okno

IK 5000 moze zawiera¢ do pieciu
réznych rodzajéow okna z informacjami w
formie liczb, tekstow i grafiki.

* DRO-okno (wskazanie pofozenia)

* Formularze

e Wyniki

* Widok przedmiotow

« Ekran wideo na zywo

@ Wskazowka

Wiekszos¢ okien jest pokazana z lewej
strony. Okno wideo jest pokazane u
dotu.

DRO-okno

Wskazanie potozenia (DRO) udostepnia
dla wszystkich osi pomiarowych dane
potozenia.

Okno formularza

Okno formularza zawiera tabele danych,
w ktérych opisane sg elementy konturu,
programy, zawartos¢ bazy danych i
pomiary tolerancji. Pokazane z lewej
strony formularze sg zebrane. Zbieranie
okien formularzy lub ich rozdzielanie:
suwak kart kartoteki formularza klikngc¢ i
przeciagna¢. Wybraé element: klikna¢
na element w oknie formularza.

Okno wyniku

Okno wyniku zawiera dane pomiarowe
do wybranego w oknie formularza lub w
widoku przedmiotu elementu konturu.

Widok przedmiotéw

Okno ,Widok przedmiotu“ pokazuje
graficznie uktad wspdirzednych dla
pomiaru i wszystkie zmierzone elementy
konturu. Wybra¢ element: klikng¢ na
element w oknie "Widok przedmiotu".

Okno wideo na zywo

Okno wideo pokazuje nagranie wideo
kamery w uktadach VED w aktywnym
powiekszeniu. Nagranie wideo naktada
sie przy tym na prezentacje przedmiotu.

Pasek stanu

Pasek stanu pokazuje dane pomiarowe,
informacje o programie, date, jednostke
miary, aktualng sonde i inne informacje
systemowe.

Pasek menu i okno dialogowe

menu

Przeglad menu: wybor poprzez pasek
menu lub okno w strefie roboczej przy
pomocy prawego klawisza myszy.
Punkty menu oznaczaja funkcje.
Doktadny opis znajduje sie online w
Benutzer-Handbuch IK 5000 pod
adresem www.heidenhain.de.

Bloki narzedzi

Szybki dostep do funkcji menu
mozliwy jest poprzez klikniecie

na przyciski w blokach narzedzi.
Najczesciej uzywane przyciski opisane
sg w ponizszych tabelach blokéw
narzedzi. Dokfadny opis znajduje sie
online w Benutzer-Handbuch IK 5000
pod adresem www.heidenhain.de.

Przyciski w bloku
narzedziowym ,,Pomiar*
Measure Magic:

‘U’ automatycznie punkty, proste,
okregi i tuki kotowe.

Pomiar punktu

Pomiar prostej

Pomiar tuku/promienia

Pomiar okregu

Pomiar elipsy

Pomiar rowka

Pomiar punktu cigzkosci
(nieregularnej formy)

Pomiar ptaszczyzny

Pomiar cylindra

Pomiar kuli

Przyciski w bloku narzedzi
VED

Nowe narzedzie pomiarowe:
% dla narzedzia jednorazowego,
buforowego, kotowego
lub konturowego klikng¢ i

przeciagnac.

Kursor krzyzowy: okresla
punkty bez rozpoznawania
krawedzi.

Narzedzie jednoostrzowe:
okresla punkty na
skrzyzowaniu krawedzi.

Narzedzie konturowe:
okresla punkty na krawedziach
regularnych i nieregularnych
form.

Narzedzie kotowe: okresla
punkty na krawedziach
okregéw i tukéw kotowych.

Narzedzie buforowe: okresla
punkty na prostej krawedzi.

Narzedzie punktu sredniego:
oblicza pozycje $rednie
punktéw na prostej krawedzi.

Narzedzie pierwszego
punktu: oblicza nastepng
pozycje punktéw na krawedzi.

Narzedzie ostatniego punktu:
oblicza najbardziej oddalong,
pozycje punktéw na krawedzi.

Narzedzie szerokosciowe:
oblicza szerokos¢ prostej
jako Zfiltrowany wynik wedtug
metody najmniejszych
kwadratow.

B E e @ + X =

Narzedzie punktu ciezkosci:
oblicza centrum masy i
powierzchnie nieregularnych
form.

A

Narzedzie wysokosciowe:
oblicza pozycje w osi Z na
zakresie pomiarowym.

L

Aktywny kursor krzyzowy:
okresla punkt w obrebie
zakresu pomiaru.

Z jasnego na ciemny:
okreslanie punktéw na
przejsciach od jasnego do
ciemnego obszaru.

Pomiar stozka

Pomiar pierscienia

Z ciemnego na jasny:
okreslanie punktow na
przejsciach od ciemnego do
jasnego obszaru.

Pomiar kata

Pierwsza krawedz: okreslanie
punktéw na pierwszym
przejsciu.

B M e ®

VAN @ =S =l @ IR N

Pomiar odstepu




Obstuga

Przyciski w bloku

narzedziowym ,,Widok*

Q Zoom wszystko: wszystkie
zmierzone elementy konturu

dopasowac w oknie widoku

przedmiotu.

Zoom okno: klikng¢ i
Q przeciagna¢ wskaznik myszy,
aby powiekszy¢ obszar.

Zoom elementy: wybra¢
element w formularzu i
powigkszyc.

&

Widok z gory: przedstawienie
przedmiotu z widokiem z gory.

Widok z lewej: przedstawienie
przedmiotu z widokiem z lewej
strony.

Widok z przodu:
przedstawienie przedmiotu z
przodu.

Widok ze strony potudniowo-
wschodniej: przedstawienie
przedmiotu z widokiem ze
strony potudniowo-wschodnie;.

Widok ze strony potudniowo-
zachodniej: przedstawienie
przedmiotu z widokiem ze
strony potudniowo-zachodnie;.

© < g QR

Rotator widoku: wyswietli¢
@ okno ,Rotator widoku®. Klikngé
na punkt rotatora widoku, aby
zmieni¢ widok na przedmiot.

Przyciski w bloku

narzedziowym ,,Program*“
Zapis/edycja programu:

@ zapisac kroki pomiarowe jako

program dla pézniejszego

wykorzystania dla identycznych

przedmiotow.

Zatrzymanie zapisu
. programul/przebiegu
programu: zakonczenie lub
przerwanie zapisu programu.

Nowy przebieg: wykonanie
I’ aktualnego programu od
poczatku.

Wykonanie programu od
’ momentalnego etapu:
przerwany program
wykonywac od aktualnego
etapu obrébki.

Tylko ,,mom. etap“
’.’L wykonywag: przerwany
program wykonywac od
nastepnego etapu.

Przyciski w bloku

narzedziowym ,,Odniesienie*
Punkt odniesienia

%} Magic: okreslanie punktéw

odniesienia. Uktad okresla

automatycznie punkt

odniesienia.

Plaszczyzna odniesienia:
okresli¢ ptaszczyzne
odniesienia, aby ustawi¢
przedmiot.

Prosta ustawienia: okreslenie
prostej ustawienia, aby ustawic
przedmiot na osi gtéwne;.

Punkt zerowy: zdefiniowac lub
zapisac punkt zerowy.

Zapis do pamieci uktadu
wspotrzednych: ukiad
wspotrzednych zachowac dla
pomiaru.

SEIRNEE

Sonda

Uktady IK-5000 moga zawiera¢
nastepujace opcje:

e Kursor krzyzowy

e Czujniki pomiarowe

» Optyczne rozpoznawanie krawedzi
* Rozpoznawanie krawedzi na wideo:

Kursor krzyzowy

1.Klikng¢ na wymagany pomiar w
MENU ,POMIAR" lub w BLOKU
NARZEDZI ,POMIAR". Pojawia sie
OKNO DIALOGOWE ,POMIAR* .

2. Pozycjonowac element na wymaganej
pozycji pod kursorem krzyzwoym i
klikng¢ w oknie dialogowym na ZAPIS
PUNKTU.

3. Kontynuowadé, az wszystkie
wymagane punkty zostang zapisane
i klikng¢ wéwczas na OK, aby
zakonczy¢ pomiar.

Czujniki pomiarowe

1.Klikng¢é na wymagany pomiar w
MENU ,POMIAR* lub w BLOKU
NARZEDZI ,POMIAR". Pojawia sie
OKNO DIALOGOWE ,POMIAR* .

2. Przesungc¢ przedmiot lub ukfad
impulsowy, tak iz dotknie on
wymaganej pozycji na elemencie.
Punkt zostaje zapisany.

@ Wskazowka

Najechac¢ do przedmiotu pod katem 90°
bez zmiany kierunku.

3. Kontynuowac, az wszystkie
wymagane punkty zostang zapisane
i klikng¢ woéwczas na OK, aby
zakonczy¢ pomiar.

Optyczne rozpoznawanie krawedzi

1.Klikng¢ na wymagany pomiar w
MENU ,POMIAR" lub w BLOKU
NARZEDZI ,POMIAR*. Pojawia si¢
OKNO DIALOGOWE ,POMIAR* .

2. Pozycjonowac przejscie od jasnego
do ciemnego obszaru elementu na
wymaganej pozycji pod kursorem
krzyzwoym i klikng¢ w oknie
dialogowym na ZAPIS PUNKTU.

@ Wskazowka

Klikng¢é na SONDA/AUTO ENTER, aby
automatycznie zapisywac punkty przy
przechodzeniu z jasnego do ciemnego
obszaru.

3. Kontynuowac, az wszystkie
wymagane punkty zostang zapisane
i klikng¢ woéwczas na OK, aby
zakonczy¢ pomiar.
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Rozpoznawanie krawedzi na wideo:

1.Klikng¢ na wymagany pomiar w
MENU ,POMIAR* lub w BLOKU
NARZEDZI ,POMIAR®. Pojawia si¢
OKNO DIALOGOWE ,POMIAR* .

2.Klikng¢ na odpowiednie narzedzie w
menu SONDA/NVED-NARZEDZIA lub
w VED-BLOKU NARZEDZIOWYM.

3. Pozycjonowac¢ narzedzie nad
wymaganym przejsciu od jasnego
do ciemnego obszaru na element i
klikng¢ w oknie dialogowym na ZAPIS
PUNKTU.

4. Kontynuowac, az wszystkie
wymagane punkty zostang zapisane
i klikng¢ wéwczas na OK, aby
zakonczy¢ pomiar.

Przygotowanie pomiaru
Nastepujace przygotowanie moze byc¢
konieczne:

* Wybdr powiekszenia

» Nastawienie oswietlenia

= Nastawienie ogniskowania

* Wybdér sondy pomiarowe;j

» Kalibracja uktadu pomiarowego

Kursor krzyzowy
Szczegdlne przygotowanie nie jest
konieczne.

Czujniki pomiarowe

1.Klikngé na SONDA/TRZPIEN
DOTYKOWY i wybra¢ aktywny uktad.

2.Klikng¢é na SONDA/SREDNICE
SONDY NAUCZYC i postepowaé
zgodnie z instrukcjami na ekranie aby
wykalibrowac wierzchotek trzpienia
sondy.

Optyczne rozpoznawanie krawedzi

1. Klikna¢ na SONDA/POWIEKSZENIA i
optyczne powiekszenie.

2.Klikng¢ na SONDA/NAUCZYC i
postepowac zgodnie z instrukcjami na
ekranie aby wykalibrowa¢ optyczny
czujnik krawedziowy.

Rozpoznawaniekrawedzi na wideo

1. Klikng¢ na SONDA/POWIEKSZENIA i
wybraé powigkszenie.

2.Klikngé na SONDA/STEROWANIE
OSWIETLENIEM, aby dopasowaé
intensywnosc¢oswietlenia od gory lub
od dotu.

3.Klikng¢ na NARZEDZIA/KONTRAST |
JASNOSC, aby nastawi¢ ekran wideo
na zywo.

4. Nastawi¢ fokus ekranu manualnie
lub klikng¢ na NARZEDZIA/FOKUS,
jesli uktad dysponuje funkcjg
autofokusowania.

5.Klikng¢ na SONDA/KONTRAST
NAUCZYC i postepowaé zgodnie
z instrukcjami na ekranie aby
wykalibrowa¢ optyczny czujnik
krawedziowy.

Zapisac kroki pomiarowe w

postaci programu

Jesli ma by¢ zmierzonych kilka
podobnych przedmiotow, to
mozna zapisa¢ poszczegolne kroki
przeprowadzonego pomiaru.

1. Nalezy okresli¢ punkt zerowy
programu standardowego
(zamocowanie). Klikng¢
na NARZEDZIA/OPCJE/
PROGRAMOWANIE, aby wywotac
OPCJE ZAPISU .
2.Klikng¢ na STRZALKE MENU
ROZWIJALNEGO ,PUNKT ZEROWY
PROGRAMU STANDARDOWEGO* i
dokona¢ odpowiedniego wyboru.
 NONE: okresli¢ punkt odniesienia
dla kazdej czesci.

e TEMPORARY: okresli¢ punkt
odniesienia dla pierwszej czesci.

e PERMANENT: nie okresla¢ punktu
odniesienia.

3.Klikng¢ bezposrednio
przed pomiarem na
PRZYCISK ,ZAPIS/

EDYCJA PROGRAMU".

4.Klikng¢ po zakonczeniu
pomiaru na PRZYCISK
LZAPIS STOP".

Przeprowadzenie pomiaru
Pomiar moze zawiera¢ nastepujace
kroki:

e Okreslenie uktadu wspotrzednych
Pomiar elementéw konturu
Konstruowanie elementéw konturu
Definiowanie elementéw konturu
Zastosowanie tolerancji

Eksport danych

Drukowanie protokotow

Okreslenie ukladu wspotrzednych

Uktady wspétrzednych mogg zawierac:

» Plaszczyzne odniesienia dla
ustawienia przedmiotu

e Prostg nastawczg dla ustawienia
przedmiotu

e Punkt zerowy jako punkt odniesienia

W uktadach, wykonujacych pomiary 3-D,
konieczne sa ptaszczyzna odniesienia,
ustawienie i punkt zerowy.

W uktadach, wykonujacych pomiary 2-D,
konieczne czesto sq tylko ustawienie i
punkt zerowy.

Plaszczyzna odniesienia

Jesli ptaszczyzna odniesienia jest
ustawiona prostopadle do osi pomiaru,
to nie wystepujg btedy pomiarowe
kosinus. W przypadku czesci
2-wymiarowych ten krok jest opcjonalny.

» Klikng¢ na przycisk
PLASZCZYZNA
ODNIESIENIA.
Prosze postepowaé
zgodnie z instrukcjami,
pojawiajacymi sie na
ekraniedla ustawienia
przedmiotu.

Ustawianie przedmiotow
Jedli ptaszczyzna odniesienia jest
ustawiona na osi pomiaru, to nie
wystepujg btedy pomiarowe kosinus.
e Klikng¢ na
przycisk PROSTA
NASTAWCZA. Prosze
kierowac¢ sie instrukcjami
na ekranie, aby ustawi¢
krawedz przedmiotu na
osi odniesienia.

Punkt zerowy obrabianego
przedmiotu
Punkt zerowy stuzy jako punkt
zerowy (poczatek) prostokatnego lub
biegunowego uktadu wspdtrzednych.
» Klikng¢ na przycisk

PUNKT ZEROWY.

Prosze postepowaé

zgodnie z instrukcjami,

pojawiajgcymi sie na

ekranie dla okreslenia

punktu zerowego

przedmiotu.



Obstuga

Pomiar elementéw konturu
Wybra¢ dla pomiaru elementu metode,
okresli¢ punkty wokot przedmiotu i
potwierdzi¢ z OK w oknie dialogowym
,POMIAR".

@ Wskazéwka

Dla kazdego elementu konturu jest
konieczna minimalna liczba punktow.
Jesli zostaje uchwyconych wiecej
punktéw niz wymagane, to zwieksza sie
doktadnos¢ pomiaru.

Punkty

Okresli¢ przynajmniej jeden punkt

i klikng¢ na OK. Jesli zostanie
uchwyconych wigcej punktéw, to uktad
tworzy $rednig geometryczna.

Proste

* Przynajmniej 2 punkty
sg konieczne.

Odcinki

* 2 punkty sg konieczne. g ®

tuki

* Przynajmniej 3 punkty
muszg zostaé
uchwycone jeden po
drugim od jednego
konca do drugiego.

Okregi

fe—
* Przynajmniej
3 rownomiernie
rozmieszczone punkty
na obwodzie muszg by¢
uchwycone.

Elipsa

* Przynajmniej
6 réwnomiernie
rozmieszczone punkty
na obwodzie muszg by¢
uchwycone.

Rowek wpustowy

* 5 nastepujacych po ) 3
sobie punktow musi 1
by¢ uchwyconych ‘:?
w kierunku ruchu 5 4
wskazdwek zegara lub
w kierunku do niego 1 5
przeciwnym. Dwa z 2 éy
jednej strony, jeden na 4
koncu, jeden po srodku
drugiej strony i jeden na
drugim koncu.

Kat

e Muszg by¢ uchwycone
przynajmniej 4 punkty
na 2 ramieniach kata.
Uchwyci¢ punkty
pierwszego ramienia,
nacisng¢ OK, nastepnie
okresli¢ punkty drugiego
ramienia i ponownie
nacisng¢ OK.

Nieregularna forma (blob)

» Pozycjonowac¢ narzedzie
punktu ciezkosci nad
forma, uchwyci¢ punkty
(ZAPIS PUNKTU) i
klikng¢ na OK.

Plaszczyzna

e Przynajmniej
3 punkty sg v -

konieczne.

Cylinder

e Konieczne sg
3 punkty na jednym
koncu i 3 punkty na [
drugim koncu. Jesli
to konieczne mozna
okresli¢ dodatkowe
punkty. ‘® o

Kula

» Konieczne sg 3 punkty
na linii rownikowej i
1 punkt u gory. Jesli
to konieczne mozna
okresli¢ dodatkowe
punkty.

Stozek

» Konieczne sg 3
punkty na jednym
koncu i 3 punkty na
drugim koncu. Jesli
to konieczne mozna
okresli¢ dodatkowe
punkty.

Pierscien

* 5 réwnomiernie .
rozmieszczone punkty
na gérnej czesci i .
1 punkt na krawedzi
zewnetrznej.

Konstruowanie elementow

konturu

Aby konstruowac¢ nowe elementy

z dwoch lub kilku juz istniejgcych

elementow konturu:

1.Klikng¢ na przycisk ,POMIAR" , aby
wybraé element konturu.

2.ELEMENTY KONTURU z
FORMULARZA ,FEATURES" wybra¢.

3.W BLOKU NARZEDZI ,POMIAR® na
OK klikngg.

Definiowanie elementow

konturu

Aby definiowa¢ nowe elementy konturu

poprzez zapis danych elementéw, opisu-

jacych wielkosc¢ i potozenie elementu:

1. Klikng¢ na przycisk ,POMIAR* , aby
wybraé element konturu.

2.W OKNIE DIALOGU ,POMIAR® na
DEFINIOWANIE klikng¢.

3.Dane elementu w OKNIE DIALOGO-
WYM ,DEFINIOWANIE* zapisac.

4.W OKNIE DIALOGOWYM
,DEFINIOWANIE" na OK klikng¢.

Zastosowanie tolerancji

Dla zastosowania tolerancji przy pomia-

rach potozenia, wielkosci, ustawienia,

formy, ruchu i koncentrycznosci przy

pomocy menu ,TOLERANCJA® lub

BLOKU NARZEDZIOWEGO ,TOLE-

RANCJE":

1. Elementy konturu w FORMULARZU
,FEATURES" wybrac.

2.Wybrany element klikng¢ prawym
klawiszem myszy oraz klikng¢ na TO-
LERANCUJE lub NARZEDZIA/TOLE-
RANCJE , aby wybra¢ przewidziang
do wykorzystania tolerancje.

3. Zapisac parametry tolerancji w
OKNIE ZAPISU TOLERANCJI i z OK
potwierdzi¢.

Eksport danych wynikéw

Dla eksportowania danych pomiarowych

i danych tolerancji do pliku:

1. Elementy konturu w OKNIE
FORMULARZA wybrac¢ (zaznaczyc).

2.Na PLIK/EKSPORT kliknag¢.

3. Zapisa¢ NAZWE PLIKU i w OKNIE
DIALOGOWYM ,EKSPORT *“ wybra¢
TYP PLIKU .

4.W OKNIE DIALOGU ,EKSPORT* na
ZAPIS Kliknag.

Drukowanie protokotéw

Dla wydrukowania protokotéw pomiaru:

1. Elementy konturu w OKNIE
FORMULARZA wybrac.

2.Klikng¢ na wybrane dane przy
pomocy prawego klawisza myszy a
nastepnie na DRUKUJ WYBOR .



IK 5000 QUADRA-CHEK

YnpasrneHue

Bonee nogpobHoe onucaHne MOXXHO HaNTK Ha cante www.heidenhain.ru

Mepen BKNoOYeHUEM

A BHumaHue

* MoHTax 1 nyckoHanago4Hble
paboTbl AOMKHbI OCYLLECTBNSATLCS
npodeccuoHanbHbLIMU 3MEKTPUKaMU
1 MexaHukamu ¢ cobrnogeHmem
TeXHVKM 6e3onacHoCTL.

* [MoakntoveHne 1 OTKIYEHnE
BCEX BHELLUHWUX YCTPONCTB AOMKHO
OCYLLIECTBIIATLCS MPY BbIKITFOYEHHOM
anekTponuTaHun npubopa.

* He BkrovanTe npmeog BO BPEMS
MOHTaxa.

A OnacHocTb nopaxeHusi

3NEeKTPUYECKUM TOKOM!

* Hukorga He paboTaiiTe € OTKPbITbIM
nprbopoM Npu NOAKIOYEHHOM
anekTponuTaHuu. MNMepea Tem, Kak
OTKpbITb NPMBOP, OTKIOYMTE Kabernb
3NEKTPONUTaHuSL.

* Hukorga He ncrnonb3ywTe NepexoHnK
C 3-X XKMINbHOTO NMOAKITHOYEHNS Ha 2-X
XUIBHOE 1 He [lonycKaliTe paspbiBa
U1 OTKIOYEHUS Kabens 3a3emneHns
IK 5000.

A BHumaHue

He nogkntoyante nameputensHble
[aTu4MKM Unun apyrve npubopsbl K
IK 5000, korga OH BKIHOYEH.

TexHuka 6e3o0nacHOCTH

Mpwu paborte c IK 5000 crnenyet
cobntogatb obLme npasuna TEXHUKN
6esonacHocTn. HecobntogeHne atnx
Mep MOXET NPUBECTU K NOBPEXOEHNIO
npubopa unu Tpasmam. MNMpaeuna
TEXHVKM 6E30MacHOCTMN B pasHbIX
opraHu3aumax MoryT pasnmyarbest. B
Cryvae OTNNYMIA BHYTPEHHUX NpaBun
KOMMaHU1, B KOTOPOW UCMOSb3YeTcst
[OaHHbIN Npubop, OT NpeanucaHnia
KpaTKoro pyKOBOACTBA AENCTBYIOT
Oonee cTporve npasuna.

Pa3bembl n nogknovyeHus
IK 5000

HekoTopble noakmntoveHnst NponsBo-
[OATCSA HEMOCPEACTBEHHO K pasbemMaM
Ha lNMK-kapTe, apyrve - Yepes pasbembl
pacLUMPEHIA, KOTOPbIE MOTYT BbITb
NoaKnYeHbI K kapTe. Ha npeabiay-
LLIeN CTpaHuLLe NokasaHbl BO3MOXHbIE
pasbembl Ha lNMK-kapTe 1 Ha 3agHen
naHenu IK 5000. Takke Tam NpuBegeHbI
KOHbUrypaLmmn NoaKmioveHnin 4ns Bcex
ctaHgakTHbIx cuctem IK 5000. OgHun
NnoaKnoYeHns umetoTes Ha MHornx 1K
5000, apyrve ecTb TOMbKO B onpeae-
neHHbIX cnuctemax cemencrea IK 5000.
Pa3Bopaka pasbemoB npeacraBneHa B
KOHLLE 3TOro PyKOBOACTBA.

MeToavkn namepeHum c
IK 5000

IK 5294 MepekpecTtue

IK 5293 Pyu4Hble namepurenb-
Hble Wynbl

IK 5394-EG | Py4Howm onTuyeckun
KPOMOYHbI/ CEHCOpP

IK 5394-3D | Py4Hou usmepurersnb-
HbIW LWyn U BUAEO

IK 5493 OnTMYeCKNN KPOMOY-
HbI ceHcop u CNC

IK 5494-2D | Bupgeo n CNC

IK 5494-3D | U3amepuTenbHbIN
wyn, suaeo u CNC

IK 5594-3D | U3amepuTenbHbIN Wwyn
TP200, Buaeo u CNC

Pasbembl n nogknroyeHus
IK 5000

A | Bxogbl ons usmeputenbHbIX
[Aatyukos, X-, Y-u Z-ocu u
oruuoHanbHbIN NneganbHbIA
nepeknyaresnb

B | Bbixoabl Ha cuctemy Ully, X-,
Y-unZ-ocb

H | Bxoa ons gatymka Q-ocu

J | Bbixog Ha cuctemy Ul1Y, Q-ocb

K | Bbixoabl Ha ynpaBrneHue
noAcBeTKoM (BUAEO) n

MaclitabupoBaHue

M | Bxoa ansa nameputenbHoOro
wyna

N | Bbixopn ansa ynpaBneHus
Kamepa-3ym

P | Bxoa uctoyHuka cBeTta
NnpoeKTopa KOHTpons npocpuns
[Onsi ONTMYECKOro pacro3HaBaHUs!
KPOMOK

R | Bxoa akpaHHOro ceHcopa
npoekTopa KoHTpornsi npocduns
[Onsi ONTMYECKOro pacrio3HaBaHUs
KPOMOK

Pycckuti

== OueHb BaXHO
Ha 3ameTky
[nsa nHdopmaumm

Ucnonb3oBaHMe gaHHOro

pykoBoAcTBa

Vcnonbayite 3TO pyKOBOACTBO KOoraa
Bawa cucrema ckoHcurypmpoBaHa
ANs NPOBeAEHNS N3MEPEHWN.

Ecnn Bawa cuctema ele He
CKOHUryprpoBaHa, obpaTtnTecb

K PYKOBOACBY Morib3oBaresis no

IK 5000 gns npousBoauTenen un
ANCTPUDBLIOTOPOB 1 HacTponTe Bally
cvcTeMy ans paboTbl.

3TO pyKOBOACTBO COAEPKUT
COKpaLLIEHHYH0 BEPCUIO PYKOBOATBA
norb30BaTens A5t BCeX CTaHAapTHbIX
npoaykToB IK 5000. Ons onpeneneHHon
cucTeMbl, KoTopyto Bbl ucnonbeayere,
[EeNCTBYIOT OTAENbHbIE MHCTPYKLNM.
CnegyinTe UHCTPYKUMAM B MPUBEAEHHOM
nopsiake 1 nNponyckamTe Lwarum, Kotopble
He oTHOCATCA K Baluen cucteme.

@ 3ameuaHue:

McyepnbiBaroLLyo HopMaLmo
Bbl Hanpgete B pykoBoacTse
nonb3oBartens IK 5000 Ha
www.heidenhain.ru .

3anyck nporpammsbi IK 5000
[nsa 3anycka nporpaMmbl
knvkHuTe MIKOHKY

QC 5000 Ha paboyem
ctone Windows®.

UHTepdenic nonb3oBarens
Monb3oBatenbckuii MHTEPenc cooT-
BETCTBYET CTaHAATHOW CUCTEME MEHIO
Windows, cucteme Beibopa onuuii,
dyHKumam click-and-drag (nepeHoc
MBILLIKO) 1 OCHOBHBIM OrfepaLusiv ¢
dannamm n pegakTMpoBaHNEM.

PaGouyee npocTpaHCTBO
Monb3oBatenbckuii nHTEpdenc

IK 5000 npeacraensieT cobon paboyee
NPOCTPaHCTBO, COCTOSILLIEE 113 OKOH,
MEH!I0, NaHern UHCTPYMEHTOB 1
CTPOKU COCTOSIHUSA.

Pabouee npocTpaHCcTBO
IK 5000

OkHa OTo6paxaloT Yymicna,
TEeKCT U rpadomky

MeHto Copepxat onuuu ans
cbannos, coyHKUMI
penaKkTMpoBaHUA U
u3MepeHusi

MaHenn CopepaT MKOHKM Ansi

MHCTpY- 6bIicTpOro gocryna K

MEHTOB PYHKLMAM MEHIO

Ctpoka CopepXuT uHdop-

cocTosi- Mauumio o cTatyce

HUA cuctembl IK 5000



YnpasrneHue
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RADBTEQHCTHEH JNSMENTA

AnemeHTbI paboyero npoctpaHcTaa IK 5000

1 CTpoKa MeHro CopepXuT NyHKTbI MEHIO chalin, peaakTMpoBaHue, U3MEpPEHVE 1 KannbpoBka

2 OkHo DRO (digital readout) OTOoOpaxaeT TekyLLEee NOSoXeHEe 0CeN N3MEpPEH

3 MaHenb nHcTpymeHTOB "lMporpamma” | CogepXXnT MKOHKM AN YacTo ynoTpebnsemMbix (pyHKLMIA NporpamMmMmpoBaHns

KHa LabnoHoB TOOPaXXaloT AaHHbIE MO M3MEPEHMIO, MPOrPaMMUPOBAHMIO U [OMyCKaM

4 (0] 6 OT106

5 OTobGpaxeHue aneMeHTa OT0bpaxaeT n3MepeHHbIE ANEMEHTbI KOHTYPa Y MOrpPeLLUHOCTW/OLWNOKM (OpMbI
KOHTYypa

6 CTpoKa COCTOAHUA OT06paxaer nHpopmMaLmio 0 N3MEPEHUN, NPOrPaMMMPOBAHNN 1 CUCTEME

7 MaHenb nHcTpymeHTOoB "Ba3za" CopepXUT MKOHKW A1 YacTo ynoTpebnsemMbix dyHKLUIA MO TOYKE OTCHeTa U
KOOpAMHaTHOM cucteme

8 MaHenb nHcTpymeHToB "VED" CopepXuT NKOHKM ans Belbopa BUAEO-MHCTPYMEHTOB

9 OKHO MeCTHOro Buaa OT06paxaer cucteMy KOOPANHAT MBMEPEHNS U U3MEPEHHbIE IEMEHTbI

10 | MaHenb nHcTpymeHToB "Bua" CofepXX1T MKOHKM MO MacLLUTabupoBaHWMIO N Pa3BOPOTY MECTHOTO BUAa

11 | MaHenb uHcTpymeHTOB "U3mepeHne” | CoaepxuT MKOHKM Ans Bbibopa METOOO0B U3MEPEHNS

12 | OkHO pe3ynsTaToB OTo6paxaer AaHHbIe M3MepeHuUst Ans BbIOpaHHOro B LWAGnoHe aneMeHTa

13 | AvanoroBoe OKHO MEHIO OT06GpakaeT NyHKTbl MEHIO AJ151 OKHA, BbIOpaHHOTO NPaBo KHOMKOW MbILLIN

@ 3ameyvaHue:

[nsa ny4ywer opraHusauum paboyero
NMPOHCTPaHCTBA N SKOHOMUM

MeTa BblLLEONNCaHHbIE NaHenm
WHCTPYMEHTOB Ha paboyem
NPOCTPaHCTBE NPUKPENIIEHbI K OKHAM.

@ 3amevaHue:

Mpwn HaBegeHWN Kypcopa MbILK Ha
WKOHKY B MaHenu MHCTPYMEHTOB
oTobpaxaeTcs onncaHme gaHHow

yHKUMN.

OkHa, naHenu NHCTPYMEHTOB 1
[arnoroBble OKHa MeHI0 B paboyem
NPOCTPaHTBE MOTYT ObITb CKPbITbI UMK
oTobpaxeHsbl:

1. OKkHa 0TOOpa3nTb UK CKPbITh:
KIMUKHYTb MyHKT MeHto "OkHO" 1
YCTaHOBUTb UKW CHATb ranouyky y
COOTBETCBYIOLLErO OKHA.

2.MaHenu MHCTPYMEHTOB
0TOOPa3nTb UMK CKPbITb: KIMUKHYTh
nyHKT "Bug / naHenb MHCTpyMeHToB"
N YCTaHOBUTb UMW CHATb ranoyky y
COOTBETCBYIOLLEN NaHENW.

3.0T06pa3nTb MEHI0 ANanoroBbIX
OKOH: KIMNKHYTb MPaBOW KHOMKOWN
MBbILLN Ha OKHE.

Monb3oBaTtenb MOXET HaCTPOUTb

paboyee NpPOCTPaHCTBO MO CBOEMY

»KenaHuIo 1 Noz CBOM NOTpebHOCTU:

4. A3meHeHWe pa3mepa OKOH U naHe-
JIN UHCTPYMEHTOB: HaBECTMW Kypcop
MBbILLW Ha YroNn U paMKy U pacTsHyTb/
CXaTb NPV HAXKaTOW KHOTKE MbILLI.

5.MepemMelueHne OKOH 1 NaHenewn
MHCTPYMEHTOB: HaBECTU Kypcop
MbILLX Ha 3arofIoKOK 1 NEPEMECTUTb
NpY HaXXaToW KHOMKEe MbILLK.

6. MpukpenneHne naHenem MHCTPy-
MEHTOB K OKHY: NnepeTaLLuTb K paMke
OKHa ¥ OTMYCTUTb KHOMKY MbILLN.

7.CoxpaHeHue u oTKpbITUe paboyero
NMpPOCTPaHCTBA: BbiOpaTh MyHKT MEHIO
"Bug / Paboyee npocTpaHCcTBO".



YnpasrneHue

OkHa

IK 5000 cogepXuT A0 NSATU pasnimyHbIX
BMOOB OKOH C MHGopMaLmen B hopme
yucen, TekcTa v rpadovkm:

e DRO-okHO (0TOOpaxeHue
MONOXeHWs)

LLIaBrioHbl

* PesynbTathl

* MecTHbIV BUA,

* XunBoe Buaeo-nsobpaxeHune

@ 3ameyvaHue:

OkHa B OCHOBHOM OT06pa)KaIOTC$|
cnesa. Bugeo-okHo nosiBnsieTcst CHM3Yy.

OxkHo DRO (digital readout)

OkpaH oTobpaxeHusi nonoxeHusi (DRO)
oTOOpaxaeT KOOPAVHATLI MONOXEHUS
NS BCeX 0Cen 3MepeHus.

OkHa wabnoHoB

OkHa wabnoHoB copepat Tabnuubl
[aHHbIX, B KOTOPbIX ONUCLIBaOTCA
3MeMeHTbI KOHTYpa, NporpaMmbl,
cogepxaHune 6a3 faHHbIX 1 Npomep
ponyckos. LLlabnoHbl oTobpaxkatoTcs
cnesa apyr 3a gpyrom. OkHa
LWabroHOB cobpaTh Ny pa3aenuThb:
3arofioBOK LLAGIoHa BbIOpaTh MbILLIKOM
1 nepetawuTs. BbiGop anemeHTOB:
BbIOpaTh MBILLKOW 3neMeHT B LLabnoHe.

OKHO pe3ynkLTaToB

OKHO pe3yrnsTaToB COAEPXXUT
pesynbTatbl KAMEPEHWIA aNEMEHTa
KOHTYpa, BbIOpaHHOro B OBHE LLIABNOHOB
WM OKHE MECTHOIO BUAa.

OKHO MecTHOro BUaa

OKHO MeCTHOro Buaa otobpaxaet
rpadMyeckn cucTeMy KOopamHaT
N3MEpEHNIN N BCE N3MEPEHHbIE
anemMeHTbl KoHTypa. BbiGop
3NeMeHTOB: BblbpaTb MbILLKON
3rEeMeHT B okHe "MecTHbI Bua".

OKHO XXMBOro BMAEO-U306paeHus
Buaeo-okHo oToGpaxkaet
BMOEOKaPTUHKY C kamepsbl B VED-
cuCTeEME B aKTUBHOM YBENMUYEHMUMN.
BupoeosaxsaTt HaknaabIBaeTcs Ha
nsobpaxeHve getanu.

CTtpoka cocTosAHUA

CTpoka cocTosiHMst oTobpaxaeT AaHHble
U3MepeHUst, COCTOSIHME MporpamMmbl, AaTy,
€AMHULbI N3MEPEHWS, aKTUBHbIV LLYN U
OpYryto CUCTEMHYHO MHADOPMALINIO.

CTpoKa MeHIo 1 gnanorosoe

OKHO MEeHK

MpocmoTp MeHIo: BbIOpaTh B CTPOKE
MEHIO U ANaroroBoM OkHe paboyero
NPOCTPaHCTBa TPeOYEMbI MYHKT U KIWK-
HYTb NPaBOW KHOMKOW MbILK. [TyHKTbI
MeHIo 0003Ha4aloT COOTBETCTBYHOLLME
yHkummn. Bonee nogpobHyo nHopMa-
LU0 CMOTPUTE B PYKOBOACTBE NOSb30-

Bartens IK 5000 Ha www.heidenhain.ru.

Manenn UHCTPYMEHTOB
BbicTpbI gocTyn K hyHKUMAM MeHI0
BO3MOXEH NMOCPeacTBOM BblIGoOpa MKOHOK
naHenun MHCTpymMeHToB. Hanbonee Yacto
UCMonb3yeMble KHOMKW/OYHKLMM NaHenm
WHCTPYMEHTOB OMM1CaHbl C Tabnvue
Hxe. bonee nogpobHyto nHopmaumto
CMOTpYTE B PyKOBOACTBE Nnonb3oBare-
na IK 5000 Ha www.heidenhain.ru.

KHonku/cyHKunu naHenu

MHCTpyMeHTOB "U3mepeHune"

Measure magic:
W | asrovarmueckre TOYKM,
npsiMble, OKPY>KHOCTU U [lyTW.

KHonku/chyHKunmn naHenu
MHCcTpyMmeHTOB "VED"

HoBbIh uamepuTenbHbIN
}E MHCTPYMEHT: BblbpaThb
MBILLKOW 1 1 NepeTawmTb AN
Bbl6opa npocTtoro, BydepHoro,
KPYrOBOTO MM KOHTYPHOIO
WHCTPYMeHTa.

MepekpecTue: nsameperHve
Touek 6e3 pacrnosHaBaHus
KPOMOK.

MpocTon MHCTPYMEHT: n3me-
peHVe TOYEK Ha NepeceyeHnsX
KPOMOK.

KOHTYpPHBLIN MHCTPYMEHT:
N3MepeHne TOHEK Ha KpOMKax
NpaBWbHON N HENPaBUITbHON

hopmbl.

KpyroBow MHCTpYMeHT: 13-
MepeHMe TOYEK Ha KpOMKax
OKPY>KHOCTEN 1 Oyr.

BydhepHbI UHCTPYMEHT:
N3MepeHme ToHEK Ha NPSIMbIX
KpOMKaXx.

CpeaHeBenMYNHHbLIN
MHCTPYMEHT: BblUMCIIEHNE
YCPEAHEHHOTO MOSIOXEHWS
TOYEK Ha NPSIMOI KPOMKE.

N3mepeHune Toukn

N3mepeHre NpsiMoi NIMHUK

UHcTpyMeHT Gnvkanwien
TOYKM: BbluMCneHne bnvxan-
LLIEro NMOsIoXKEHNs TOHYeK Ha
KpoMmKe.

W3mepeHue ayru/paguyca

MHCprMeHT OanbHen TOUKU:
Bbl4KCIieHne camMoro ganbHero
NONOXeHNA TOYEK Ha KPOMKe.

N3mepeHmne oKpyXHOCTH

U3mepeHune annunca

MpPOBHUK LIMPUHBI: Bbl-
YMCINEHME LUMPUHBI NPSIMOMN,
Kak pesynesraTt dunspaumnm
Mo MeToAMKE HaUMEHbLLNX
KBagpaToB.

B B HE e « X =

N3mepeHune KaHaBku/nasa

N3mepeHre HenpaBUIbHbIX
copm

N3mepeHune nnockoctun

WHcTpyMeHT Ansa Henpa-
BunbHon chopmbl (Blob): BbI-
YMCNEHME LeHTPa N3MEPEHIin
1 nroLasb HenpaBUIbHbIX

dopm.

A

U3amepeHue uunuHgpa

Mpo6GHMK BbICOTLI: Bbl-
YMCreHve NonoXxeHve Z-ocu
ny4wero chokyca B obnactu
n3MepeHni.

L

U3mepeHune coepbl

W3mepeHune koHyca

AKTUBHOE NnepeKkpecTue:
n3MepeHue ToUKM B Npegenax
obnacTtv nsmepeHun.

N3mepeHune Topa/konbua

CBeTrnoe B TeMHoOe: 13ve-
PeHne To4KM Ha nepexone
CBeT/Ioe-TeMHoe.

U3mepeHue yrna

TemHoe B cBeTroe:
n3MepeHne To4KN Ha nepexone
TEeMHOe-CBeTIoe.

U3mepeHue paccTosiHuA

1A &0 W0®e0 0N

MepBas kpomka: ViamepeHune
TOYKM Ha nepsBoM nepexoae/
COMPSPKEHNN.

| M e @




YnpasrneHue

KHonkn/cyHKunmn naHenu

MHCTpyMeHTOB "Bua”

Q MacwrabupoBaTtb BCé:
BnncaTtb BCe U3MEPEHHbIEe

ANIEMEHTbI KOHTYpa B OKHO

YaCTUYHOTO NMPOCMOTPA.

KHonku/cyHKkunu naHenu
MHCTpyMeHTOB "Basza"
OnopHas Touka Magic: nsve-
PeHne OMNMOpPHbIX TOYEK. Cucre-
Ma yCTaHaBnMBaeT OMNopHyHo
TOYKY aBTOMaTU4eCKN.

YBeNUYUTb OKHO: KIMKHYTb
Q MBILLIKOW U U NEPETSHYTb
Kypcop Ans yBENUYeHust
BblGpaHHo obnacTu.

YBenuuuTb 3NeMEHTbI:
YBENNYUTL BbIOPaHHbIN B
LLIABrOHe AMeMEeHT.

&

Bua cBepxy: otobpaxeHue
JeTann B ropu3oHTanbHOn
NpoeKumun.

Bup cneBa: otobpaxeHne
Aetanu B 60KOBOI NPOEKLMm
crnesa.

Bua cnepenu: otobpaxeHue
netanu B opoHTanbHon
npoeKkumn.

Bwup c roro-BocToka:
oTobpakeHune AeTanu ¢ ro-
BOCTOKA.

Bug c oro-3anapa:
oToBpaXkeHWe aeTanm ¢ toro-
3anana.

MoBopoT BuAa: otobpaxeHve
OKHa "nosopoT Buga". Ans
CMeHbI B1aa BblbpaTb MbILLKON
TOYKY MOBOpOTA BuAA U
nepemMecTuTb ee.

@ © < Ry QA

KHonku/cbyHKuMM naHenun
nHcTpymeHTOB "lMporpamma™

3anuck nporpammbi:
@ 3anu1chb LIAroB M3mMepeHms
NS nocrieayoLero
MCMONb30BaHNSA Ha CXOXUX
aeTansix.

OcTaHoBKa 3anucu
. U1 BocnpousseaeHust
nporpamMMmbl: OCTaHOBKa
3anvcy unv naysa
BOCMpPOU3BEAEHMUSI NPOrpaMMbl.

I’ BocnpousBeaeHue ¢ Hayana:
BocnpousseneHue TekyLlen
nporpamMmbl ¢ Ha4arna.

BocnpousBegerHue
’ C TeKyLlero mecra:
BOCMpou3BeaeH1e npepsaHHoN
nporpammebl ¢ MecTa ee
OCTaHoBa.

BocnpousBeaeHue co
’1 criepyoLlero Lara:
BOCMNpOu3BeaeHne npepBaHHON
nporpammbl CO CreaytoLLero
wara.

Ba3oBas nnockocTb: n3me-
peHne ©a30BoOW MIIOCKOCTM Anst
BblpaBHMUBaHUA OeTanu.

6a30BoV NPSIMON AJ1s1 FOCTU-
poBKM AeTanun no 6a3oBon ocw.

Touka oTcueTa: onpeaeneHne
nnn nsmMepeHmne To4KM oTcHeTa.

4 74
0 Ba3oBas npsimas: namepeHue

{l CoxpaHeHue cucTeMbl KOOp-
AWHAT: COXpPaHEHME CUCTEMbI
KOOPAMHAT N3MEPEHMS.

Wynbi

Cuctema IK 5000 moxeT cogepxatb
crieqytoLme onumm:

e [lepekpecTue

MameputenbHbIi Lwyn

OnTnyeckoe pacrnosHaBaHne KPOMOK
Buoeo-pacnosHaBaHne KpOMOK

MepekpecTtue

1. BbibepeTe MbILLbIO XXeraemoe
namepenue 8 MEHIO "MISBMEPEHNE"
unu B NAHEJTIN MHCTPYMEHTOB
"MSMEPEHWE". Ha akpaHe
oTobpasutca JUAINIOTOBOE OKHO
"MSMEPEHUWE".

2. Pacnonoxurte namepsieMoe Mecto
anemMeHTa nog nepekpecTrem un
BblOEepuTE B A1ANOroBOM OKHE MyHKT
N3MEPUTb TOYKY.

3.TMpopomkante noka He GyayT
n3MepeHbl Bce TpebyeMble TOYKN,
nocne 4vero HaxxmuTte OK ons
3aBEpPLUEHNS U3MEPEHUSI.

U3meputenbHbIe LWynbl

1. BbibepeTe MbILLbIO Xenaemoe
namepexue 8 MEHIO "MISMEPEHUE"
unu B NAHEJTIN MHCTPYMEHTOB
"MISMEPEHWE". Ha akpaHe
oTobpasutca JUAINIOTOBOE OKHO
"MSMEPEHUWE".

2.TogBegyuTe geTanb Unv n3MepuTens-
HbIVA LLLYN 0O KacaHWs U3MepSiEMOro
yyacTka. Todka GygeT 3anvcaHa.

@ 3ameuaHue:

KocHuTecb MOBEPXHOCTY 3aroTOBKY MOA,
yrnom 90 rpagycoB 6e3 n3mMeHeHns
HanpaBneHus..

3. MpopomxariTe noka He ByayT
n3MepeHbl Bce TpebyeMble TOYKN,
nocne 4vero HaxmuTte OK ans
3aBepLUEHNS U3MEPEHVS.

OnTun4yeckoe pacrno3HaBaHMe KPOMOK

1. BbibepeTe MblLbIO Xernaemoe
n3mepenue 8 MEHIO "ISBMEPEHNE"
v B MAHEJT MHCTPYMEHTOB
"MSAMEPEHWE". Ha akpaHe
oTobpasutca AUANOTOBOE OKHO
"ISMEPEHWNE".

2. Pacnonoxure CBeTOBOW Nepexos
3remeHTa CBeTrnoe-TeMHoe B
1M3MepsieMoM MEeCTO 3fieMeHTa noa
KPOMOYHbIM CEHCOPOM 1 BblbepuTe B
AvianoroBom okHe nyHkT ISMEPUTb
TOYKY.

C 3ameuaHue:

[lns aBTOMAaTV4ECKOro N3MepEeHNs To4eK
npv NepemeLLeHNN Yepe3 CBETOBOM
nepexop CBeTIoe-TeMHOe BblbepuTte
nyHkT LLIYTI/ABTO BBO[ .

3.TpopomkanTe noka He ByayT
n3MepeHbl Bce Tpebyemble TOYKN,
nocne 4vero HaxmnTte OK ans
3aBepLUEHNS U3MEPEHVIS.



YnpasrneHue

Bupaeo-pacno3HaBaHue KPOMOK

1. BbibepeTe MbILLbIO XXeraemoe 13-
mepenne B MEHIO "MISBMEPEHUE"
unu B NAHEJITIN MIHCTPYMEHTOB
"MISBMEPEHWE". Ha akpaHe oTo-
6pasutca JUNAITOTOBOE OKHO
"MSMEPEHUWE".

2.BbibepurTe COOTBETCTBYIOLLMI BUOEO-
MHCTPYMEHT B MeHto LLYTI/VED-
NHCTPYMEHTbI nnu 8 MAHEIA
MHCTPYMEHTOB "VED".

3. Pacnonoxwvte MHCTPYMeHT Haf,
TpebyeMbIM CBETOBbLIM NePexoam
CBETNOe-TEMHOE Ha dneMeHTe 1
BblOEpUTE B A1ANIOroBOM OKHE MyHKT
N3MEPUTb TOYKY.

4.TpogormxariTe noka He ByayT n3me-
peHbl BCe Tpebyemble TOYKM, nocne
yero Haxmute OK Ans 3aBepLUeHust
N3MepeHUs.

HOAFOTOBKa K U3SMepeHnsaAm
CnegytoLme noaroToBUTENbHbIE LUar
MOryT noTpeboBaTbCs:

e Bbibop yBenuyeHus

* Hactporika nogcseTkn

e ®okycupoBka

* Bbibop wwyna

» Kanubposka wwyna

MepekpecTue
MpoBoanTbL creumanbHyo NOATOTOBKY
He TpebyeTcs.

U3amepuTernbHbie Wynbl

1. KnukHute mbiwbto YT/
KOHTAKTHbIW LLYTT 1 BbiGepute
aKTVBHBIN LLyM.

2. [inst kKannGPOBKY HAKOHEeYHMKa Lyna
BblGepuTe LLIYTI/KANTMBEPOBKA
OVNAMETPA LLUYTIA v cnegynte
Janee VHCTPYKLUMSIM Ha aKpaHe.

OnTuyeckoe pacno3HaBaHMe KPOMOK

1. KnukHute mbiwbto LWLYTY
YBEJIMYEHWE v BbiOepuTe
ONTUYECKOE YBENUYEHME.

2. Ans kKannmbpoBKM ONTUYECKOTO
KPOMOYHOrO CeHcopa Bblbepute
LLUYT/KAJIMBEPOBKA v cnepyvite
Janee MHCTPYKLMAM Ha 3KpaHe.

Buaeo-pacno3HaBaHne KpOMOK

1. KnukHute mbiwbto WYT/YBETNYE-
HWE v BbibepuTe yBenuyeHve.

2. [ANst HACTPOWKN BEPXHEN N
HVXXHeN noaceeTky BbibepuTe LLYTT/
YTMPABJEHVE MNMOOCBETKON.

3. N HAaCTPOWMKM XXMBOTO BUOEO-
n306paxxeHns BbibeprTe
MHCTPYMEHTbBI/KOHTPACT
APKOCTb.

4. CchoKycmpymTeCh BPYUHYH UK
Bbloepute MUHCTPYMEHTbBI/®OKYC
ecnu Bawwa cuctema nogaepxmeaet
OyHKUMIO aBTOOKyCa.

5. ns kKannmbpoBKM ONTUYECKOTO
KPOMOYHOrO CeHcopa Bblbepute
LLYTI/KAJIMEPOBKA KOHTPACTA
1 criefynte fanee MHCTPYKUMSAM Ha
3KpaHe.

3anucb WwaroB usmepeHus B
nporpammy

Ecnv npeactonT nsmepeHne 6orbLoro
Konuyectsa MOAEHTUYHbIX ,u,eTaneVl,
MOXHO 3anucaTtb warn nsmepeHua
ofHoW geTanu.

1.YcTaHoBWTE CTaHOApPTHYHO Nporpam-
HYI0 TOYKY OTCYeTa (KpenneHue).
Beioepute NUHCTPYMEHTbI/OIM-
LUMNMPOrPAMMUPOBAHWE ans
oToBpaxeHns OMLNIA 3AMUCK.

2. Knuknnte no CTPEJIKE
BbINAOAKOLLEIO MEHIO:
"CTAHOAPTHAA NMPOIrPAMHAA
TOYKA OTCHYETA" n Bbibepute
TpebyeMmblil BapuaHT.
 NONE: OnopHasi Touka

BbIOMpaeTcs Ans Kaxaon AeTanu.
e TEMPORARY: OnopHas Touka
BbIOMpaeTcs AN NepBoi AeTanm.
e PERMANENT: Be3 onopHow TO4KM.

3. HenocpeacreeHHO
nepen Ha4yanom
n3mMepeHus BolbepuTe
MKOHKY "3AMNNCb/
PEOAKTUPOBAHWE
MPOrPAMMBI" .

4.1Mo 3aBepLleHno
n3mMepeHus BolbepuTe
MKOHKY "CTOI1
3AMMcCH"

BbinonHeHue n3mMmepeHun

MpoLuecc namepeHns MoXXeT COCTOSATb

U3 CriegyoLLmX LLAaroB:

e OnpepeneHve/co3gaHne cucTemel
KoopauHaT

e /IamepeHne anemMeHTOB KOHTYypa

e NocTpoeHVe arEMEHTOB KOHTYpa

e 3apaHve anemMeHTOB KOHTypa

e [MpumeHeHne gonyckos

e OKCMOpT AaHHBIX

e [leyatb oT4eTOB

OnpepaeneHne/co3gaHue cUCTEMBbI

KoopAauHaT

CucTema koopauHaT MOXET BKIOYaTh

B cebs:

< basoByto nNnockocTb Ansi
BblpaBHMBaHWS geTanm

» BasoBas npamasa ansa BblipaBHMBaHUA
netanu

e Touka oTcyeTa kak Havano koopauHat

[nsa 3-MepHbIX CUCTEM U3MEPEHUS
HeobxoaMMbl 6a3oBas MIOCKOCTb,
©a3oBas npsimasi 1 TO4Ka oTcyeTa.

[nsa 2-MepHbIX CUCTEM M3MEPEHUS, KaK
npasuno, HeobxoanMMbl TONbKO 6azoBast
npsiMasi M To4Ka oTcyeTa.

Ba3oBas NNockocTb
PacnonoxeHne 6a3oBoi MOCKOCTH

nepneHaVKynspHO OCU M3MEPEHUs
nosBonsieT n3bexarb NosBNeHNs
KOCWHYCHbIX NPOrpeLLHOCTEN
namepeHun. ins 2-MepHbIX AeTanen
3Tar Wwar SBnsSeTcs OnuMOoHarnbHbIM.
e Bbibepute MKOHKY =

BA3OBAA
MNOCKOCTb. fanee 5
cnegyvte NHCTPYKUMAM -

Ha 3KpaHe Oand
BblpaBHMBaHUA OeTarnu.

BbipaBHMBaHue getanu
BbipaBHMBaHWEe 6a30BOI KPOMKM
[A€eTanun OTHOCUTENBHO OCY N3MEPEHWS
no3eonseT nsbexartb NOsiBNeHNs
KOCMHYCHbIX MPOrpeLLHOCTEN
N3MEPEHNI.
e Bbibepute UKoHKy

BA30OBAA NMPAMAA.

[anee cnepyvite

WHCTPYKLMAIM Ha SKpaHe

NS BblpaBHUBaAHWS

KPOMKM AeTanm

OTHOCUTENBHO

KOOpAMHATHOW OCU.

Touka oTcueta getanu
Touka oTcyeTa Cry>XuT Ha4yanom
oTcyeTa [lekapToBOv Unm NonsipHoOn
CUCTEMbI KOOPAUHAT.
* Bbibepute MKOHKY

TOYKA OTCHETA.

[anee cnepywite

WHCTPYKLMSIM Ha SKpaHe

Onsi onpefeneHns TOYK1

oTcyeTa getanu.



YnpasrneHue

N3mepeHue anemMeHToOB
KOHTypa

[Ina n3amepeHus anemeHTa BbibepuTe
MeTOZA U3MEPEHNS, N3MepPLTE TOYKM
Ha getanu n 3ateM Haxmute OK B
nuanorosom okHe MSMEPEHWE.

@ 3ameyaHue:

[Insa KaxxOoro anemeHTa KoHTypa
TpebyeTcsa onpeneneHHoe
MVHMMasIbHOE KOMMYECTBO TOYEK.
MamepeHue GonbLuero, yem Tpebyemoe
MUHMMasbHOE, KONMYeCTBa ToHeK
YBEMUYMBAET TOYHOCTb N3MEPEHNS.

Touka

M3mepsTe MUHMMYM OOHY TOUKY U
Haxxmute OK. Ecnun namepeHo 6onee
OZIHOW TOYKM, CUCTEMA BbIYUCIUT
CpefiHee reoMeTpUYeckoe 3Ha4YeHme.

Mpsamasn
e /amepbTe MUHUMYT [ pe—— ®
2 TOYKW.
OTpesok
e TpebyroTcs 2 ToYKw. Y ®
fe—
Ayra

* VavepbTe MUHMYM
3 TouyKM Apyr 3a Apyrom
OT OJIHOrO KOHLa Aiyru K
Apyromy.

OKpYy>XHOCTb

* /3avepbTe MUHYMYM
3 TOYKM, paBHOMEPHO
pacrosioXeHHbIe Mo
nepumMeTpy.

Annunc

* V3avepbTe MUHUMYM
6 TOYeK, paBHOMEPHO
pacronoXeHHbIX No
nepumMeTpy.

KaHaBka/nas

* 3amepbTe 5 ToYek no
4acoBOW CTperke Unu
NpPOTUB B CrieaytoLlen
nopsiake. [1Be TOUkM Ha
O[HOW CTOPOHE, oaHa
TOYKa Ha OHOM Kpato, 1 5
opHa Touka B cepeavHe 2
[OPYrov CTOPOHbI U 0gHa 4
TOYKa Ha ApYrom Kpato.

‘-
C
-

Yron

N3avepbTe MUHUMYM
4 TOYKM: NO 2 Ha
Ka>KOou CTOPOHe yrna.
MamepbTe cHavyana

OfHY CTOPOHY, HaXXMUTE

OK, 3atem namepbte
BTOPYIO CTOPOHY "
cHoBa HaxkmuTe OK.

HenpasunbHas ¢urypa (Blob)

PacnonoxwuTe Buaeo-
CeHcop Hag urypon,
N3MepbTE TOYKN

(ENTER/MSMEPUTb

TOUYKY) n Haxmute OK.

MnockocTb

Uvnungp

M3mepbTe MUHUMYT
3 TOuKN.

ViamepbTe 3 TOUKM
Ha OfHOM Topue
unuHapa u 3 ToYKn
Ha gpyrom Topue. Ong
NOBbILLEHMS TOYHOCTHU
MOXHO AOMOSTHUTENBHO

M3MEpUTL ApYyrne TOHKN.

Cdrepa

M3amepbTe 3 TOYKkM Ha
akBaTope n 1 TouKy

Ha nontoce. [nsa
NOBbILLEHNS TOYHOCTU
MOXHO AOMOSHUTENBHO

N3MEepPUTb apyrne To4Ku.

KoHyc

ViamepbTe 3 TOYKM

Ha OfHOM TopLe
KOHyCa 1 3 TOYKU Ha
Apyrom Topue. Ans
NOBbILLEHMS TOYHOCTH
MOXHO AOMOSTHUTENBHO

M3MEpUTL ApYyrne TOYKN.

Top/konbLo

VamepbTe 5 Touek,
paBHOMEPHO
pacrnonoXeHHbIX Ha
BEPXHEW YacTu,

1 TOUKy Ha HapyXHem
nepumeTpe.

o

MocTpoeHue anemMeHTOB
KOHTYpa

[Ins nocTpoeHns ogHOro anemMeHTa 13
OByX unu bonee yxe CyLLEeCTBYHOLLUX
3MEeMEHTOB KOHTYypa:

1. Ans BbIGOpa anemeHTa KOHTypa
KnkHUTE Mbiwblo MKOHKY
"MSMEPEHUWE".

2.Bbibepute SJIEMEHTbHI KOHTYPA
n3 LWABIOHA "FEATURES".

3. Haxkmute OK 8 OVAJTTOTOBOM
OKHE "MSMEPEHUME".

3apgaHue/onpeneneHve

3anemMeHTa KOHTypa

[nsi 3agaHnsl HOBOTO 3rieMeHTa KOHTypa

nyTem BBOAA AaHHbIX SIIEMEHTA, OMMUCbI-

BaOLLMX €r0 pa3Mep 1 MoNoXKeHNe:

1. Ans BoiGOpa anemeHTa KOHTypa
KNMUKHUTE Mbllbio MKOHKY
"ISMEPEHUE".

2. Haxxmute SAOATB/OMNPEOENNTL
B AVNANOIrOBOM OKHE
"ISMEPEHWE".

3. BBeauTte AaHHble anemMeHTa B
OVANIOrOBOM OKHE "3AOATL/
ONPEOENNTL".

4. Haxxmmte OK B AVAIIOTOBOM
OKHE "3AOATL/ONPEOENNTR".

Ucnonb3oBaHue fonyckoB
[ns ncnonb3oBaHUs JOMYCKOB Mpw
N3MepeHNN NonoxeHns, pasmepa, dop-
Mbl, SKCLIEHTPUCUTETA N KOHLIEHTPUY-
HocTu ¢ nomoubio MYHKTOB MEHKO
"00NYCK" nnun MAHEJTM MHCTPY-
MEHTOB "OOMYyCK™:

1. BoibeprTe 3nemMeHT KOHTYypa B
LUABNOHE "FEAUTURES".

2. [1ns Bbibopa Tpebyemoro gonycka
KIMKHUTE NPaBOW KHOMKOW MbILLUK Ha
BblIOpaHHOM 3reMeHTe U1 Bblibepute
OOMNyCK mnn MHCTPYMEHT/
OOMycCkK.

3. Beegute napametpel gonycka B8 OKHE
BBOOA "OOIYCK" n Haxmute OK.

JKcnopT pe3ynbLTaToB

[Ins akcrnopTta gaHHbIX N0 U3MEPEHUIO U

gornyckam B cpann:

1. BblbepuTe gaHHble arieMeHTa B
OKHE LWABNOHA.

2. Haxxmute GANT/OKCIMOPT.

3.Beeaute MSA GANIA v BbIGEpUTE
SOPMAT GANNA B OVAITOTOBOM
OKHE "OKCIOPT".

4.B OMAJIOrOBOM OKHE "OKCMNOPT"
Haxxmmute COXPAHUTD.

MeyaTb oTyeTOB

[ns neyaTt oT4ETOB/NMPOTOKONOB

N3MepeHNI:

1. BblbepvTe faHHble aniemMeHTa B OKHe
LLIABNOHA.

2.Ha tpebyembix dhannax KnmkHuTe
NpaBo KHOMKOW MbILLW 1 BblbepuTe
MEYATb BBIBPAHHOIO.



IK 5000 QUADRA-CHEK

Kullanim

Ayrintili agiklamalar igin bkz. www.heidenhain.de

Gii¢c Vermeden Once

A Dikkat

= Montaj ve devreye alma islemleri,
yerel glivenlik yonetmeliklerine uygun
olarak, elektrikli ekipman ve hassas
mekanik cihazlarda uzman biri
tarafindan yapilmahdir.

» Cihaz calisirken higbir baglantiyi takip
ctkarmayin.

= Sdrict montaj sirasinda devreye
alinmamalidir.

A Elektrik carpmasi tehlikesi!

* Giug bagliyken asla agik muhafaza
icinde calismayin. Muhafazayi
agmadan o6nce gu¢ kablosunu ayirin.

» Kesinlikle 3 kabloyu 2 kabloya
doénlsturen adaptér kullanmayin ve
IK 5000 PC topraklama baglantisinin
kesilmesine veya kopmasina izin
vermeyin.

A Dikkat

Kodlayicilari veya diger ekipmanlari
IK 5000'e gli¢ agikken baglamayin.

Giivenlik Konulan

IK 5000, kabul edilen yerel guvenlik
yonetmeliklerine uygun sekilde
kullanilmahdir. Bu yonetmeliklere
uyulmamasi ekipmanlarin zarar
gérmesine veya personelin
yaralanmasina neden olabilir. Glivenlik
kurallarinin girketten sirkete degistigi
bilinmektedir. Bu kilavuzun igerigi ile
sistemin kullanildigi sirketin kurallari
arasinda geliski varsa, daha siki olan
kurallar éncelikli olacaktir.

IK 5000 Baglantilan

Bazi baglantilar dogrudan IK 5000

PC karti konektorune yapilir. Bazi
baglantilar ise kartin yanindaki flyout
konektérlere yapilir. Onceki sayfada

IK 5000 sisteminin arkasindaki kart
konektoru ve flyout konektore drnek
verilmistir. Ayrica tim standart IK 5000
sistemleri icin konektor konfigtrasyonlari
da go6sterilmistir. Bazi konektorler birden
fazla IK 5000 triininde kullaniimaktadir,
bazilar ise IK 5000 Urln ailesindeki
belirli sistemlere 6zgldir. Konektor
pimlerine yapilan baglantilar bu
kilavuzun sonunda gdsterilmigtir.

IK 5000 Olgiim Teknolojileri

IK 5294 Hedef isareti

IK 5293 Manuel dokunma
probu

IK 5394-EG | Manuel optik kenar

IK 5394-3D | Manuel dokunma
probu ve gorintii
kenari

IK 5493 Optik kenar ve CNC

IK 5494-2D | Goriinti kenari ve
CNC

IK 5494-3D | Dokunma probu,
goriintii kenari ve
CNC

IK 5594-3D | TP200 dokunma
probu, goriintii kenari
ve CNC

IK 5000 Konektorleri

A | X, Y ve Z Enkoder ve opsiyonel
ayak anahtan girigleri

B | X,Y ve Z ekseni CNC kontrol
cikiglari

H | Q ekseni enkoder girisi

J | Qekseni CNC kontrol cikisi

K | Video 15181 ve yakinlagtirma
cikiglari

M | Dokunma probu girisi

N | Kamera yakinlagtirma kontrolii
cikisi

P | Optik kenar algilama iglevi igin
komparator 1sik kaynagdi girisi

R | Optik kenar algilama iglevi igin
komparator ekran sensorii
girigi

Turkce

= Cok 6nemli
Lutfen dikkat edin
Bilgilerinize

Bu Kilavuzun Kullanimi
Sisteminiz 6lglim yapacak sekilde
yapilandirildiysa bu kilavuzu kullanin.
Sisteminiz henliz yapilandiriimadiysa,
IK 5000 OEM ve Dagiticilar igin
Hizl Referans Kilavuzuna basvurun
ve devam etmeden 6nce sisteminizi
yapilandirin.

Bu kilavuzda tim standart IK 5000
Urdnleri igin kisaltiimis kullanim
talimatlar bulunmaktadir. Yalnizca belirli
talimatlar sisteminiz igin gecerli olacaktir.
Talimatlari verilen sirayla takip edin ve
sisteminiz i¢in gecerli olmayan adimlari
atlayin.

@ Not

Tum kullanim talimatlari icin
www.heidenhain.de adresindeki

IK 5000 Kullanim Talimatlan Kitabina
bakin.

IK 5000 Programini baglatin
Programi baslatmak icin
QC 5000 Windows®
MASAUSTU SIMGESINI
tiklayin.

Kullanici Arabirimi

Kullanici arabirimi, standart Windows
menl gezinme, 6ge segme, tiklama ve
surtkleme islevlerine ve temel dosya ve
dizenleme islemlerine uyumludur.

Calisma alanlan

IK 5000 kullanici arabirimi pencereler,
meniiler, arag gubuklari ve bir durum
cubugundan olusan bir galisma
alanidir.

IK 5000 Caligma alani

Pencere- | Sayi, metin ve grafik

ler bilgilerini sunarlar

Mentiler Dosya, diizenleme ve
olciim iglevleri igin
gereken secimleri
icerirler

Arag cu- Menti islevlerine hizh

buklan erigim igin simgeler
icerirler

Durum IK 5000 sistem

cubugu durumu bilgilerini
sunar




Kullanim
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IK 5000 GCalisma Alani Bilesenleri
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1 Menii gubugu Dosya, ekrani diizenleme, 6lgiim ve kalibrasyon islevlerini kontrol eden menliler icerir
2 DRO penceresi Olgim eksenlerinin gegerli konumlarini gésterir
3 Program arag gubugu Sik kullanilan programlama islevleri igin simgeler igerir
4 Sablon pencereleri Ozellik dlciimii, program ve tolerans verilerini gériintiiler
5 Ozellik damgasi penceresi | Olgiilen parga ézelliklerini ve 6zellik sekil hatalarini gériintiiler
6 Durum gubugu Olglim, program ve sistem durum bilgilerini sunar
7 Basgvuru ara¢ gubugu Sik kullanilan bagvuru ve referans cerceve iglevleri icin simgeler icerir
8 VED arag¢ gubugu Video problarinin secilmesi icin simgeler icerir
9 Parca goriniimii Olciim referans gercevesini ve tiim élgiilen dzellikleri gériintiiler
penceresi

10 | Arag gubugunu goriintiile

Parga goriinimi penceresine yakinlasma, uzaklasma ve dondirme igin kullanilan simgeleri igerir

11 | Olgiim arag gubugu

Olgiim tiplerinin segilmesi icin kullanilan simgeleri icerir

12 | Sonuglar penceresi

Bir sablon penceresinde secilen 6zellik igin 6lgum verilerini goruntiler

13 | Pencere meniisii

@ Not

Yukarida gosterilen calisma alanindaki
arag gubuklari, calisma alanini daha
iyi bir sekilde duzenlemek ve yerden
tasarruf etmek igin pencerelere
baglanmistir.

@ Not

Bir ara¢ cubugu simgesinin islevi
hakkinda bilgileri gérmek icin imleci bir
arag gubugu simgesinin (izerine getirin.

Calisma alani pencereleri, arag
cubuklari ve pencere mentileri
gosterilebilir veya gizlenebilir:

1. Pencereleri gostermek veya
gizlemek icin Pencereler 6gesini
tiklayin ve pencere adlarini tiklayarak
secin veya secimlerini kaldirin.

2. Arag cubuklarini gostermek
veya gizlemek igin Goérinim/Arag
gubuklari 6gelerini tiklayin ve arag
¢ubugu adlarini tiklayarak secin veya
segimlerini kaldirin.

3. Bir pencere meniisiinii goriintiile-
mek i¢in bir pencereye sag tiklayin.

Sag tiklanan pencere igin kullanilabilecek menu 6gelerini gorintiler

Kullanici tercihlerini ve gereksinimlerini
karsilamak icin calisma alanlari
Ozellestirilebilir:

4.Kdse veya kenarlari tiklayip
surtikleyerek pencere ve arag
cubuklarini yeniden boyutlandirin.

5. Arag cubuklarini tiklayip surikleyerek
pencere ve ara¢ ¢ubuklarinin
yerlerini degistirin.

6. Ara¢ gubuklarini pencere kenarlarina
tasiyarak ve fareyi birakarak arag
cubuklarini pencerelere baglayin.

7.Gorunum/Calisma alanlari 6gelerini
tiklayarak bir caligma alanini
kaydedin veya agin.



Kullanim

Pencereler

IK 5000'de sayi, metin ve grafik bilgilerini
sunmak igin bes taneye kadar farkli
pencere tipi olabilir:

« DRO (dijital giktr)

= Sablonlar

* Sonuglar

= Parca goérunimu

* Canli video

@ Not

Pencerelerin buylk kismi solda
gosterilir. Canli video penceresi asagida
gosterilmigtir.

DRO penceresi
DRO, tim o6lglim eksenleri icin sayisal
konum bilgilerini sunar.

Sablon pencereleri

Sablon Pencereleri, 6zellikleri,
programlari, veritabani igerigini ve
tolerans dlgimlerini agiklayan veri
tablolari sunarlar. Solda gosterilen
sablonlar yigdin halindedir. Sablon
pencerelerini yigmak veya yigindan
ayirmak igin bir sablonun baglik
sekmesini tiklayarak surdkleyin.
Ozellikleri segmek igin sablon
penceresi icinde bir 6zelligi tiklayn.

Sonuglar penceresi

Sonuglar penceresinde, bir sablonda
veya parga gorinimu penceresinde
segilen 6zellik igin 6lgim verileri bulunur.

Parga goriiniimii penceresi

Parga goéruinuimi penceresinde, 6lgiim
referans gergevesi ve tim olcllen
Ozelliklerin grafiksel gérunimui bulunur.
Ozellikleri segmek igin parga gérinimii
penceresi icinde bir 6zelligi tiklayin.

Canl goriintii penceresi

Canli gorlintli penceresinde, (parca
goruntUsu Uzerindeki goériintl problari
ile aktif blyutme oraninda) VED
sistemlerindeki kamera goruntusu
bulunur.

Durum ¢ubugu

Durum gubugu él¢tiim, program, tarih,
birimler, prob ve diger sistem bilgilerini
gosterir.

Menii gubugu ve pencere

menduleri

Mentdileri goriintiilemek igin menu
cubugundaki bir 6geyi tiklayin veya bir
calisma alani penceresindeki alanlari
sag tiklayin. Menu 6gesi bagliklari, islev-
leri gosterir. Daha ayrintili agiklamalar
icin bkz. IK 5000 Kullanim Talimatlari
Kitabi, www.heidenhain.de.

Arag cubuklar

Menii iglevlerini hizli bir sekilde uy-
gulamak igin arag¢ cubugu simgelerini
tiklayin. En sik kullanilan arag gubugu
simgeleri, Arag Cubugu Simgeleri tablo-
larinda anlatiimistir. Daha ayrintil agik-
lamalar icin bkz. IK 5000 Kullanim Tali-
matlar Kitabi, www.heidenhain.de.

Olgiim Ara¢ Gubugu Simgeleri
Olgiim sihirbazi: otomatik

‘U’ noktalar, gizgiler, daireler ve
yaylar.

Nokta olgiimii

Cizgi olgiimii

VED Ara¢ Cubugu Simgeleri

s

Yeni Prob: Basit, Tampon,
Daire veya Solucan problar
olusturmak icin tiklayin ve
surukleyin.

Hedef isareti Sonda: noktalari
kenar algilama islevi olmadan
inceler.

Basit Sonda: kenar
kesisimlerindeki noktalari
inceler.

Solucan Prob: diizglin ve
diizglin olmayan sekillerin
kenarlarindaki noktalari inceler.

Daire Prob: daire veya yay
kenarlarindaki noktalari inceler.

Tampon Prob: diizgiin bir
kenar Uzerindeki noktalari
inceler.

Ortalama prob: diizgln bir
kenar Uizerindeki noktalarin
ortalama konumu verir.

En yakin prob: bir kenar
Uzerindeki noktalarin en yakin
konumunu verir.

En uzak prob: bir kenar
Uzerindeki noktalarin en uzak
konumunu verir.

Cizgi Genisligi probu: bir
¢izginin filtrelenmis en kiguk
karesine en uygun genisligi
verir.

Yay olgiimu

Daire olgiimii

Elips olgiimii

Yuva oOlgiimii

Diizensiz sekil 6l¢limii

Diizlem olgiimii

Silindir 6l¢limii

Kiire 6lciimii

Koni 6l¢iimii

Torus olglimii

Agi olgiimii

Uzaklik 6l¢limii

1 A® GO DDO® S0 O\

Diizensiz sekil probu:
dizensiz sekillerin agirlik
merkezi ve alanini verir.

K HE W WEB® % ¥ =

Yiikseklik probu: prob alani
icinde en iyi odagin Z ekseni
konumunu verir.

Aktif hedef isareti: prob
alanindaki bir noktayi inceler.

Aydinliktan karanhga:
problart aydinliktan karanliga
gecislerde tetiklenmeye zorlar.

Karanliktan aydinhiga:
problari karanliktan aydinliga
gecislerde tetiklenmeye zorlar.

2 M @

ilk kenar: problari ilk gegiste
tetiklenmeye zorlar.




Kullanim

Arag¢ Cubugu Simgelerini
Goruntiile

Tumina Yakinlagtir: tim
Olglilen 6zellikleri parga
g6rinimu penceresine sigdirir.

L

Pencereyi Yakinlastir: bir
alani buyutmek icin tiklayin ve
imleci strUkleyin.

Ozellikleri Yakinlagtir: bir
sablonda bir 6zellik segin ve
yakinlastirin.

8| ®

Ustten Gériiniim: parcay!
Ustten gosterir.

Soldan Goérunim: pargayi
soldan gosterir.

Onden Gériiniim: parcay!
Onden gosterir.

Giineydogudan Goriiniim:
parcay! glineydogudan
gOsterir.

Giineybatidan Goriiniim:
parcay! glineybatidan gosterir.

Dondiiriiciiyl Goriintiile:
Donduricuyi goérintile
penceresini agar. Parca
gorunumuni degistirmek icgin
dénduruclyd goruntuleme
noktasini tiklayin ve surtkleyin.

@ <R QA

Program Ara¢ Cubugu
Simgeleri

Kaydet: etkinlikleri daha
@ sonra ayni pargalar ile birlikte
oynatmak icin bir program
olarak kaydeder.

Kaydi Durdur veya
- Oynatmayi Duraklat: kaydi
dururur veya bir programi
duraklatir.

Yeniden Galistir: gecerli
I’ parca programini en basindan

caligtirir.

Gegerli Adimdan Caligtir:
’ duraklatilmis bir programi
gegerli adimdan baslayarak
calistirir.

’ Soldan Goérunim:

1 | duraklatiimig bir programi
gecerli adimdan bir dncesinden
calistirir.

Basvuru Arag Cubugu
Simgeleri

Bagvuru Sihirbazi: bagvuru
%} oOzelliklerini inceler. Sistem
otomatik olarak bir bagvuru
noktasi belirleyecektir.

V74 Birinci Diizlem: parganin
: seviyesini belirlemek igin birinci
dizlemi inceler.

ikinci Cizgi: pargayl ana eksen
0 ile hizalamak igin ikinci gizgi
Ozelligini inceler.

Sifir Noktasi: sifir bagvuru
g noktasini olusturur veya
inceler.

Referans Cerceveyi Kaydet:
{l Olgiim referans gergevesini

kaydeder.

Problar

IK 5000 sistemlerinde asagidakiler
bulunur:

e Hedef isareti

e Dokunma problari

e Optik kenar algilama

» Video kenar algilama

Hedef isareti

1.OLCUM MENUSU veya OLCUM
ARAC CUBUGUNDA istediginiz
dlglimii tiklayin. Bir OLGCUM ILETISIM
KUTUSU goériintiilenecektir.

2. Istediginiz 6zelligi hedef isaretinin
altina getirin ve iletisim kutusunda
GIRIS 6gesini tiklayin.

3. Tum gereken noktalar incelenene
kadar devam edin ve ardindan 6lglimi
tamamlamak icin TAMAM 6gesini
tiklayin.

Dokunma problari

1.OLCUM MENUSU veya OLCUM
ARAC CUBUGUNDA istediginiz
dlglima tiklayin. Bir OLGUM ILETISIM
KUTUSU goériintilenecektir.

2. Istediginiz 6zellik konumunda temas
etmek icin parcayi hareket ettirin
veya probu dokundurun. Bu nokta
kaydedilecektir.

@ Not

Parcaya 90 derece aglyla, yon degisikligi
yapmadan yaklasin.

3.TUm gereken noktalar incelenene
kadar devam edin ve ardindan dlgim
tamamlamak icin TAMAM &gesini
tiklayin.

Optik kenar algilama

1.OLCUM MENUSU veya OLCUM
ARAC CUBUGUNDA istediginiz
dlglimii tiklayin. Bir OLGUM ILETISIM
KUTUSU goruntllenecektir.

2.Kenar algilayici altinda, istediginiz
ozelligin aydinliktan karanliga gegisini
hareket ettirin ve iletisim kutusunda
GIRIS 6gesini tiklayin.

@ Not

Kenarlardan gecerken noktalar otomatik
olarak girmek icin PROB/OTOMATIK
GIRIS 6gesini tiklayin.

3. Tum gereken noktalar incelenene
kadar devam edin ve ardindan élglimu
tamamlamak icin TAMAM &8gesini
tiklayin.



Kullanim

Video kenar algilama

1.0LGUM MENUSU veya OLCUM
ARAC CUBUGUNDA istediginiz
dlctimii tiklayin. Bir OLCUM ILETISIM
KUTUSU goruntllenecektir.

2.PROB/VED PROBLARI bélimundeki
veya VED ARAC CUBUGUNDAKI
ilgili video probunu tiklayin.

3. Probu istediginiz 6zelligin aydinliktan
karanliga gegisinin Uizerine getirin ve
iletisim kutusundaki NOKTAY1 GIR
6gesini tiklayin.

4. Tum gereken noktalar incelenene
kadar devam edin ve ardindan 6lgim
tamamlamak icin TAMAM &6gesini
tiklayin.

Ol¢iime Hazirlanma

Hazirhga asagidaki islemler dahil olabilir:
* Buyutme secimi

* Isik ayarn

Odak ayari

Prob segimi

Prob dzellikleri

Hedef isareti
Ozel bir hazirliga gerek yoktur.

Dokunma problari

1.PROBU/TEMAS PROBLARINI
tiklayin ve aktif probu segin.

2.PROB/TEMAS PROBUNA OGRET
6gelerini tiklayin ve dokunma probu
ucunun 6zelliklerini belirlemek igin
goruntllenen talimatlar izleyin.

Optik kenar algilama

1.PROB/BUYUTME &gelerini tiklayin ve
optik buyutme 6gesini segin.

2.PROB/OGRET 6gelerini tiklayin ve
optik kenar probunun &zelliklerini
belirlemek igin gortintlilenen talimatlari
izleyin.

Video kenar algilama

1.PROB/BUYUTME é&gelerini tiklayin ve
biyutme 6desini segin.

2. Ust veya alt aydinlatmanin
miktarini ayarlamak igin PROB/ISIK
KONTROLU égelerini tiklayin.

3. Canl video goruntisunu ayarlamak
icin ARAGLAR/KONTRAST VE
PARLAKLIGI AYARLA 6gelerini
tiklayin.

4. Gorlintl odagini manuel olarak
ayarlayin veya sisteminizde otomatik
odaklama 6zelligi varsa ARACLAR/
ODAK 6&gelerini tiklayin.

5.PROB/VED KENAR OGRET
ogelerini tiklayin ve video kenar kenar
probunun 6zelliklerini belilemek igin
géruntulenen talimatlari izleyin.

Olgiim oturumu adimlarinin bir

program olarak kaydedilmesi
Ayni parganin birden fazla benzeri
Olcllecedi zaman, parcaya ait 6lgiim
oturumu adimlarini kaydedin.

1. Parganin sabitleme modunu belirleyin.
KAYIT SECENEKLERI 6gesini
goruntilemek icin ARACLAR/
SECENEKLER/PROGRAMLAMA
6gelerini tiklayin.
2.VARSAYILAN SABITLEME MODU
ACILAN LISTE OKUnu tiklayin ve
istediginiz sabitleme modunu segin.
* YOK: Her bir parcada basvuru
noktasi alinir.

« GECICI: ik pargada basvuru
noktasi alinir.

* KALICI: Bagvuru noktasi alinmaz.

3. Olgiim oturumundan
hemen 6nce KAYIT
SIMGESiIni tiklayin.

4. Oturum
tamamlandiginda
KAYDI DURDUR
SIMGESINI tiklayin

Olgiim oturumu gergeklestirin
Olglim oturumunda asagidakiler olabilir:
= Bir referans gergevesi olusturulmasi
« Olglilen parcanin dzellikleri

= Parca 6zelliklerinin yapiimasi

e Parga 6zelliklerinin olusturuimasi

e Tolerans uygulama

e Verilerin disa aktariimasi

» Raporlarin yazdiriimasi

Bir referans gergevesi olusturulmasi

Referans gergevelerine asagidakiler

dahil olabilir:

= Birinci dizlem: parca seviyesi

- Ikinci gizgi: parga egiminin
hizalanmasi

< Sifir noktasi: Sifir bagvuru noktasi

Ucg boyutlu élgiim yapan sistemler icin
bir parca seviyesi, egim ve sifir noktasi
gerekir.

iki boyutlu 8lciim yapan sistemler igin
genellikle yalnizca egim ve sifir noktasi
gerekir.

Birinci diizlem

Referans diizlemin 6lgim eksenine dik
hale getiriimesi, kosinus 6lgim hatalarini
ortadan kaldirir. Bu adim iki boyutlu
pargalar igin opsiyoneldir.
= BIRINCI DUZLEM

simgesini tiklayin.

seviyesini belirlemek igin 5

Ardindan parca

goruntilenen talimatlari

izleyin.
Parga egiminin hizalanmasi
Referans parga kenarinin referans
ekseni ile hizalanmasi, kosinUs 6lgum
hatalarini ortadan kaldirir.
= IKINCI CIZGI simgesini

tiklayin. Ardindan

parcanin kenarini

referans ekseni

ile hizalamak igin

goruntilenen talimatlari

izleyin.

Parca sifir bagvuru noktasi
Sifir bagvuru noktasi, Kartezyen veya
kutupsal koordinat sistemleri icin sifir
noktasi olarak kullanilacaktir.
e SIFIR NOKTASI
simgesini tiklayin.
Ardindan parga
icin bir sifir basvuru
noktasi olusturmak igin
goruntilenen talimatlari
izleyin.



Kullanim

Olgiilen parcanin ozellikleri
Parca 6zelliklerini dlgmek igin bir 6lglim
tipi segin, 6zelligin etrafindaki noktalari
inceleyin ve ardindan OLCUM iletisim
kutusundaki TAMAM 6gesini tiklayin.

@ Not

Her bir 6zellik tipi igin minimum sayida
noktanin incelenmesi gereklidir.
Minimum nokta sayisindan daha fazla
nokta incelenirse, 6lcimin dogruluk
seviyesi artar.

Noktalar

En az bir noktayi inceleyin ve ardindan
Tamam 6gesini tiklayin. Birden fazla
nokta incelendigi zaman, sistem
geometrik ortalamay! alacaktir.

Cizgiler
* En az iki noktayi [ Yem— ®
inceleyin.

Uzakliklar
- iki noktay! inceleyin. PY PY

Yaylar

= Bir ugtan digerine kadar
sirayla en az ¢ noktayi
inceleyin.

Daireler

* Dis ¢evrede esit olarak
dagitiimis en az tg¢
noktay! inceleyin.

Elips

* Dis ¢evrede esit olarak
dagitiimig en az alti
noktayi inceleyin.

Yuva

* Saat yoninde veya 2 3
saat yoniinin tersine 1
bes noktayi inceleyin. ‘:?
Bunlardan ikisi bir s 4

tarafta, biri bir ugta, biri
ikinci tarafin ortasinda
ve biri de ikinci ugta

olmalidir. 4

Aci

= Biraginin iki bacagi
Uzerinde en az dort
noktay! inceleyin.
ik bacagi inceleyin,
Tamam 6gesini tiklayin,
ikinci bacag inceleyin ve
Tamam 6gesini tiklayin.

Diizensiz sekil

e Video dlzensiz sekil
probunu seklin Gzerine
getirin, noktalari GIRIN
ve ardindan Tamam
6gesini tiklayin.

Diizlem
e En az ¢ noktay!
inceleyin.

Silindir

= Bir ugta Ug¢ noktay,
diger ucta U¢ noktayi
inceleyin ve istiyorsaniz
baska noktalari da
inceleyebilirsiniz.

Kiire

» Ekvatorda ug noktayi
inceleyin, tepede
bir noktay inceleyin
ve istiyorsaniz
baska noktalari da
inceleyebilirsiniz.

Koni

e Bir ugta Ug noktay,
diger ucta U¢ noktay!
inceleyin ve istiyorsaniz
baska noktalari da
inceleyebilirsiniz.

Torus

« Ust kisim etrafinda
esit olarak dagitiimis
bes noktayi inceleyin
ve ardindan en dig
kenardaki bir noktayi
inceleyin.

Ozelliklerin yapiimasi

iki veya daha fazla sayida iist 6zellikten

yeni 6zellikler yapin:

1. Bir 6zellik tipini segmek igin bir
OLCUM SIMGESINI tiklayin.

2.OZELLIK SABLONUnNdaki ANA
OZELLIKLERI segin.

3.0LCUM ILETISIM KUTUSUndaki
TAMAM 6gesini tiklayin.

Ozellik olugturulmasi
Ozelligin boyutunu ve konumunu
belirten 6zellik verileri girerek yeni
Ozellikler olusturun:
1. Bir 6zellik tipini segmek igin bir
OLCUM SIMGESINI tiklayin.
2.0LCUM ILETISIM KUTUSUndaki
OLUSTUR 6gesini tiklayin.
3.OLUSTUR ILETISIM KUTUSUna
ozellik verilerini girin.
4.OLUSTUR ILETISIM KUTUSUndaki
TAMAM 6gesini tiklayin.

Tolerans uygulama

EKRANDAKI TOLERANS MENUSUnii

veya TOLERANS ARAC CUBUGUNu

kullanarak konum, boyut, yon, sekil,
salgl ve merkezden kagiklik dlgimlerine
tolerans uygulayin:

1. OZELLIK SABLONUNdan bir 6zellik
segin.

2. Segtiginiz 6zelligi sag tiklayin ve
ozellige uygulanmasini istediginiz
toleransi segmek icin TOLERANS
Ogesini tiklayin veya ARACLAR/
TOLERANS 6gelerini tiklayin.

3. Tolerans parametrelerini TOLERANS
GIRIS! ILETISIM KUTUSUna girin ve
ardindan TAMAM 6gesini tiklayin.

Sonug verilerinin diga

aktarilmasi

Olciim ve tolerans verilerini bir dosyaya

aktarin:

1. Bir SABLON PENCERESINDE 6zellik
verilerini segin.

2.DOSYA/AKTAR o6gelerini tiklayin.

3.Bir DISA AKTARMA ILETISIM
KUTUSUNDA bir DOSYA ADI girin ve
bir DOSYA BICIMI segin.

4.DISA AKTAR ILETISIM
KUTUSUndaki KAYDET 6gesini
tiklayin.

Raporlarin yazdiriimasi

Olgiim sonucu raporlar yazdirin:

1.Bir SABLON penceresinde 0zellik
verilerini segin.

2. Segilen verileri sag tiklayin ve SECIMI
YAZDIR 6gesini tiklayin.
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31 1 M ¥ W 7 38 31 W 4 2 43 W
e & & & © & & = @ " & =
X.Y Encoder axes and Footswitch
IK 5493
1 2 3 4 5 6 7 8 9
X, 0° + X, 90° + X, Ref mark + X, -12Vdc Y, 0°- Y, 90°- Y, Ref mark - Y, Reset Y, +12 Vdc
10 1 12 13 14 15 16 17 18
Z,0°+ Z,90° + Z, Ref mark + Z,-12Vdc Z, GND Footswitch 2 X, 0°- X, 90° - X, Ref mark -
19 20 21 22 23 24 25 26 27
X, Reset X, +12Vdc Y, 0°+ Y, 90° + Y, Ref mark + Y, -12Vdc Z,0°- Z,90° - Z, Ref mark -
28 29 30 31 32 33 34 35 36
Z, Reset Z, +12Vdc Footswitch 1 X, +5Vdc X, LED + X, -6Vdc X, LED - X, GND Y, +5Vdc
37 38 39 40 41 42 43 44 -
Y, LED + Y, -56Vdc Y, LED - Y, GND Z, +5Vdc Z,LED + Z,-5Vdc Z, LED - /
B
X,Y,Z CNC ¢ 33838383455
IK 5494-2D, IK 5494-3D, IK 5594 E TR 3BBOLOLOU
s s s q
X,Y CNC
IK 5493
1 2 3 4 5 6 7 8 9
X motor Y motor Z motor Y joystick in Joystick +12 Button 2 X positioner Y positioner Z positioner
direction direction direction 0-5Vdc Vdc TTLin 90° 90° 90°¢
10 1 12 13 14 15 16 17 18
X motor drive | Y motor drive | Z motor drive | Xjoystick in Z joystick in Button 1 X positioner | Y positioner | Z positioner
servo/stepper | servo/stepper | servo/stepper 0-5Vdc 0-5Vdc TTL in 0¢ 0¢ 0°
19 20 21 22 23 24 25 26 -
Amp inhibit CNC loop Motor GND | Joystick GND Joystick Button 3 Positioner Positioner
TTL out mode TTL out +5Vdc TTL in +5Vdc GND




H
Q Encoder axis
IK 5294

1 2 a 4 5 7 B L] 0
K o39era = My rizziEgeal
IK 5394-3D il 1 M ¥ B 7 3 31/ W 4 a2 43 W
IK 5493 e & @ * @ L] e & & @ @
IK 5494-2D
IK 5494-3D
IK 5594
1 2 3 4 5 6 7 8 9
Q,0° + Q, 90° + Q, Ref mark Q, -12Vdc Q, +12Vdc / /
+
10 1 12 13 14 15 16 17 18
/ / / / / / Q, 0°- Q, 90° - Q, Ref mark -
19 20 21 22 23 24 25 26 27
Q, Reset Q, +12Vdc / / / / / / /
28 29 30 31 32 33 34 35 36
/ / / Q, +5Vdc Q, LED + Q, -5Vdc Q, LED- Q, GND /
37 38 39 40 a1 42 43 44 -
/ / / / / / / / /
J
o, EEEEEEE
E R ERERER
IK 5494-2D 52333333
IK 5494-3D
IK 5594
1 2 3 4 5 6 7 8 9
Q Motor out - / / +12Vdc In5 Q, 90° /
or sign
10 1 12 13 14 15 16 17 18
Q Motor out / / Q Joystick / In 4 Q, 0° / /
or step
19 20 21 22 23 24 25 26 -
Amp Inhibit GND GND GND +5Vdc In6 +5Vdc GND /
K
Light control
Zoom controller R EY
IK 5394-3D (=] IREEREEEEEREE R
IK 5494-2D sdddssidssse e
IK 5494-3D
IK 5594
1 2 3 4 5 6 7 8 9
Lamp out 2 Lamp out 3 Lamp out 4 Lamp out 5 Lamp en 6 Lamp out 8 Zoom step Zoom limit 1
10 1 12 13 14 15 16 17 18
/ / / / / / Lamp out 1 Lampen 1 Lampen 3
19 20 21 22 23 24 25 26 27
Lampen4 Lamp out 6 Lamp out 7 Lampen 8 Zoom Zoom limit 2 / / /
direction
28 29 30 31 32 33 34 35 36
/ / / Lampen1 Lamp en Lamp out Lampenb Lamp en Lampen?
GND 1 GND 1 GND 2
37 38 39 40 41 42 43 44 -
Lamp out Zoom GND / / / / / /
GND 2




M
Touch probe 12343
IK 5394-3D [‘E 687839
IK 5494-3D
1 2 3 4 5 6 7 8 9
IN- IN+ LED+ LED- GND / / / /
M
TP-200 Touch probe 2 3 4 5
IK 5594 E *st7%% "
1 2 3 4 5 6 7 8 9
STOP PPOFF GND / In STOP +5Vdc| PDAMP LEDOFF GND
N
Zoom motor 17 2 3 4 5 6 7 8 8 10 U 12 13
IK 5394-3D [‘E e © @ @ © © & © & o @ @& o
IK 5494-2D © s s 08 6646488805
IK 5494-3D
IK 5594
1 2 3 4 5 6 7 8 9
GND TTL out 1 TTL out 10 TTL out9 TTLout8 TTL out 7 TTL out 6 TTL out 5 TTL out 4
10 1 12 13 14 15 16 17 18
Zoom en B ZoomenA | Zoomlimit2 | Zoom limit 1 GND + 5Vdc Step out B’ Step out B Q reset
19 20 21 22 23 24 25 - -
Step out A Z reset Step out A Y reset Servo out B Xreset Servo out A
P R
Light source Screen sensor
IK 5394-EG IK 5394-EG
IK 5493 IK 5493
1 2 1 2
In GND In GND
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Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralte 5
83301 Traunreut, Germany

@ +49 (86691 31-0

+49 (8669} 5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support [F0 +49 (8669) 32-1000
Measuring systems % +49 (8669) 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de
TNC support @ +49 (8669) 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de
NC programming % 149 (8669) 31-3103
E-mail: service nc-pgm@heidennain.de

PLC programming % +49 (8669) 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls @ 449 (8669) 31-3105
E-mail: service lathe-support@heidenhain.de

www.heidenhain.de
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HEIDENHAIN Vertrieb Deutschland
83301 Traunreut, Deutschland

@ 08669 31-3132

08669 32-3132

E-Mail: hd@heidenhain.de

HEIDENHAIN Technisches Biiro Nord
12681 Berlin, Deutschland
@ 030 54705-240

HEIDENHAIN Technisches Biiro Mitte
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< 08669 31-1345
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NAKASE SRL.
B1653A0X Villa Ballester, Argentina
www.heidenhain.com.ar

HEIDENHAIN Techn. Biiro Osterreich
83301 Traunreut, Germany
www.heidenhain.de

FCR Motion Technology Pty. Ltd
Laverton North 3026, Australia
E-mail: vicsales@fcrmotion.com

HEIDENHAIN NV/SA
1760 Roosdaal, Belgium
www.heidenhain.be

ESD Bulgaria Ltd.
Sofia 1172, Bulgaria
www.esd.bg

DIADUR Industria e Comércio Ltda.
04763-070 — Sao Paulo — SP, Brazil
www.heidenhain.com.br

GERTNER Service GmbH
220026 Minsk, Belarus
www.heidenhain.by

HEIDENHAIN CORPORATION
Mississauga, OntarioL5T2N2, Canada
www.heidenhain.com

HEIDENHAIN (SCHWEIZ) AG
8603 Schwerzenbach, Switzerland
www.heidenhain.ch

DR. JOHANNES HEIDENHAIN
(CHINA) Co., Ltd.

Beijing 101312, China
www.heidenhain.com.cn

HEIDENHAIN s.r.o.
102 00 Praha 10, Czech Republic
www.heidenhain.cz
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FARRESA ELECTRONICA S.A.
08028 Barcelona, Spain
www.farresa.es

HEIDENHAIN Scandinavia AB
02770 Espoo, Finland
www.heidenhain.fi

HEIDENHAIN FRANCE sarl
92310 Sevres, France
www.heidenhain.fr

HEIDENHAIN (G.B.) Limited
Burgess Hill RH15 9RD, United Kingdom
www.heidenhain.co.uk

MB Milionis Vassilis
17341 Athens, Greece
www.heidenhain.gr

HEIDENHAIN LTD
Kowloon, Hong Kong
E-mail: sales@heidenhain.com.hk

Croatia > SL

HEIDENHAIN Kereskedelmi Képviselet
1239 Budapest, Hungary
www.heidenhain.hu

PT Servitama EraToolsindo
Jakarta 13930, Indonesia
E-mail: ptset@group.gts.co.id

NEUMO VARGUS MARKETING LTD.
Tel Aviv 61570, Israel
E-mail: neumo@neumo-vargus.co.il

HEIDENHAIN Optics & Electronics
India Private Limited

Chetpet, Chennai 600 031, India
www.heidenhain.in

HEIDENHAIN ITALIANA S.r.l.
20128 Milano, Italy
www.heidenhain.it

HEIDENHAIN K.K.
Tokyo 102-0083, Japan
www.heidenhain.co.jp

HEIDENHAIN Korea LTD.
Gasan-Dong, Seoul, Korea 153-782
www.heidenhain.co.kr

HEIDENHAIN CORPORATION MEXICO
20235 Aguascalientes, Ags., Mexico
E-mail: info@heidenhain.com

ISOSERVE SDN. BHD.
43200 Balakong, Selangor
E-mail: isoserve@po.jaring.my

HEIDENHAIN NEDERLAND B.V.
6716 BM Ede, Netherlands
www.heidenhain.nl

HEIDENHAIN Scandinavia AB
7300 Orkanger, Norway
www.heidenhain.no

Machinebanks™ Corporation
Quezon City, Philippines 1113
E-mail: info@machinebanks.com
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RU
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SG
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SL
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TR
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uUs
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ZA

APS
02-384 Warszawa, Poland
www.heidenhain.pl

FARRESA ELECTRONICA, LDA.
4470 - 177 Maia, Portugal
www.farresa.pt

HEIDENHAIN Reprezentanta Romania
Brasov, 500407 Romania
www.heidenhain.ro

Serbia > BG

00O HEIDENHAIN
125315 Moscow, Russia
www.heidenhain.ru

HEIDENHAIN Scandinavia AB
12739 Skarholmen, Sweden
www.heidenhain.se

HEIDENHAIN PACIFIC PTE LTD.
Singapore 408593
www.heidenhain.com.sg

KOPRETINATN s.r.o.
91101 Trencin, Slovakia
www.kopretina.sk

NAVO d.o.o.
2000 Maribor, Slovenia
www.heidenhain.si

HEIDENHAIN (THAILAND) LTD
Bangkok 10250, Thailand
www.heidenhain.co.th

T&M Miihendislik San. ve Tic. LTD. STi.
34728 Umraniye-Istanbul, Turkey
www.heidenhain.com.tr

HEIDENHAIN Co., Ltd.
Taichung 40768, Taiwan R.O.C.
www.heidenhain.com.tw

Gertner Service GmbH Biiro Kiev
01133 Kiev, Ukraine
www.heidenhain.ua

HEIDENHAIN CORPORATION
Schaumburg, IL 60173-56337 USA
www.heidenhain.com

Maquinaria Diekmann S.A.
Caracas, 1040-A, Venezuela
E-mail: purchase@diekmann.com.ve

AMS Co. Ltd
HCM City, Vietnam
E-mail: davidgoh@amsvn.com

MAFEMA SALES SERVICES C.C.
Midrand 1685, South Africa
www.heidenhain.co.za
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