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1.1

1.2

1.3

1.3.1

Podstawowe zagadnienia | Przeglad

Przeglad

Ten rozdziat zawiera informacje o uzywanym oprogramowaniu a takze o dostepnej
dokumentacji.

Informacje o produkcie

Oznaczenie produktu ID numer (ID)
Visual Tool Check 12806001.5.x

Oprogramowanie Visual Tool Check (VTC) jest elementem sktadowym systemu
kamery do inspekcji narzedzia. W kombinacji z kamerg VT 121 moze by¢
sprawdzany stan narzedzia oraz stopien zuzycia w przestrzeni roboczej obrabiarki.
Przy uzyciu kamery VT 122 mozliwy jest réwniez pomiar narzedzia.

Dodatkowo mozliwe sg nastepujgce aplikacje:

m  Kontrola narzedzia przed wykonywaniem krytycznych zabiegow obrobki

® Optymalizacja parametréw skrawania

B Optymalizacja programow NC

m Kontrola ztamania

®  Kontrola narzedzia po uptywie okresu trwatosci

Oprogramowanie Visual Tool Check moze by¢ uzywane w potaczeniu z
HEIDENHAIN-sterownikiem TNC7 badz TNC 640 od generacji oprogramowania

NC 34059x-10 . Zamontowanie w uchwycie narzedziowym, kontrola ztamania oraz
wymiarowanie sg wowczas sterowane w trybie automatycznym w cyklach.

Za pomocg oprogramowania Visual Tool Check wykonane zdjecia moga byc¢
ewaluowane wizualnie. Oprocz tego zdjecia moga by¢ wykonywane odrecznie, tak
jak i ustawienie oswietlenia oraz czas naswietlania a takze organizowanie bazy
danych zdjec.

o Informacja do cyklu 621 i cyklu 622:
Zdjecia (dane surowe) sg zapisywane jako typ pliku PNG wraz
z opartymi na XML metadanymi.

Dokumentacja do produktu

Okres obowigzywania dokumentacji

Przed uzyciem dokumentacji i oprogramowania nalezy skontrolowac, czy
dokumentacja oraz wersja software ze sobg zgodne.

Niniejsza instrukcja obstugi dla uzytkownika obowigzuje dla wersji 1280600.1.5.x
oprogramowania VTC jak i dla pakietow cykli 1386761-xx-04-xx (TNC7) oraz
1334619-xx-04-xx (TNC 640) dla systemu kamery VT 1211 VT 122.

Jezeli numery wersji nie sg zgodne a tym samym dokumentacja
nie jest wazna, to aktualna dokumentacja jest do pobrania pod
www.heidenhain.com.
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Podstawowe zagadnienia | Dokumentacja do produktu

1.3.2  Wskazoéwki dotyczace czytania dokumentacji

Wypadki smiertelne, obrazenia lub szkody materialne przy nieuwzglednianiu
dokumentac;ji!

Jesli informacje zawarte w dokumentacji nie sg uwzgledniane, to moze dojs¢ do
wypadkéw nawet Smiertelnych, obrazen jak i szkdd materialnych.

» Dokumentacje uwaznie i w catosci przeczytac
» Przechowywac¢ dokumentacje do wgladu

Nastepujgca tabela zawiera czesci sktadowe dokumentacji w kolejnosci ich
priorytetu przy czytaniu.

Dokumentacja Opis

Addendum Zatgcznik Addendum uzupetnia lub zastepuje odpowied-
nie tresci instrukeji eksploatacji oraz instrukcji obstugi dla
uzytkownika. Jezeli zatgcznik Addendum jest zawarty w
dostawie, to posiada on najwyzszy priorytet uwzglednienia.
Wszystkie pozostate tresci dokumentacji zachowujg swoja

waznosc.
Instrukcja eksplo- Instrukcja obstugi zawiera wszystkie informacje oraz
atacji wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa, dla fachowej oraz

przewidzianej z przeznaczeniem eksploatacji. Instrukcja
eksploatacji jest zawarta w dostawie. Posiada ona drugi co
do waznosci priorytet przy czytaniu.

Instrukcja instalacji  Instrukcja instalacji zawiera wszystkie informacje oraz
wskazéwki dotyczgce bezpieczenistwa, dla fachowego
montazu oraz instalacji urzadzenia zgodnie z przeznacze-
niem. Instrukcja instalacji moze zostac¢ pobrana na stronie
internetowe] www.heidenhain.com w sekcji pobierania
dokumentacji. Instrukcja instalacji posiada trzeci co do
waznosci priorytet przy czytaniu.

Wymagane s3 zmiany lub stwierdzono btad?

Nieprzerwanie staramy sie ulepszac naszg dokumentacje. Prosimy o przestanie
sugestii na ponizszy adres:

userdoc@heidenhain.de

1.3.3  Przechowywanie i udostepnianie dokumentacji

Niniejsza instrukcja powinna by¢ przechowywana w bezposredniegj bliskosci
miejsca pracy i w kazdej chwili by¢ dostepna dla personelu. Wtasciciel powinien
poinformowac personel o miejscu przechowywania tej instrukcji. Jesli instrukcja
nie jest wiecej czytelna, powinna ona zosta¢ zamieniona na nowa u producenta
urzadzenia.

Przy przekazaniu lub sprzedazy urzadzenia osobom trzecim nalezy przekazac
nastepujgce dokumenty nowemu posiadaczowi:

m  Zatgcznik Addendum (jesli dostepny w dostawie)

m |nstrukcja obstugi
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Podstawowe zagadnienia | O niniejszej instrukciji

1.4 O niniejszej instrukcji

Niniejsza instrukcja zawiera wszystkie informacje oraz wskazdwki dotyczace
bezpieczenstwa, konieczne dla fachowej eksploatacji oprogramowania VTC.

1.4.1  Grupy docelowe instrukcji
Niniejsza instrukcja musi zostac przeczytana oraz by¢ uwzgledniana przez kazdg
osobe, wykonujgcg nastepujgce prace:
m |nstalacja
B Serwis i konserwacja

1.4.2  Wykorzystywane wskazowki

Wskazéwki dotyczace bezpieczenstwa

Wskazowki bezpieczenstwa ostrzegajg przed zagrozeniami przy pracy na
urzgdzeniu oraz zawierajg wskazowki dla ich unikania. Wskazowki bezpieczenstwa
sg klasyfikowane wedtug stopnia zagrozenia i podzielone sg na nastepujgce grupy:

ANIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo sygnalizuje zagrozenia dla osob. Jesli instrukcja unikania
zagrozen nie jest uwzgledniana, to zagrozenie prowadzi pewnie do wypadkow
$miertelnych lub ciezkich obrazen ciata.

Ostrzezenie sygnalizuje zagrozenia dla oséb. Jesli instrukcja unikania zagrozen
nie jest uwzgledniana, to zagrozenie prowadzi przypuszczalnie do wypadkow
$miertelnych lub ciezkich obrazen ciata.

A UWAGA

Uwaga sygnalizuje zagrozenia dla osob. Jesli instrukcja unikania zagrozen nie jest
uwzgledniana, to zagrozenie prowadzi przypuszczalnie do lekkich obrazen ciata.

WSKAZOWKA

Uwaga sygnalizuje zagrozenia dla przedmiotow lub danych. Jesli instrukcja
unikania zagrozen nie jest uwzgledniana, to zagrozenie prowadzi przypuszczalnie
do powstania szkody materialne;j.

Wskazéwki informacyjne

Wskazowki informacyjne zapewniajg bezbtedne i efektywne wykorzystywanie
urzgdzenia. Wskazowki informacyjne sg podzielone na nastepujgce grupy:

Symbol informacji oznacza podpowiedz.
Podpowiedz podaje wazne dodatkowe lub uzupetniajgce informacije.
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Podstawowe zagadnienia | O niniejszej instrukcji

@ Symbol kétka zebatego oznacza funkcje zalezng od maszyny.
Opisywana funkcja jest zalezna od maszyny , jesli np.:

B maszyna dysponuje konieczng opcjg software lub hardware

B Sposo6b dziatania poszczegodlnych funkcji zalezy od konfigurowalnych
ustawien obrabiarki

@ Symbol ksigzki oznacza odsytacz.

Odsytacz wskazuje na link do zewnetrznych dokumentacji, np.
dokumentacji producenta obrabiarki lub innego dostawcy.

1.4.3  Adiustacje tekstow

W ninigjszej instrukcji wykorzystywane sg nastepujgce adiustacje tekstow:

Ekran Znaczenie
> . odznacza krok dziatania i wynik dziatania
> . Przyktad:

» Na OK klikng¢
> Meldunek jest zamykany.
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Bezpieczenstwo | Przeglad

Przeglad

Niniejszy rozdziat zawiera wazne informacje odnosnie bezpieczenstwa, dla
fachowego montazu oraz instalacji urzadzenia.

Ogolne srodki bezpieczenstwa

Dla eksploatacji systemu obowigzujg ogdlnie przyjete srodki bezpieczenstwa, jakie
konieczne sg w szczegolnosci w przypadku obstugi urzadzen przewodzacych prad.
Niedotrzymywanie tych przepisow moze spowodowac uszkodzenia urzadzenia lub
szkody dla zdrowia obstugi.

Przepisy bezpieczenstwa moga roznic¢ sie od siebie w zaleznosci od
przedsiebiorstwa. W przypadku konfliktu pomiedzy trescig niniejszej krotkiej
instrukcji i wewnetrznymi przepisami oraz zasadami obowigzujgcymi w danej firmie,
w ktorej eksploatowane jest to urzgdzenie, nalezy kierowac sie bardziej surowymi
przepisami bezpieczenstwa.

Uzytkowanie zgodnie z przepisami

System kamery Visual Tool Check wraz z oprogramowaniem VTC jest przewidziany
wytgcznie do nastepujgcego uzytkowania:

= Pomiar narzedzi podczas procesu w centrach obrébkowych

B Inspekcja i wizualne wymiarowanie narzedzi w centrach obrébkowych

Wykorzystywanie niezgodne z przeznaczeniem

Kazde uzycie, ktdre nie zostato okreslone w punkcie 'Wykorzystywanie zgodnie z
przeznaczeniem', jest uwazane za niezgodnie z przeznaczeniem. Za wynikajgce z
niego szkody odpowiada tylko producent maszyn i wtasciciel maszyn.

Niedopuszczalne jest uzycie w szczegoélnosci jako element sktadowy funkgji
bezpieczenstwa.

Kwalifikacje personelu

Personel obstugujacy musi posiada¢ odpowiednie kwalifikacje dla tych prac a takze
by¢ w dostatecznym stopniu zapoznany z informacjami dokumentacji software.

Wymogi wobec personelu, koniecznego dla wykonywania pojedynczych czynnosci
na urzgdzeniu sg podane odpowiednich rozdziatach niniejszej instrukcji.

Ponizej sg doktadniej opisane grupy osob, odnosnie ich kwalifikacji oraz zadan.

Obstugujacy

Obstugujacy wykorzystuje i obstuguje urzadzenie w ramach okreslonej
przeznaczeniem eksploatacji. Zostaje on poinformowany o swoich specjalnych
zadaniach a takze o wynikajgcych z tego zagrozeniach przy niefachowe;
eksploatagiji.

Personel fachowy

Personel fachowy jest szkolony odnosnie rozszerzonej eksploataciji i obstugi
oraz parametryzowania. Personel fachowy jest w stanie na podstawie swojego
przygotowania, wiedzy i doswiadczenia oraz znajomosci odpowiednich
uwarunkowan wykonywac zlecane zadania wchodzgce w zakres odpowiednieg)
aplikacji a takze moze samodzielnie rozpoznawac zagrozenia i ich unikac.
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2.6 Obowiazki przedsiebiorcy

Przedsiebiorca znajduje sie w posiadaniu urzadzenia i peryferii lub dokonuje
ich najmu. Jest on zawsze odpowiedzialny za przewidziang przeznaczeniem
eksploatacje.

Przedsiebiorca musi:

® zlecac¢ rozmaite zadania przy pracy na urzgdzeniu wykwalifikowanemu
personelowi, posiadajgcemu odpowiednie przygotowanie oraz autoryzacje

B Szkoli¢ personel sprawdzalnie odnosnie kompetencji i zadan

m  Udostepnic wszelkie srodki, konieczne dla personelu, do wypetnienia poleconych
zadan

® zapewniC, iz urzgdzenie eksploatowane jest wytgcznie w nienagannym stanie
technicznym

B zapewniC, iz urzgdzenie jest zabezpieczone przed niedozwolong eksploatacjg
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2.7 Ogolne wskazowki bezpieczenstwa

Odpowiedzialnosc¢ za dany system, w ktérym uzywany jest ten produkt,
nosi monter lub instalujgcy ten system.

Specyficzne wskazowki odnosnie bezpieczenstwa, ktdre nalezy uwzglednia¢ przy
pojedynczych czynnosciach na urzadzeniu, podane sg w odpowiednich rozdziatach
niniejszej instrukcii.

2.7.1  Wskazowki bezpieczenstwa dla elektryki

Ryzyko obrazen ze wzgledu na niebezpieczny kontakt z elementami pod
napieciem przy otwarciu urzadzenia!

Kontakt z elementami pod napieciem moze spowodowac elektryczny szok,
poparzenia badz wypadki Smiertelne.
» W zadnym wypadku nie otwiera¢ obudowy urzgdzenia

> Wszelkiego rodzaju odkrywanie obudowy musi by¢ dokonywane przez
producenta

Zagrozenie niebezpiecznego przeptywu przez ciato przy bezposrednim lub
posrednim kontakcie z elementami pod napieciem!

Elektryczny szok, porazenia lub wypadki smiertelne moga by¢ skutkiem
niewtasciwego otwierania.

> Prace z uktadami elektrycznymi i komponentami przewodzgcymi prad nalezy
zlecaé wytgcznie wyszkolonemu fachowcowi

» Dla ztgcza sieciowego oraz wszystkich innych ztgcz i portéw uzywac
wytgcznie odpowiadajgcych normom kabli i wtyczek

> Defekty elektrycznych komponentow nalezy wymieni¢ natychmiast
komponentami producenta

> Wszystkie podtgczone kable oraz gniazda ztgcz urzadzenia sprawdzac

regularnie. Wady, np. poluzowane ztgcza lub nadtopione kable natychmiast
usuwac

WSKAZOWKA

Uszkodzenie wewnetrznych komponentéw po otwarciu urzadzenia!

Po otwarciu urzgdzenia wewnetrzne komponenty mogg zostac uszkodzone i w
takim przypadku traci swojg waznos¢ ochrona gwarancyjna i gwarancja wygasa.

» W zadnym wypadku nie otwiera¢ obudowy urzgdzenia
> Wszelkiego rodzaju ingerencje muszg by¢ dokonywane przez producenta
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Przeglad

Niniejszy rozdziat zawiera wszystkie konieczne informacje, aby Visual Tool Check
pobrac oraz zainstalowac zgodnie z przeznaczeniem na komputerze.

Instalowanie oprogramowania

Zatadowac plik instalacyjny

Przed instalowaniem Visual Tool Check nalezy pobrac plik instalacyjny na stronie

internetowej HEIDENHAIN www.heidenhain.com .

» Aktualng wersje pobrac z:
www.heidenhain.com/service/downloads/software

0 Nalezy zmieni¢ wybrang kategorie, jesli jest to konieczne.

> Przejs¢ do foldera pobierania wiasnej przegladarki
> Pobrane pliki rozpakowac¢ w przejsciowym folderze przechowywania

> Plik instalacyjny i pliki przynalezne zostajg rozpakowane w przejsciowym folderze
przechowywania.

Sprawdzi¢ warunki realizacji

Dla eksploatacji Visual Tool Check HEIDENHAIN zaleca PC z nastepujgcymi
minimalnymi parametrami:

B Procesor Quad-Core

. Pamiec robocza 8 GB RAM

m Dysk twardy z pamiecig na poziomie 0,5 GB dla ok. 1.000 zdje¢
B Microsoft Windows 11 bgdz Microsoft Windows 10

InstalowanieVisual Tool Check i sterownikéow

Aby méc przeprowadzi¢ instalacje, nalezy by¢ zameldowanym jako
Administrator pod Microsoft Windows.

Aby zainstalowac Visual Tool Check i sterowniki nalezy:

» Kazdy pliki instalacyjny uruchomi¢ podwaojnym kliknieciem

> Wyswietlany jest Setup Wizard.

> Zaakceptowac warunki licencyjne

> Prosze postepowac zgodnie z instrukcjami programu instalacyjnego
>

Visual Tool Check oraz sterownik jest instalowany, jesli dotyczy generowana jest
ikona na desktopie.

Aby zakonczyc¢ instalacje, klikng¢ na przycisk Zakonczyé .
Visual Tool Check oraz sterownik zostaty pomysinie zainstalowane.

v Vv
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Przeglad

Ten rozdziat zawiera wszystkie informacje odnosnie wigczenia do eksploatacji. Przy
tym dokonujesz takze konfiguracji potgczenia miedzy systemem kamery VT 121
badz VT 122 i oprogramowaniem Visual Tool Check.

Konfigurowanie sterownika kamery

Aby Visual Tool Check rozpoznawat system kamery, nalezy wykonac¢ konfiguracje
przy uzyciu oprogramowania sterownika IDS Camera Manager .

Aby skonfigurowac¢ podtgczony system kamery prosze postgpi¢ w nastepujgcy

Sposob:

» W menu startu Microsoft Windows uruchomi¢ oprogramowanie sterujgce IDS
Camera Manager

> W tablicy Camera list wyswietlane sg dane wejsciowe kamery.

> Klikngc¢ na przycisk Automatic ETH configuration .

> Konfiguracja przeprowadzana jest automatycznie i zostaje potwierdzona
dialogiem.

> W kolumnach Free i Avail. tabeli Camera list wyswietlany jest wpis Yes .

Jesli automatyczna konfiguracja nie zostanie wykonana, to nalezy:

Klikng¢ na opcje Expert mode

Dialog IDS Camera Manager zostaje rozszerzony

Klikng¢ na przycisk Manual ETH configuration .

Wprowadzi¢ staty adres IP systemu kamery w strefie Parameters

vV vyYvyy

0 Prosze zleci¢ wprowadzanie adresu IP fachowcom IT.

> Klikng¢ na przycisk Close .

Aktywacja kamery

Aby Visual Tool Check mogt sterowac systemem kamery, nalezy wybra¢ kamere w
ustawieniach.

> W menu gtownym klikng¢ na Ustawienia .

@

Na Czujniki klikng¢

Na Kamera klikng¢

Wybra¢ pozgdang kamere

Klikng¢ naAktywowac

Pozadana kamera jest teraz dostepna w Visual Tool Check .

v v vVvyvVvyy
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Podstawy

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi obrabiarkil
Ta funkcja musi by¢ uaktywniona i dopasowana przez producenta maszyn.
Opcja software Python (#46/#7-01-1) musi by¢ uaktywniona.

Opcja software Remote Desktop Manager (#133/#3-01-1) musi by¢
uaktywniona.

o HEIDENHAIN przejmuje gwarancje za funkcjonowanie cykli VTC
tylko wéwczas, gdy kamera jest skonfigurowana z sondg dotykowg
HEIDENHAIN.

Dla zastosowania inspekcji narzedzia przy uzyciu kamery konieczne sg nastepujgce
komponenty:

®  Oprogramowanie VTC

Program sterujgcy kamery

Python (#46/#7-01-1)

Remote Desktop Manager (#133/#3-01-1)

Sprzet:

® System kamery HEIDENHAIN VT 121 badz VT 122 z akcesoriami

m Zewnetrzny procesor z systemem operacyjnym Windows 10 bgdz 11
B Sonda

Zastosowanie

Funkcja inspekcji narzedzia przy uzyciu kamery umozliwia wizualne kontrolowanie
narzedzia na podstawie zdje¢ oraz okreslanie stopnia zuzycia na zewnetrznym
komputerze. Oprocz tego mozliwe jest stwierdzenie ztamania narzedzia przed

a takze podczas wykonywania obrébki. Obstugujgcy ma dodatkowo mozliwose
dokonywania pomiarow narzedzia a takze okreslania takich danych narzedzia jak
dtugos¢, promien, promien narozny oraz promien wierzchotkowy. Bezposrednio

po skonfigurowaniu oprogramowania VTC dostepne sg cykle, uaktywnione w
sterowaniu. Oprogramowanie VTC dziata na zewnetrznym procesorze z systemem
operacyjnym Windows 10.

Kontrola wizualna narzedzia moze by¢ wykonywana na frezach cylindrycznych,
kulkowych badz torusowych. Na kamerze 2 moze by¢ obserwowane wizualnie
rowniez wiertto.

Rozmaite typy narzedzi sterowanie rozpoznaje na podstawie nastepujgcych danych
wejsciowych menedzera narzedzi.

Typ narzedzia R R2 T-ANGLE
Frez cylindryczny >0 0 0

Frez kulkowy >0 =R 0

Frez torusowy >0 >0i<R 0

Wiertto >0 0 >0
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Uzywane pojecia

W zwigzku z VTC uzywa sie nastepujgcych pojec:

Pojecie Objasnienie
Kamera 1 Podglad narzedzia z reguty z boku
Kamera 2 Podglad narzedzia z reguty od dotu

Pojedynczy obraz

Pojedynczy obraz to zdjecia pojedynczego ostrza
narzedzia.

Obraz panoramiczny

Obraz panoramiczny to zdjecie 360° narzedzia, jesli
dotyczy w trybie inspekcji.

Obraz mozaikowy

Obraz mozaikowy to kompletne zdjecie narzedzia
od dotu.

Obraz profilowy

Obraz profilowy to zdjecie pojedynczych osi frezu
kulkowego badz torusowego z ptytkami wielopoto-
zeniowymi.

Ewaluacja narzedzia

W sekcji ewaluacji narzedzia odktadane sg wykona-
ne zdjecia.

Bezpieczna wysokos¢

W cyklu Bezpieczna wysokos¢ jest juz okreslona.
Wynosi ona 20,5 mm i wychodzi od powierzchni
bazowej/odniesienia kamery 2.

Poziom ostrosci / bezpiecz-
ny odstep

Poziom ostrosci lezy po srodku kamery. Bezpieczny
odstep do kamery ma nastepujgca wartos¢ i wycho-
dzi z powierzchni bazowej kamery 1.

B VT 121=20.5mm

B VT 122=52mm
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Nalezy uwzgledni¢ w przypadku cykli VTC
Wszystkie cykle VTC sg DEF-aktywne. Sterowanie odpracowuje cykl automatycznie,

kiedy tylko w przebiegu programu zostaje odczytana definicja cyklu przez
sterowanie.

@ Posuwy, pozycjonowanie i obroty definiuje producent maszyny.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Zagrozenie kolizji przy automatycznym pozycjonowaniu narzedzia przed kamere.
Kamera, maszyna i narzedzie mogg zostac przy tym uszkodzone.
> Nalezy zaczerpng¢ odpowiedniej informacji w instrukcji obstugi maszyny

> Przed pozycjonowaniem z M140 MB MAX nalezy przejecha¢ na maksymalng
wysokos¢

WSKAZOWKA
Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Podczas wizualnej kontroli na kamerze 1 cykl przesuwa narzedzie na
maksymalnie zewnetrzny promien narzedzia. Jesli promien chwytu narzedzia jest
wiekszy niz promien narzedzia to istnieje zagrozenie kolizji.

> Nalezy przetestowaé program NC badz fragment programu w trybie pracy
Wykonanie progr.,pojedynczy blok

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli przed wywotaniem cyklu wigczono wrzeciono, to sterowanie w przypadku
przerwania wykonywania cyklu nie odtwarza tego stanu ponownie przy koncu
cyklu. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Nalezy sprawdzi¢ obroty po zakoriczeniu cyklu

» Jesli dotyczy nalezy po wywotaniu cyklu dokona¢ ponownego wywotania
narzedzia z pozgdanymi obrotami

> Po przerwaniu wykonywania programu NC nalezy ponownie programowac
Start wrzeciona

WSKAZOWKA
Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Gdy narzedzie nie zostanie zmierzone przy wizualnej kontroli az do dolnej
krawedzi, to grozi kolizja!
» Pomiar narzedzia do krawedzi dolnej

» Nalezy zmierzy¢ dtugosc¢ narzedzia wczesniej, uzywajg cykli pomiaru 627 badz
630
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WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jeslirzeczywista $rednica narzedzia jest wieksza od zmierzonej srednicy
narzedzia to na kamerze 1 grozi kolizja!

> Nalezy zmierzy¢ narzedzie do zewnetrznego maksymalnego promienia
narzedzia wtgcznie

B HEIDENHAIN zaleca wykonanie cyklu w trybie FUNCTION MODE MILL .

B Aby osiggng¢ uzyteczne wyniki, nalezy optymalnie ustawi¢ oswietlenie.
Obstugujgcy moze ustawic Swiatto przy uzyciu cyklu 621 MANAULNA
INSPEKCJA .

m  Zdjecia muszg by¢ wykonywane w tym samym potozeniu osi obrotu i w tym
samym uktadzie kinematyki, w ktérych zostata skalibrowana kamera. To
potozenie moze niekiedy zosta¢ zapisane przez producenta maszyn w cyklach.
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Tabela narzedzi VTC

W VTC-TOOLS.TAB zostajg zachowane dane, konieczne dla wykonywania
pojedynczych zdjec¢. Tabela znajduje sie w katalogu TNC:\table\.

Skrot Dane wejsciowe Dialog
T Numer narzedzia -
Numer narzedzia z TOOL.T
START-ANGLE Kat wrzeciona pierwszego ostrza Kat ustawienia wrzeciona

Obstugujgcy ma mozliwo$é okredlenia kata wrzecio- ~ PI€rwszego ostrza
nowego ostrzy przy uzyciu cyklu 624 badz wprowa-

dzi¢ te dane odrecznie. Minimalna $rednica narzedzia

dla automatycznego rozpoznawania 0strzy wynosi

1,9 mm.

TOOL-ID Numer identyfikacyjny (identnumer) narzedzia TOOL-ID

Identnumer narzedzia umozliwia obstugujgcemu
identyfikacje narzedzia podczas wykonywania funkgiji
ewaluacji narzedzia.

Identnumer to aktualna data i doktadny co do sekun-
dy znacznik czasu np. 20191014112159.
ANGLE-2 do Kat ustawienia wrzeciona ostrzy 2 do 32 Kat ustawienia wrzeciona

ANGLE-32 Obstugujgcy ma mozliwosé okreslenia kata ustawie- ~ 0strze 2
nia wrzeciona ostrzy przy uzyciu cyklu 624 bgdz
wprowadzi¢ te dane odrecznie.

REF-ANGLE Kat natarcia w stopniach Kat natarcia

Za pomoca kata natarcia definiujesz punkt na
promieniu narzedzia R badz R2, na ktory kamera
kieruje fokus na narzedziu. Ta wartos¢ dziata tylko
dla frezow kulkowych badz torusowych.

Wskazowki dotyczace obstugi:
W przypadku rownomiernie rozmieszczonych ostrzy na obwodzie frezu
wystarczajgce sg kat jak i liczba ostrzy CUT w tabeli narzedzi.

= Kat ustawienia wrzeciona ostrza moze by¢ ustalony albo przy uzyciu
cyklu 624 albo przy uzyciu przyrzadu nastawczego narzedzi a nastepnie
odrecznie wprowadzony.

® Narzedzie pozostaje tak dtugo zapamietane, az zostanie skasowane
odrecznie albo nadpisane narzedziem o identycznym numerze T .
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5.1.2  Przeglad
Sterowanie udostepnia cykle, za pomocg ktérych mozesz
programowac monitorowanie narzedzi kamera.

Prosze postgpi¢ nastepujgco:
» Klawisz TOUCH PROBE wybrac
> Sterowanie pokazuje rézne grupy cykli.
» VTC wybrac

Sterowanie oddaje do dyspozycji nastepujace cykle:

0 Cykle 620 do 624 sg dostepne z kamerg VT 121 i VT 122

Cykle 625 do 630 sg dostepne wytgcznie z kamerg VT
122.

Numer-  Cykl
cyklu

620 VT KONFIGURACJA
= Kalibrowanie systemu kamery

Strona

29

621 MANAULNA INSPEKCJA

m  Kontrola narzedzia na zdjeciu na zywo/tzw. zdjeciu live

B Ustawienie oswietlenia
B Wybor kamery 1 bgdz kamery 2

31

622 OBRAZY
m  Automatyczne generowanie i zapis zdje¢ do pamieci
B Wybor trybu wykonania zdjecia
B Wybor kamery 1 i/lub kamery 2

34

623 KONTROLA ZLAMANIA
® Proste rozpoznawanie ztamania
= Wybodr kamery 1

38

624 POMIAR KATOW OSTRZY

B Automatyczne okreslenie kata wrzeciona wszystkich ostrzy

= Wybor kamery 2

47

625 VT KALIBRACJA

= Kalibrowanie kamery VT 122 przy uzyciu narzedzia referencyjnego

45

626 KOMPENSACJA TEMPERATURY

= Kompensowanie odchylert uwarunkowanych temperaturg
® Przeprowadzenie pomiaru referencyjnego badz pomiaru poréwnawczego

48

627 DLUGOSC NARZEDZIA
B Wymiarowanie dtugosci narzedzia

® Zapis dtugosci narzedzia badz dtugosci delta w tabeli narzedzi

52

628 PROMIEN NARZEDZIA
= \Wymiarowanie promienia narzedzia

B Zapis promienia narzedzia bgdz promienia delta w tabeli narzedzi

56
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Numer-  Cykl Strona
cyklu
629 PROMIEN NARZEDZIA 2 60

B Pomiar promienia naroznego R2

m Dopasowanie dtugosci i promienia w zaleznosci od wyniku promienia
naroznego.

® Zapis dtugosci narzedzia, promienia narzedzia i R2 albo wartosci delta do
tabeli narzedzi

630 POMIAR NARZEDZIA 65
B Pomiar dtugosci i promienia narzedzia

m  Zapis dtugosci narzedzia i promienia badz wartosci delta w tabeli
narzedzi

28 HEIDENHAIN | Visual Tool Check | Instrukcja obstugi dla uzytkownika | 03/2026



Cykle VTC | Cykl 620 VT KONFIGURACJA

5.2 Cykl 620 VT KONFIGURACJA

Zastosowanie

HEIDENHAIN przejmuje gwarancje za funkcjonowanie cyklu
KONFIGURACJA VT tylko w potaczeniu z sondami dotykowymi
HEIDENHAIN.

Za pomocag cyklu 620 KONFIGURACJA VT dokonujesz wymiarowania systemu
kamery przy uzyciu sondy pomiarowej.

Cykl wykorzystuje jako pozycje startu okrggty obszar na gorze kamery. Nalezy
odrecznie wypozycjonowac wstepnie sonde powyzej pozycji startu.

>

Ustalone przy kalibrowaniu wspoétrzedne systemu kamery sg wspotrzednymi w
uktadzie wspotrzednych maszyny.

Przebieg cyklu:

1 Cykl przerywa wykonanie programu NC.

2 Sterowanie przypomina w oknie dialogu, ze sonda pomiarowa musi znajdowac
sie na wiasciwej pozycji.

3 Manualna ingerencja:

> Pozycjonowac sonde pomiarowg powyzej okrggtego obszaru

> Nacisng¢NC-Start gdy tylko sonda osiggnie wtasciwg pozycje

4

Nastepnie sterowanie dokonuje prébkowania obszaru okrggtego na osi
narzedzia.

5 Sonda pozycjonuje na sgsiednich stronach punktu naroznego Q624 i dokonuje
probkowania tych obydwu stron.

6 Przy konicu cyklu sonda przesuwa sie na bezpieczng wysokosc.
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Wskazowki

m VTC nie moze by¢ aktywnie realizowane w potgczeniu z Ptaszczyzne robocza
nachyli¢ .
m Dalsze informacje: "Nalezy uwzgledni¢ w przypadku cykli VTC", Strona 24

5.2.1 Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q623 Kat widzenia kamery bocznej X+

Przyblizony kat (+/-10°) kierunku podgladu kamery 1 wycho-
dzac z osi gtownej X+. Doktadny kat sterowanie okresla
podczas operacji kalibrowania.

Dane wejsciowe: 0...360

Q624 Numer naroza dla punktu odn.

Numer naroza definiuje sasiednie strony, na ktérych wykony-
wane jest probkowanie.

Dane wejsciowe: 1, 2, 3, 4

= B
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5.3 Cykl 621 MANUALNA INSPEKCJA

Zastosowanie

Uzywajgc cyklu 621 MANUALNA INSPEKCJA kontrolujesz wizualnie narzedzia i
nastawiasz oswietlenie.

Przebieg cyklu:

.

a b~ 0N

Sterowanie przesuwa narzedzie na bezpieczng wysokos$¢ a nastepnie

pozycjonuje przed wybrang kamera.

= Q620=1: sterowanie pozycjonuje narzedzie z offsetem, a mianowicie o
promien narzedzia i odstep bezpieczny obok kamery 1. Pozycjonowanie jest
zalezne od Q629 Kat natarcia.

B Q620=2: sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng wysokos¢ powyzej
kamery 2.

Nastepnie cykl wytacza, jesli dotyczy, uaktywniony obrét wrzeciona.

Z NC-Start mozesz kontynuowac wykonanie cyklu.

Przy koncu cyklu sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng wysokosc.

Jesli przed wywotaniem cyklu obrét wrzeciona byt aktywny, to sterowanie
odtwarza ten stan ponownie przy koncu cyklu.

Dalsze informacje: "Nalezy uwzgledni¢ w przypadku cykli VTC", Strona 24

Funkcja czyszczenia

Przed rozpoczeciem cyklu dysze sprezonego powietrza przy obydwu kamerach
sg wigczane na dwie sekundy.

Przed cyklem MANUALNA INSPEKCJA narzedzie jest obdmuchiwane przez
sekundg sprezonym powietrzem.
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Wskazowki dotyczace narzedzia

Boczne zdjecie - kamera 1

Cykle VTC | Cykl 621 MANUALNA INSPEKCJA

Typ narzedzia Minimalna Maksymalna R2
Srednica narze- $rednica narze-
dzia dzia

Wiertto 0.2mm 32 mm -

Frez trzpieniowy 0.2mm Bez limitowania -

Frez kulkowy 0.2 mm 32mm -

Frez torusowy 0.2 mm 32 mm <=16 mm

Zdjecie od dotu - kamera 2

Typ narzedzia Minimalna Maksymalna R2
Srednica narze- $rednica narze-
dzia dzia

Wiertto 0.2mm 32 mm -

Frez trzpieniowy 0.2mm Bez limitowania -

Frez kulkowy 0.2 mm 32mm -

Frez torusowy 0.2 mm 32 mm <=16 mm

= Nastepujgce wartosci muszg zosta¢ zdeponowane w tabeli narzedzi w
zaleznosci od typu narzedzia:

= R
"L

= Dalsze informacje: "Nalezy uwzgledni¢ w przypadku cykli VTC", Strona 24
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5.3.1  Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q620 Wybor kamery (kamer)

Opcje wyboru kamery 1 bgdz kamery 2:
1: kamera 1 - obraz live narzedzia z boku
2: kamera 2 - obraz live narzedzia od dotu
Dane wejsciowe: 1, 2

Q629 Kat natarcia przy R/R2

Uzywajgc kata natarcia definiujesz punkt na promieniu
naroznym, ktory nacelowuje kamera na narzedziu.

>=1: sterowanie ogniskuje pojedyncze ostrza pod zdefinio-
wanym katem natarcia.

0: nie punkt natarcia, sterowanie ogniskuje dolne ostrze
narzedzia.

-1: wartos¢ REF-ANGLE z tabeli narzedzi VTC

Ten parametr dziata tylko dla frezow kulkowych i torusowy-
ch.

Dane wejsciowe: -1...90
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Cykl 622 OBRAZY

Zastosowanie

Przy uzyciu cyklu 622 OBRAZY wykonujesz zdjecia narzedzia i zachowujesz je w
pamieci.
Przebieg cyklu:

Wskazowki

34

1

Sterowanie przesuwa narzedzie na bezpieczng wysokos¢ a nastepnie

pozycjonuje przed wybrang kamera:

m Q620=1: sterowanie pozycjonuje narzedzie z offsetem o promien narzedzia i
odstep bezpieczny obok kamery 1.

B Q620=2: sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng wysokos¢ powyzej
kamery 2.

Obroty wrzeciona sg zaleznie od Q621 zatrzymywane badz redukowane:
m  Obraz mozaikowy z kamery 1: obroty wrzeciona sg redukowane

B Obraz mozaikowy z kamery 2: obroty wrzeciona sg zatrzymywane

m  Pojedyncze zdjecie: obroty wrzeciona sg zatrzymywane

Cykl generuje pozadane zdjecia

® JesliQ622 nie jest rowne 0, to sterowanie generuje kilka zdje¢ na réznych
poziomach ostrosci w zaleznosci od promienia R2 .

Zewnetrzny procesor zachowuije te zdjecia w strefie ewaluacji narzedzia opro-
gramowania VTC w okreslonym podfolderze.

Przy koricu cyklu sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng wysokosc.

Jesli przed wywotaniem cyklu obrot wrzeciona byt aktywny, to sterowanie
odtwarza ten stan ponownie przy koncu cyklu.

Funkcja czyszczenia

Przed rozpoczeciem cyklu dysze sprezonego powietrza przy obydwu kamerach
sg wigczane na dwie sekundy.

Przed wykonaniem fotografii narzedzie jest obdmuchiwane przez sekunde
sprezonym powietrzem.

Podczas wykonania pojedynczego zdjecia kazde konieczne ostrze jest przez pot
sekundy obdmuchiwane sprezonym powietrzem.

Podczas wykonywania zdjecia panoramicznego narzedzie, na samym poczgtku,
jest krotko obdmuchiwane.

Jesli programujesz pojedyncze zdjecia, to nalezy w VTC-TOOLS.TAB zapisac
wczesniej katy wrzecionowe ostrz.

Dalsze informacje: "Tabela narzedzi VTC", Strona 26

Podglad profilowy jest przewidziany dla frezéw kulkowych badz frezow
torusowych z ptytkami wielopotozeniowymi bez skretu.

Obraz panoramiczny na kamerze 1 jest przeznaczony dla cylindrycznych frezow
trzpieniowych.

Jesli na kamerze 1 definiujesz obraz mozaikowy, to kamera generuje kilka zdje¢
dolnej czesci narzedzia i taczy je nastepnie ze sobg automatycznie w jedno
zdjecie o duzej ostrosci.

Dla zdjecia panoramicznego konieczna jest opcja VTC.

Po zdefiniowaniu Q635 jako zakres/dtugos¢ pomiaru, sterowanie generuje na
tym zakresie kilka zdje¢ panoramicznych narzedzia utozonych jedno nad drugim.
Oprogramowanie VTC fagczy je nastepnie automatycznie w jedno zdjecie.
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Wskazowki dotyczace narzedzia

Boczne zdjecie - kamera 1

Typ narzedzia Minimalna Maksymalna R2
Srednica narze- $rednica narze-
dzia dzia

Wiertto 0.2mm 32 mm -

Frez trzpieniowy 0.2mm Bez limitowania -

Frez kulkowy 0.2 mm 32mm -

Frez torusowy 0.2 mm 32 mm <=16 mm

Zdjecie od dotu - kamera 2

Typ narzedzia Minimalna Maksymalna R2
Srednica narze- $rednica narze-
dzia dzia

Wiertto 0.2mm 32 mm -

Frez trzpieniowy 0.2mm Bez limitowania -

Frez kulkowy 0.2 mm 32mm -

Frez torusowy 0.2 mm 32 mm <=16 mm

= Nastepujgce wartosci muszg zosta¢ zdeponowane w tabeli narzedzi w
zaleznosci od typu narzedzia:

R
L

|
|
= R2
|
|

CUT - te dane wejsciowe nie sg potrzebne dla zdjecia panoramicznego.

T-ANGLE

= Dalsze informacje: "Nalezy uwzgledni¢ w przypadku cykli VTC", Strona 24
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5.4.1  Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Q620 =3

Q621 =0
Q621 =1
Q621 =2
Q621 =3
Q622 =0

36

Q622 =1

Q620 =2

Q620 =4

Cykle VTC | Cykl 622 OBRAZY

Parametry

QS610 Oznaczenie dla zlecenia (job)

Nazwa folder, w ktorych zostajg zachowane zdjecia do
ewaluacji narzedzia.

Dane wejsciowe: max. 255 znakow

Q620 Wybor kamery (kamer)

Opcje wyboru kamery 1 badz kamery 2:

1: obraz na kamerze 1

2: obraz na kamerze 2

3: obraz najpierw na kamerze 1 a potem na kamerze 2
4: obraz najpierw na kamerze 2 a potem na kamerze 1
Dane wejsciowe: 1,2, 3, 4

Q621 Opcje wyboru trybu wykonania zdjecia
Pojedyncze zdjecie, zdjecie panoramiczne badz zdjecie
mozaikowe:

0: pojedynczy obraz kamera 1, pojedynczy obraz kamera 2

1. panoramiczny obraz kamera 1, pojedynczy obraz kamera
2

2: pojedynczy obraz kamera 1, mozaikowy obraz kamera 2

3: panoramiczny obraz kamera 1, mozaikowy obraz
kamera 2

Dane wejsciowe: 0,1, 2, 3

Q622 Opcje wyboru widoku

Obraz widoku z géry badz profilu ostrza. Ta operacja powta-
rza sie dla kazdego zachowanego pojedynczego ostrza.

0: widok z gory pojedynczego ostrza. Jesli parametr
Q629=0, to kamera wykonuje kilka zdje¢ pojedynczych
ostrzy na réznych poziomach ogniskowania. Oprogramowa-
nie VTC generuje z zestawionych pojedynczych zdje¢ jedno
zdjecie o duzej ostrosci.

1: podglad profilu - sterowanie obraca narzedzie 0 90° i
dyslokuje narzedzie z profilem ostrza na celownik ognisko-
wania kamery. Kamera wykonuje zdjecie kompletnego profi-
lu ostrza. Jesli profil nie moze zostac przedstawiony na
jednym zdjeciu , to sterowanie przesuwa narzedzie na ptasz-
czyznie roboczej i wykonuije kilka zdje¢ profilu pojedyncze-
go ostrza. Oprogramowanie VTC generuje z zestawionych
pojedynczych zdje¢ jedno zdjecie.

2: kamera wykonuje zdjecie z widokiem z gory a nastepnie
zdjecie profilu pojedynczych ostrzy. Patrztryb 0 1.

Ten parametr dziata tylko na kamerze 1.
Dane wejsciowe: 0, 1, 2
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q629 Kat natarcia przy R/R2

Uzywajac kata natarcia definiujesz punkt na promieniu
naroznym, ktory nacelowuje kamera na narzedziu.

>=1: sterowanie ogniskuje pojedyncze ostrza pod zdefinio-
wanym katem natarcia.

0: bez punktu natarcia, sterowanie ogniskuje wielokrotnie
wzdtuz wierzchotka bgdz promienia naroznego.

-1: wartos¢ REF-ANGLE z tabeli narzedzi VTC

Ten parametr dziata tylko dla frezéw kulkowych i torusowy-
ch.

Dane wejsciowe: -1...90

Q635 Zakres pomiaru?
Zakres pomiaru to zakres, na ktérym sterowanie wykonu-

je kilka zdje¢ panoramicznych i zestawia te zdjecia w jeden

jednolity obraz catosciowy.

I
‘ Wykonanie zdje¢ panoramicznych rozpoczyna sie od dolnej
‘ krawedzi narzedzia. Dolna krawedz odpowiada dtugosci

l ‘ narzedzia L z tabeli narzedzi.
I
|

0: sterowanie wykonuje zdjecie panoramiczne na wierzchot-
ku narzedzia.

Jezeli w parametrze Q622 nie zdefiniowano wartosci1 badz
3, to ten parametr nie spetnia zadnej funkcji.

Dane wejsciowe: 0...100

Q640 Wybor trybu?
Wybdr ustawienia czasu naswietlenia i LEDs:

0: automatyczne ustawienie palety oswietlenia przez
oprogramowanie Visual Tool Check (VTC). Jezeli dostep-
ne s3 zdjecia z odrecznymi ustawieniami, to cykl przejmu-
je te ustawienia. W pozostatych przypadkach cykl stosuje
ustawienia standardowe oprogramowania VTC.

1: manualne ustawienia palety oswietlenia podczas cyklu
przed uruchomieniem wykonania zdje¢

Dane wejsciowe: 0, 1
Dalsze informacje: "Lighting palette ", Strona 82

)
=
N
<
=
[
Q.
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5.5 Cykl 623 KONTROLA ZLAMANIA

Zastosowanie

Przy pomocy cyklu 623 KONTROLA ZLAMANIA mozna rozpozna¢ ztamanie
narzedzia. Sterowanie zapamietuje wynik w parametrze Q601. Kontrole ztamania
mozna przeprowadzac dla cylindrycznych frezow, wiertet, frezow kulkowych i
torusowych.

Przebieg cyklu:

1 Sterowanie przesuwa narzedzie na bezpieczng wysokosc i pozycjonuje je
nastepnie obok kamery 1 na maksymalnym promieniu narzedzia + odstepie
bezpiecznym.

2 Sterowanie wtgcza wrzeciono.

3 Oprogramowanie VTC poréwnuje wartosc kontroli ztamania z wartoscig
zachowang w sterowaniu LBREAK i sprawdza, czy narzedzie jest ztamane czy tez
nie. Wynik sterowanie zachowuje w Q601.

4 Przy koncu cyklu sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng wysokosc.

5 Jesli przed wywotaniem cyklu obrét wrzeciona byt aktywny, to sterowanie
odtwarza ten stan ponownie przy koncu cyklu.

Sterownik przemieszcza sie blizej do kamery w przypadku frezow
kulkowych, torusowych badz wiertet niz w przypadku cylindrycznych
frezow:

® Frez kulkowych: o R blizej do kamery
B Frez torusowy: o R2 blizej do kamery
® Wiertto: o R blizej do kamery

Parametr wyniku Q601:

Rezultat Znaczenie

-1 Wynik nie zostat okreslony
0 Narzedzie nie jest ztamane
2 Narzedzie ztamane

Funkcja czyszczenia

B Przed rozpoczeciem cyklu dysze sprezonego powietrza przy obydwu kamerach
sg witgczane na dwie sekundy.

®  Przed wykonaniem fotografii narzedzie jest obdmuchiwane bezposrednio przez
sekunde sprezonym powietrzem.
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Wskazowki

Producent maszyny okresla, czy narzedzie jest blokowane w przypadku
ztamania.

B Jesli w tabeli narzedzi zostanie zdeponowana wartos¢ LBREAK , to moze by¢
wykonana kontrola ztamania tego narzedzia.

Wskazowki dotyczace narzedzia

Kontrola ztamania/pekniecia

Typ narzedzia Minimalna Maksymalna R2
srednica narze- $rednica narze-
dzia dzia

Wiertto 0.5 mm 32mm -

Frez trzpieniowy 0.5mm Bez limitowania -

Frez kulkowy 0.5mm 32 mm -

Frez torusowy 0.5mm 32mm <=16 mm

B Nastepujgce wartosci muszg zostac zdeponowane w tabeli narzedzi w
zaleznosci od typu narzedzia:

= R
m L
= R2
= LBREAK
= Dalsze informacje: "Nalezy uwzgledni¢ w przypadku cykli VTC", Strona 24

5.5.1  Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Cykl 623 nie posiada parametrow cyklu. Zamknac¢ zapis
cyklu klawiszem END

Przyktad
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Nastepujgce wartosci sg mozliwe:

= Q601 =-1: brak wyniku

m Q601 = 0: narzedzie nie jest ztamane
® Q601 = 2: narzedzie ztamane
Przyktad odpytania parametru Q601:

Definicja detalu Cylinder
Aktywacja trybu frezowania

Cykl 623 zdefiniowaé

Jesli parametr Q601 = -1, to skok do LBL 20
Jesli parametr Q601 = 0, to skok do LBL 21
Jesli parametr Q601 = +2, to skok do LBL 22
Programowanie obrébki

Definicja LBL 22

Stop programu, obstugujgcy moze kontrolowac
narzedzie
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5.6 Cykl 624 WYMIAROWANIE KATOW OSTRZY

Zastosowanie
Przy uzyciu cyklu 624 WYMIAROWANIE KATOW OSTRZY okreslasz automatycznie
katy wrzecionowe ostrzy. Te katy sterowanie zapisuje w tabeli VTC-TOOLS.TAB .
Dalsze informacje: "Tabela narzedzi VTC", Strona 26

Katy wrzecionowe ostrzy sg konieczne dla pozycjonowania wstepnego w cyklu 621
oraz dla pojedynczych zdjec¢ i zdje¢ profilu w cyklu 622. Dlatego tez cykl 624 jest
zalecany dla kazdego uzywanego narzedzia.

Przebieg cyklu:

1

oo WwN

Sterowanie przesuwa narzedzie na bezpieczng wysokos¢ i przemieszcza
nastepnie powyzej kamery 2.

Jesli obrot wrzeciona jest uaktywniony, to sterowanie zatrzymuje ten przesuw.
Cykl okresla automatycznie katy ustawienia wrzeciona ostrzy.

Katy ustawienia wrzeciona sg zapisywane do VTC-TOOLS.TAB .

Przy koncu cyklu sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng wysokosc.

Jesli przed wywotaniem cyklu obrét wrzeciona byt aktywny, to sterowanie
odtwarza ten stan ponownie przy koncu cyklu.

Funkcja czyszczenia

Wskazowki

Przed rozpoczeciem cyklu dysze sprezonego powietrza przy obydwu kamerach
sg witgczane na dwie sekundy.

Przed wykonaniem fotografii narzedzie jest obdmuchiwane bezposrednio przez
sekunde sprezonym powietrzem.

Podczas okreslania katow wrzecionowych ostrzy kazde kolejne ostrze jest
obdmuchiwane sprezonym powietrzem przez pét sekundy.

Okreslenie kata wrzecionowego ostrzy moze byc¢ realizowane tylko dla cylin-
drycznych frezow i frezow kulkowych badz torusowych.

Aby mac zrealizowac¢ optymalne rozpoznawanie ostrzy, HEIDENHAIN zaleca dla
frezéw kulkowych i torusowych programowanie wartosci w parametrze Q629
Kat natarcia miedzy +30° i +60°.

Dalsze informacje: "Nalezy uwzgledni¢ w przypadku cykli VTC", Strona 24
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Wskazowki dotyczace narzedzia

Zdjecie od dotu - kamera 2

Typ narzedzia Minimalna Maksymalna R2
Srednica narze- $rednica narze-
dzia dzia

Frez trzpieniowy 1.9 mm Bez limitowania

Frez kulkowy 1.9mm 32mm

Frez torusowy 1.9 mm 32 mm <=16 mm

= Nastepujgce wartosci muszg zosta¢ zdeponowane w tabeli narzedzi w
zaleznosci od typu narzedzia:

= R
m L
= R2
= CUT
m Dalsze informacje: "Nalezy uwzgledni¢ w przypadku cykli VTC", Strona 24
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5.6.1

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Parametry

Przyktad

Q625 Nadac¢ nowy ID narzedzia

Aby zidentyfikowac narzedzie w funkcji ewaluacji narze-

dzi, musi by¢ zapisany numer identyfikacyjny (identnu-

mer) narzedzia. Za pomocg tego numeru mozna rozrézniaé
poszczegdlne narzedzia. Numery identyfikacyjne narzedzi sg
zapisane w tabeli VTC-TOOLS.TAB .

0: jesli identnumer narzedzia jest dostepny, to sterowanie
uzywa tego numeru. Jesli numer identyfikacyjny nie jest
dostepny, to sterowanie generuje nowy wiersz z aktywnym
narzedziem i kreuje nowy identnumer narzedzia.

1. sterowanie generuje obligatoryjny nowy identnumer narze-
dzia. Jesli do danego narzedzia dostepny jest juz identnu-
mer, to bedzie on nadpisany.

Dane wejsciowe: 0, 1
Dalsze informacje: "Tabela narzedzi VTC", Strona 26

Q629 Kat natarcia przy R/R2

Za pomoca kata natarcia definiujesz punkt na promieniu
narzedzia R bgdz R2, ktéry kamera nacelowuje na narzedziu
a nastepnie wykonuje operacje rozpoznawania ostrza.

>=1: sterowanie ogniskuje pojedyncze ostrza pod zdefinio-
wanym katem natarcia.

Sterowanie zapisuje te wartos¢ w kolumnie REF-ANGLE
tabeli narzedzi VTC.

Ten parametr dziata tylko dla frezow kulkowych i torusowy-
ch.

Dane wejsciowe: 1...90
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5.7 Zasadnicze zagadnienia cykli wymiarowania

5.7.1 Informacje ogdlne

Uzywajgc cykli pomiaru VTC wykonujesz pomiar narzedzia automatycznie. Dtugosci,
promienie, promienie narozne, katy wierzchotkowe bgdz wartosci korekcyjne sg
zapisywane w tabeli narzedzi oraz uwzgledniane w dalszych zabiegach obrébki.

Aby mac okresli¢ doktadnie rzeczywiste wartosci narzedzi, nalezy kalibrowac
kamere, w przeciwnym razie sterowanie nie moze okresli¢ doktadnych wynikow
pomiaru.

Sterowanie udostepnia w tym celu cykl 625 VT KALIBRACJA .

Oprocz tego sterowanie udostepnia cykl 626 KOMPENSACJA TEMPERATURY . Za
pomoca tego cyklu mozna przeciwdziata¢ niepozgdanym wptywom temperatury na
obrabiarce oraz kompensowa¢ uwarunkowane temperaturg odchylenia. Odchylenia
temperatury moga przejawiac sie np. w postaci offsetow osi.

Do kalibrowania kamery oraz okreslania kompensacji temperatury nalezy stosowac
narzedzie referencyjne HEIDENHAIN.

Do wymiarowania narzedzia dostepne sg opcjonalnie nastepujgce cykle:
= Cykl 627 DLUGOSC NARZEDZIA

B Cykl 628 PROMIEN NARZEDZIA

® Cykl 629 PROMIEN NARZEDZIA 2

= Cykl 630 POMIAR NARZEDZIA

Przebieg cyklu wymiarowania narzedzia

1 Pozycjonowanie wstepne

2 Pomiar na pierwszej pozycji pomiarowej

o Na kazdej pozycji pomiarowej sterowanie wykonuje dwa pomiary.
Przy drugim pomiarze sterowanie dyslokuje narzedzie o jeden piksel.
Z obydwu tych wartosci sterowanie okresla maksymalng wartosc i
kontynuuje z tg wartoscia.

3 W razie koniecznosci powtdrne pomiary
4 W razie koniecznosci dalsze pozycje pomiarowe
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5.8 Cykl 625 VT KALIBRACJA

Zastosowanie

HEIDENHAIN przejmuje gwarancje za funkcjonowanie cyklu VT
KALIBRACJA tylko w potgczeniu z narzedziem kalibracyjnym HEIDENHAIN
VT 122.

Narzedzie kalibracyjne moze zosta¢ zamodwione w HEIDENHAIN jako
akcesoria.

Przy pomocy cyklu 625 VT KALIBRACJA wykonujesz kalibrowanie systemu kamery
VT121 badz VT 122 przy uzyciu narzedzia referencyjnego. Przy uzyciu kamery VT
121 mozesz kalibrowac¢ kamere 2. Przy uzyciu kamery VT 122 mozesz kalibrowac
kamere 1 i kamere 2.

Wspotrzedne okreslone przy kalibrowaniu systemu kamery to wspotrzedne w
uktadzie wspotrzednych maszyny i sg uwzgledniane automatycznie dla dalszych
zdje¢ na tej kamerze.

Warunki

Przed wykonaniem cyklu nalezy wymierzy¢ kamere. W tym celu sterowanie
udostepnia nastepujacy cykl:

® Cykl 620 VT KONFIGURACJA

Przebieg cyklu
1 Sterowanie przeprowadza kalibrowanie zaleznie od Q620
B Q620=1: kalibracja tylko kamery 1
Dalsze informacje: "Kalibracja kamery 1", Strona 46
B Q620=2: kalibracja tylko kamery 2
Dalsze informacje: "Kalibracja kamery 2", Strona 46
m Q620=3: kalibracja najpierw kamery 1 a potem kamery 2
Dalsze informacje: "Kalibracja kamery 1", Strona 46
Dalsze informacje: "Kalibracja kamery 2", Strona 46
m Q620=4: kalibracja najpierw kamery 2 a potem kamery 1
Dalsze informacje: "Kalibracja kamery 2", Strona 46
Dalsze informacje: "Kalibracja kamery 1", Strona 46
2 Przy koncu cyklu sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng wysokosc.

3 Jesli przed wywotaniem cyklu obrot wrzeciona byt aktywny, to sterowanie
odtwarza ten stan ponownie przy koncu cyklu.

Dalsze informacje: "Nalezy uwzgledni¢ w przypadku cykli VTC", Strona 24
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Kalibracja kamery 1

1 Sterowanie przesuwa narzedzie referencyjne na bezpieczng wysokos¢ a
nastepnie pozycjonuje je w strefie ostrosci kamery 1. Na narzedziu referencyjnym
ostrosc jest ustawiana an najbardziej zewnetrzny promien narzedzia.

2 Sterowanie wtgcza wrzeciono.

3 Sterowanie pozycjonuje narzedzie referencyjne w zaleznosci od L-OFFS przed
kamera.

4 Sterowanie przeprowadza pierwsze kalibrowanie kamery na podstawie promienia
narzedzia. Zaleznie od Q633 POWTORNE POMIARY sterowanie przeprowadza
kalibrowanie kilkakrotnie.

5 Sterowanie pozycjonuje narzedzie referencyjne przed kamerg w zaleznosci od R-
OFFS i dtugosci L z tabeli narzedzi.

6 Sterowanie przeprowadza drugie kalibrowanie kamery na podstawie osi
narzedzia. Zaleznie od Q633 POWTORNE POMIARY sterowanie przeprowadza
kalibrowanie kilkakrotnie.

Kalibracja kamery 2

1 Sterowanie przesuwa narzedzie referencyjne na bezpieczng wysokosé nad
kamerg 2 a nastepnie pozycjonuije je w strefie ostrosci kamery 2.

2 Na narzedziu referencyjnym ostrosc jest ustawiana na koncowce.
3 Sterowanie wytgcza wrzeciono.
4 Sterowanie wykonuje automatycznie dwa zdjecia kamerg 2.

Funkcja czyszczenia

B Przed rozpoczeciem cyklu dysze sprezonego powietrza przy obydwu kamerach
sg wigczane na dwie sekundy.

B Przed pierwszym pomiarem i przed kazdym powtarzanym pomiarem narzedzie
jest obdmuchiwane przez sekunde sprezonym powietrzem.

Wskazowki

46

m VTC nie moze by¢ aktywnie realizowane w potgczeniu z funkcjg Ptaszczyzne
roboczg nachyli¢ .

® Jesli wartos¢ tolerancji rozsiania nie zostanie osiggnieta, to sterowanie przerywa
wykonanie pomiaru z komunikatem o btedach.

m Zapomocg R-OFFS i L-OFFS definiujesz pozycje pomiaru.

‘ R-OFFS

l-OFFS ‘ }

A R-OFFS
R

®  Cykl wyszukuje narzedzie na podstawie promienia i dtugosci narzedzia. Cykl
szuka tak dtugo, az RBREAK badz LBREAK zostanie przekroczona. Jezeli ta
wartosc jest przekroczona, to sterowanie pokazuje meldunek o btedach.

® Dalsze informacje: "Nalezy uwzgledni¢ w przypadku cykli VTC", Strona 24
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Wskazoéwki dotyczace narzedzia
m  Narzedziem referencyjnym nie moze by¢ ani wiertto ani frez kulkowy.

m Do narzedzia referencyjnego musza by¢ zapisane nastepujgce wartosci w tabeli
narzedzi:

= Diugosc L
® PromienR
m (Offset L-OFFS
= (QOffset R-OFFS

= Narzedzie referencyjne nie powinno zapisywac zadnych wartosci korekcyjnych
dlaDLiDR.

5.8.1 Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry
Q620 Wybor kamery (kamer)
Q620 = 1 0620 = 2 Opcje wyboru kalibracji kamery 1 bgdz kamery 2:
1: kalibracja kamery 1

2: kalibracja kamery 2

3: kalibracja najpierw kamery 1 a nastepnie kamery 2
4 kalibracja najpierw kamery 2 a nastepnie kamery 1
Dane wejsciowe: 1, 2, 3, 4

Q633 Liczba powtornych pomiarow?

Liczba pomiardw, ktorg cykl powtarza na okreslonej pozyciji
pomiaru.

Dane wejsciowe: 0...10

Q634 Dopuszczalna tolerancja rozsiania?
Dane wejsciowe tolerancji rozsiania

W przypadku powtorzen pomiaru Q633>0 sterowanie
kontroluje, czy te pomiary lezg w granicach tolerancji rozsia-
nia.

Dane wejsciowe: 0.001...0.099
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5.9 Cykl 626 KOMPENSACJA TEMPERATURY

Zastosowanie

Wymogi odnosnie doktadnosci, szczegdlnie w sferze obrébki 5-osiowej, sg coraz
wieksze. | tak kompleksowe przedmioty majg by¢ wytwarzane doktadnie i z
powtarzalng doktadnoscig takze na dtuzszej przestrzeni czasu.

Za pomoca cyklu 626 KOMPENSACJA TEMPERATURY mozna przeciwdziatac¢
niepozadanym wptywom temperatury na obrabiarce oraz kompensowac
uwarunkowane temperaturg odchylenia. Odchylenia temperatury moga przejawiac
sie np. w postaci offsetow osi.

Aby mdc kompensowac odchylenia, nalezy wykonac najpierw pomiar referencyjny
uzywajgc narzedzia referencyjnego. Pomiar referencyjny pokazuje aktualny stan
maszyny.

Aby mdc z czasem przeciwdziata¢ wptywom temperaturowym, obstugujgcy ma
mozliwos¢ wykonania pomiaru porownawczego do pomiaru referencyjnego.
Sterowanie kompensuje automatycznie to odchylenie podczas dalszych pomiaréow
kamerg za pomocg cykli 627 do 631.

Nastepnie sterowanie zapamietuje wartosci odchylenia w parametrach wyniku
Q115-Q117. Parametry te mogg by¢ dalej stosowane w programie NC i np.
przeliczane z aktualnym punktem zerowym.

Kompensacja temperatury pozostaje aktywna az do momentu ponownego
wykonania cyklu 626 KOMPENSACJA TEMPERATURY badz cyklu

625 VT KALIBRACJA . Podczas restartu sterowania przy jednoczesnie aktywnej
kompensacji temperatury sterownik wyswietla ostrzezenie.

Ustalone wspotrzedne systemu kamery sg wspotrzednymi w uktadzie
wspotrzednych maszyny.
Warunki

Przed wykonaniem cyklu nalezy wymierzyc¢ i kalibrowac kamere. W tym celu
sterowanie udostepnia nastepujgcy cykle:

= Cykl 620 VT KONFIGURACJA
® Cykl 625 VT KALIBRACJA
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Przebieg cyklu

1

Sterowanie przesuwa narzedzie referencyjne na bezpieczng wysokosc a
nastepnie pozycjonuije je w strefie ostrosci kamery 1. Najbardziej zewnetrzny
promien narzedzia jest skierowany na narzedzie referencyjne.

Sterowanie wtgcza wrzeciono.

Sterowanie pozycjonuje narzedzie referencyjne przed kamerg w zaleznosci od
R-OFFS i L-OFFS z tabeli narzedzi.

Sterowanie wymierza narzedzie.

Zaleznie od Q633 POWTORNE POMIARY sterowanie przeprowadza pomiar
kilkakrotnie.

Przy koricu cyklu sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng wysokosc.
Jesli przed wywotaniem cyklu obrot wrzeciona byt aktywny, to sterowanie
odtwarza ten stan ponownie przy koricu cyklu.

Sterowanie zapamietuje zmierzone offsety osi od pomiaru referencyjnego w
nastepujacych parametrach Q:

Numer Znaczenie
parametru Q

Q115 Odchylenie od pomiaru referencyjnego w uktadzie wspot-

rzednych maszyny na osi X

Q116 Odchylenie od pomiaru referencyjnego w uktadzie wspot-

rzednych maszyny na osi Y

Q117 Odchylenie od pomiaru referencyjnego w uktadzie wspot-

rzednych maszyny na osi Z

Dalsze informacje: "Nalezy uwzgledni¢ w przypadku cykli VTC", Strona 24

Funkcja czyszczenia

B Przed rozpoczeciem cyklu dysze sprezonego powietrza przy obydwu kamerach

B Przed pierwszym pomiarem i przed kazdym powtarzanym pomiarem narzedzie
jest obdmuchiwane przez sekunde sprezonym powietrzem.

sg wigczane na dwie sekundy.
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Wskazowki

m VTC nie moze by¢ aktywnie realizowane w potgczeniu z Ptaszczyzne robocza
nachylic .

B Jesli wartosc tolerancji rozsiania nie zostanie osiggnieta, to sterowanie przerywa
wykonanie pomiaru z komunikatem o btedach.

m  Zapomocy R-OFFS i L-OFFS definiujesz pozycje pomiaru.

‘ R-OFFS

L-OFFS !

* R-OFFS
R

Y

® Dalsze informacje: "Nalezy uwzgledni¢ w przypadku cykli VTC", Strona 24

Wskazowki dotyczace narzedzia
B Narzedziem referencyjnym nie moze byc¢ ani wiertto ani frez kulkowy.

m Do narzedzia referencyjnego muszg by¢ zapisane nastepujgce wartosci w tabeli
narzedzi:

m Diugosc L
® Promien R
Offset L-OFFS
Offset R-OFFS

B Narzedzie referencyjne nie powinno zapisywac zadnych wartosci korekcyjnych
dlaDLiDR.
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5.9.1  Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry
Q630 =0 Q630 =1 Q630 Tryb kompensacji (0-1)?
Opcje wyboru trybu:
Ve 0: pomiar referencyjny - okreslenie aktualnego stanu maszy-
7 ny.
1: pomiar poréwnawczy do pomiaru referencyjnego -
okreslenie odchylen od pomiaru referencyjnego np. spowo-
© © dowanych offsetem/dyslokacjg osi.
Dane wejsciowe: 0, 1

Q633 Liczba powtérnych pomiarow?

Liczba pomiarow, ktorg cykl powtarza na okreslonej pozycji
pomiaru.

Dane wejsciowe: 0...10

Q634 Dopuszczalna tolerancja rozsiania?
Dane wejsciowe tolerancji rozsiania

W przypadku powtorzen pomiaru Q633>0 sterowanie
kontroluje, czy te pomiary lezg w granicach tolerancji rozsia-
nia.

Dane wejsciowe: 0.001...0.099

Przyktad
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5.10 Cykl 627 DLUGOSC NARZEDZIA

Zastosowanie
Za pomocg cyklu 627 DLUGOSC NARZEDZIA ustalasz dtugos¢ narzedzia.

Warunki

Przed wykonaniem cyklu nalezy wymierzyc¢ i kalibrowac kamere. W tym celu
sterowanie udostepnia nastepujgcy cykle:

= Cykl 620 VT KONFIGURACJA
® Cykl 625 VT KALIBRACJA

Przebieg cyklu

1 Sterowanie przesuwa narzedzie referencyjne na bezpieczng wysokos¢ a
nastepnie pozycjonuje je w strefie ostrosci kamery 1. Fokus jest nakierowany na
najbardziej zewnetrzny promien narzedzia.

2 Sterowanie wtgcza wrzeciono.

3 Sterowanie pozycjonuje narzedzie referencyjne przed kamerg w zaleznosci od R-
OFFS z tabeli narzedzi.

4 Zaleznie od Q639 sterowanie wykonuje uprzednio pomiar inicjalizujacy.
5 Sterowanie wymierza narzedzie.

6 Zaleznie od Q633 POWTORNE POMIARY sterowanie przeprowadza pomiar
kilkakrotnie.

7 Przy koncu cyklu sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng wysokosc.

8 Jesli przed wywotaniem cyklu obrot wrzeciona byt aktywny, to sterowanie
odtwarza ten stan ponownie przy koncu cyklu.

9 Sterowanie zapamietuj ustalong wartosc i status w nastepujgcych parametrach
Q:

Numer Znaczenie
parametru Q

Q115 Odchylenie od aktualnego promienia narzedzia - delta dtugo-
sci DL + zmierzone odchylenie
Q601 Status narzedzia:

® -1 =pomiar nieudany

0 = pomiar ok

1 = tolerancja zuzycia osiggnieta
2 = narzedzie ztamane

Dalsze informacje: "Nalezy uwzgledni¢ w przypadku cykli VTC", Strona 24

Funkcja czyszczenia

B Przed rozpoczeciem cyklu dysze sprezonego powietrza przy obydwu kamerach
sg witgczane na dwie sekundy.

® Przed pierwszym pomiarem i przed kazdym powtarzanym pomiarem narzedzie
jest obdmuchiwane przez sekunde sprezonym powietrzem.
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Pomiar narzedzi o diugosci 0

@ Nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny!
Producent maszyn moze definiowa¢ w VTC.tab maksymalng dtugosc
narzedzia dla cykli pomiaru narzedzia.

o HEIDENHAIN zaleca, jesli to mozliwe, definiowanie narzedzi zawsze z ich
rzeczywistg dtugoscia.

Za pomoca tego cyklu wykonujesz pomiaru dtugosci narzedzia automatycznie.
Mozesz takze dokonac¢ pomiaru narzedzi, ktére sg zdefiniowane w tabeli narzedzi z
diugoscig L wynoszacg 0. W tym celu producent maszyn musi zdefiniowa¢ wartosé
dla maksymalnej dtugosci narzedzia. Oprécz tego nalezy zapisac¢ promien R, R2
(jesli dostepny) i T-ANGLE (jesli dostepny) w tabeli narzedzi. Sterownik uruchamia
operacje wyszukiwania, przy ktorej zostaje okreslona w przyblizeniu rzeczywista
diugosc¢ narzedzia na pierwszym etapie. Nastepnie wykonywany jest doktadny
pomiar.

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli producent maszyn nie zdefiniuje maksymalnej dtugosci narzedzia, to
operacja szukania narzedzia nie ma miejsca. Sterownik pozycjonuje wstepnie
narzedzie o dtugosci 0. Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

> Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w instrukcji obstugi maszyny
» Definicja narzedzi o rzeczywistej dtugosci narzedzia L

WSKAZOWKA

Uwaga niebezpieczenstwo kolizji!

Jesli narzedzie jest diuzsze niz maksymalna dtugos¢, zapisana w definicji przez
producenta maszyn, to istnieje zagrozenie kolizji.

> Prosze uwzgledni¢ informacje zawarte w instrukcji obstugi maszyny
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Wskazowki

54

m VTC nie moze by¢ aktywnie realizowane w potgczeniu z Ptaszczyzne robocza
nachylic .

B Jesli wartosc tolerancji rozsiania nie zostanie osiggnieta, to sterowanie przerywa
wykonanie pomiaru z komunikatem o btedach.

m 7 R-OFFS definiujesz pozycjg pomiaru.

R-OFFS

R-OFFS
Ri—»

® Dalsze informacje: "Nalezy uwzgledni¢ w przypadku cykli VTC", Strona 24
Wskazowki dotyczace narzedzia

Pomiar diugosci

Typ narzedzia Minimalna Maksymalna R2
Srednica narze- Srednica narze-
dzia dzia

Wiertto Tmm 32mm -

Frez trzpieniowy Tmm 100 mm -

Frez kulkowy Tmm 32mm -

Frez torusowy Tmm 32 mm <=16 mm

B Nastepujgce wartosci muszg zostac¢ zdeponowane w tabeli narzedzi w
zaleznosci od typu narzedzia:

=L

= R

= R2
LTOL
R-OFFS
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5.10.1 Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q632 Tryb wymiarowania narzedzia (0-2)?

Cykl udostepnia nastepujgce mozliwosci zapisu ustalonej
wartosci dla dtugosci w tabeli narzedzi bgdz w parametrach
Q:

0: sterowanie przejmuje wartos¢ do kolumny L. Sterownik
resetuje dostepng wartos¢ delta w kolumnie DL .

1. sterownik zapisuje wartosci delta do kolumny DL a takze
w Q115 . W celu okreslenia wartosci delta sterowanie poréw-
nuje zmierzong dtugos¢ narzedzia z dtugoscig narzedzia
zapisang w tabeli narzedzi. Sterowanie monitoruje tolerancje
Zuzycia i ztamania oraz blokuje narzedzie w razie konieczno-
sci.

2: sterownik zapisuje wartos¢ delta w Q115 . W celu okresle-
nia wartosci delta sterowanie porownuje zmierzong dtugo-
$¢ narzedzia z dtugoscig narzedzia zapisang w tabeli narze-
dzi. Sterowanie monitoruje tolerancje zuzycia i ztamania oraz
blokuje narzedzie w razie koniecznosci.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q633 Liczba powtornych pomiarow?
Liczba pomiardw, ktorg cykl powtarza na okreslonej pozyciji
pomiaru.

Dane wejsciowe: 0...10

Q634 Dopuszczalna tolerancja rozsiania?

Dane wejsciowe tolerancji rozsiania

W przypadku powtorzen pomiaru Q633>0 sterowanie
kontroluje, czy te pomiary lezg w granicach tolerancji rozsia-
nia.

Dane wejsciowe: 0.001...0.099

Q639 Dodatkowy pomiar inicjalizujacy (0-1)?

Nalezy okresli¢, czy przed wtasciwym pomiarem dtugosci
narzedzia ma by¢ przeprowadzany pomiar inicjalizujgcy o
wiekszym zakresie pomiaru.

0: sterowanie nie wykonuje pomiaru inicjalizujgcego. Diugo-
$¢ narzedzia zostata juz wczesniej okreslona i jest zapisana
w tabeli narzedzi TOOL.T .

1. sterowanie wykonuje najpierw pomiar inicjalizujgcy. Dtugo-
$¢ narzedzia zostata okreslona w przyblizeniu i jest zapisana
w tabeli narzedzi TOOL.T .

Dane wejsciowe: 0, 1
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5.11 Cykl 628 PROMIEN NARZEDZIA

Zastosowanie
Za pomocg cyklu 628 PROMIEN NARZEDZIA okreslasz promien narzedzia.

Warunki

Przed wykonaniem cyklu nalezy wymierzyc¢ i kalibrowac kamere. W tym celu
sterowanie udostepnia nastepujgcy cykle:

= Cykl 620 VT KONFIGURACJA
® Cykl 625 VT KALIBRACJA

Przebieg cyklu

1 Sterowanie przesuwa narzedzie na bezpieczng wysokos¢ a nastepnie
pozycjonuje je w strefie ostrosci kamery 1. Fokus jest nakierowany na najbardziej
zewnetrzny promien narzedzia.

2 Sterowanie wtgcza wrzeciono.

3 Sterowanie pozycjonuje narzedzie przed kamerg podstawie od L-OFFS z tabeli
narzedzi.

4 Sterowanie mierzy promien narzedzia w punkcie startu 1. Punkt startu lezy na
wysokosci L-OFFS.

5 Jesli definiujesz Q633 POWTORNE POMIARY , to sterowanie przeprowadza
pomiar na tej samej pozycji kilkakrotnie.

6 W zaleznosci od definicji w Q636 LICZBA PUNKTOW POMIARU s3 prze-
prowadzane dalsze pomiary. Sg one rozmieszczane rownomiernie na dtugosci
od Q635 miedzy punktem startu i punktem koncowym (punkty pomiaru 2 i 3). W
zaleznosci od definicji etap 5 powtarza sie na kazdej pozycji pomiarowe;.

7 Na koniec sterowanie dokonuje pomiaru narzedzia w punkcie koricowym
. Punkt koncowy lezy na wysokosci Q635 DANE WEJSCIOWE DLUGOSCI
POMIARU. W zaleznosci od definicji w Q633 operacja powtarza sie na etapie 5.

8 Przy koncu cyklu sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng wysokosc.

9 Jesli przed wywotaniem cyklu obrét wrzeciona byt aktywny, to sterowanie
odtwarza ten stan ponownie przy koricu cyklu.

10 Sterownik zapamietuje okreslong wartosc¢ zaleznie od Q632 WYBOR TRYBU oraz
status w nastepujgcych parametrach Q:
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Numer Znaczenie
parametru Q

Q116 Odchylenie od aktualnego promienia narzedzia - delta

promienia DR + zmierzone odchylenie

Q601 Status narzedzia:

® -1 = pomiar nieudany

0 = pomiar ok
1 = tolerancja zuzycia osiggnieta
2 = narzedzie ztamane

Dalsze informacje: "Nalezy uwzgledni¢ w przypadku cykli VTC", Strona 24

Funkcja czyszczenia

B Przed rozpoczeciem cyklu dysze sprezonego powietrza przy obydwu kamerach

sg witgczane na dwie sekundy.

® Przed pierwszym pomiarem i przed kazdym powtarzanym pomiarem narzedzie

jest obdmuchiwane przez sekunde sprezonym powietrzem.

Wskazowki

B VTC nie moze by¢ aktywnie realizowane w potgczeniu z funkcjg Ptaszczyzne

robocza nachylic .

®  Jesli parametr Q636 DANE WEJSCIOWE DLUGOSCI POMIARU jest nierowny O i
mniejszy od L-OFFS to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

= Jesli wartosc tolerancji rozsiania nie zostanie osiggnieta, to sterowanie przerywa
wykonanie pomiaru z komunikatem o btedach.

B Dalsze informacje: "Nalezy uwzgledni¢ w przypadku cykli VTC", Strona 24

Wskazowki dotyczace narzedzia

Pomiar promienia

Typ narzedzia Minimalna Maksymalna R2
srednica narze- srednica narze-
dzia dzia

Wiertto Tmm 100 mm -

Frez trzpieniowy Tmm 100 mm -

Frez kulkowy Tmm 32mm -

Frez torusowy Tmm 32 mm <=T16 mm

®  Nastepujgce wartosci muszg zosta¢ zdeponowane w tabeli narzedzi, w

zaleznosci od typu narzedzia:
m L

= R

= R2

RTOL

L-OFFS

HEIDENHAIN | Visual Tool Check | Instrukcja obstugi dla uzytkownika | 03/2026

57



Cykle VTC | Cykl 628 PROMIEN NARZEDZIA

5.11.1 Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q632 Tryb wymiarowania narzedzia (0-2)?

Cykl udostepnia nastepujgce mozliwosci zapisu ustalonej
wartosci dla promienia w tabeli narzedzi bgdz w parametra-
chQ:

0: sterowanie przejmuje wartos¢ do kolumny R. Sterowanie
resetuje dostepng wartos¢ delta w kolumnie DR .

1: sterownik zapisuje wartosci delta do kolumny DR a takze
w Q116 . W celu okreslenia wartosci delta sterowanie poréw-
nuje zmierzony promien narzedzia z promieniem narze-

dzia zapisanym w tabeli narzedzi. Sterowanie monitoruje
tolerancje zuzycia i ztamania oraz blokuje narzedzie w razie
koniecznosci.

2: sterownik zapisuje wartos¢ delta w Q116 . W celu okresle-
nia wartosci delta sterowanie porownuje zmierzony promien

narzedzia z promieniem narzedzia zapisanym w tabeli narze-
dzi. Sterowanie monitoruje tolerancje zuzycia i ztamania oraz
blokuje narzedzie w razie koniecznosci.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q633 Liczba powtornych pomiarow?

Liczba pomiardw, ktorg cykl powtarza na okreslonej pozyciji
pomiaru.

Dane wejsciowe: 0...10

Q634 Dopuszczalna tolerancja rozsiania?
Dane wejsciowe tolerancji rozsiania
W przypadku powtorzen pomiaru Q633>0 sterowanie

kontroluje, czy te pomiary lezg w granicach tolerancji rozsia-
nia.

Dane wejsciowe: 0.001...0.099

Q635 Zakres pomiaru?

Zakres pomiaru definiuje ten obszar, na ktérym sterowa-
nie uchwyca i mierzy dalsze punkty, wymierzone do promie-
nia narzedzia. Dalsze punkty pomiaru sg rozmieszczane
réwnomiernie na dystansie Q635 miedzy punktem startu i

punktem koncowym. Jednoczesnie wraz zakresem pomiaru
definiowana jest wysokos¢ ostatniego punktu pomiaru.
LLOFFS Zakres pomiaru rozpoczyna sig na dolnej krawedzi narze-

dzia. Dolna krawedz odpowiada dtugosci narzedzia L z tabeli
narzedzi.

0: sterowanie przeprowadza pomiar na L-OFFS .
Dane wejsciowe: 0...100
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Rysunek pomocniczy Parametry

Q636 Punkty pomiaru?

Liczba punktéw pomiaru, uchwyconych dodatkowo przez
cykl miedzy punktem startu i punktem koncowym.

I
I . . . . . ,
0: sterowanie mierzy wytgcznie punkt startu i punkt kornco-
o n=0636 ‘ WY.
I
I

1-30: miedzy punktem startu i punktem koncowym sterowa-
nie mierzy dodatkowe punkty i rozmieszcza je rownomiernie
na zakresie.

Dane wejsciowe: 0...30

Q637 Tryb ewaluacji (0-2)?
/b Dziatanie ewaluacji w przypadku kilku punktéw pomiarowy-
ch:

! 0: sterowanie ocenia maksymalny promien wszystkich
‘ punktéw pomiaru.
|
1

1: sterowanie ocenia minimalny promien wszystkich
punktéw pomiaru.

2: sterowanie generuje wartosc¢ srednig wszystkich okreslo-

Rmin nych promieni.
Parametr dziata tylko jesli Q635>0 .

Dane wejsciowe: 0, 1, 2
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Cykl 629 PROMIEN NARZEDZIA 2

Zastosowanie

60

Za pomocg cyklu 629 PROMIEN NARZEDZIA 2 okreslasz promienia naroza
narzedzia. W zaleznosci od pomiaru promienia naroznego, sterowanie oblicza
dtugos¢ i promien oraz koryguije te wartosci odpowiednio do definicji.

Nalezy wykonywac ten cykl tylko, jesli tym okreslonym narzedziem
wykonywana jest obrobka pod okreslonym katem natarcia.

Warunki

Przed wykonaniem cyklu nalezy wymierzyc¢ i kalibrowac kamere. W tym celu
sterowanie udostepnia nastepujgcy cykle:

= Cykl 620 VT KONFIGURACJA
® Cykl 625 VT KALIBRACJA

Przebieg cyklu

1 Sterowanie przesuwa narzedzie na bezpieczng wysokos¢ a nastepnie
pozycjonuje je w strefie ostrosci kamery 1. Fokus jest nakierowany na najbardziej
zewnetrzny promien narzedzia.

2 Sterowanie wtgcza wrzeciono.

3 Sterowanie pozycjonuje narzedzie na podstawie Q629 KAT NATARCIA przed
kamere.

4 Sterowanie mierzy promien narzedzia w punkcie startu 1. Punkt startu lezy na
wysokosci Q629 KAT NATARCIA.

5 Jesli definiujesz Q633 POWTORNE POMIARY , to sterowanie przeprowadza
pomiar na tej samej pozycji kilkakrotnie.

6 W zaleznosci od definicji w Q636 LICZBA PUNKTOW POMIARU s3 prze-
prowadzane dalsze pomiary. Sg one rozmieszczane rownomiernie na dtugosci
Q638 miedzy punktem startu i punktem koficowym (punkty pomiaru 2-4). W
zaleznosci od definicji etap 5 powtarza sie w kazdym punkcie pomiaru.

7 Na koniec sterowanie dokonuje pomiaru narzedzia w punkcie koricowym 5.
Punkt koncowy lezy na wysokosci Q638 DLUGOSC KAT POMIARU. W zaleznosci
od definicji w Q633 operacja powtarza sie na etapie 5.

8 Przy koncu cyklu sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng wysokosc.
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9 Jesli przed wywotaniem cyklu obrét wrzeciona byt aktywny, to sterowanie
odtwarza ten stan ponownie przy koricu cyklu.

10 Sterownik zapamietuje okreslong wartos¢ zaleznie od Q632 WYBOR TRYBU oraz
status w nastepujgcych parametrach Q:

Numer Znaczenie

parametru Q

Q115 Odchylenie od aktualnej dtugosci narzedzia - delta dtugosci
DL + zmierzone odchylenie

Q116 Odchylenie od aktualnego promienia narzedzia - delta
promienia DR + zmierzone odchylenie

Q117 Odchylenie od aktualnego promienia narzedzia 2- delta
promienia 2 DR2 + zmierzone odchylenie

Q601 Status narzedzia:

® -1 = pomiar nieudany

0 = pomiar ok

1 = tolerancja zuzycia osiggnieta
2 = narzedzie ztamane

Dalsze informacje: "Nalezy uwzgledni¢ w przypadku cykli VTC", Strona 24

Funkcja czyszczenia

B Przed rozpoczeciem cyklu dysze sprezonego powietrza przy obydwu kamerach
sg witgczane na dwie sekundy.

® Przed pierwszym pomiarem i przed kazdym powtarzanym pomiarem narzedzie
jest obdmuchiwane przez sekunde sprezonym powietrzem.

Wskazowki

WSKAZOWKA

Uwaga, niebezpieczernistwo dla obrabianego detalu i narzedzia!

Dtugosc, promien i wartosci delta nie sg mierzone. Sterowanie oblicza te wartosci
na podstawie kgta natarcia i promienia naroznego. Z tego wzgledu dtugosc,
promien i wartosci delta mogg odbiegac od wartosci rzeczywistych. Moze to
prowadzi¢ do uszkodzenia narzedzia i detalu!

> Nalezy sprawdzi¢ dtugos¢, promien i wartosci delta przed wykonaniem cyklu
» HEIDENHAIN zaleca tryb ewaluacji Q632 = 2

m VTC nie moze by¢ aktywnie realizowane w potgczeniu z funkcjg Ptaszczyzne
robocza nachylic .

m Jesli parametr Q636 DANE WEJSCIOWE DLUGOSCI POMIARU jest nieréwny 0 i
mniejszy od Q629 Kat natarcia to sterowanie wydaje komunikat o btedach.

m Jesli wartosc¢ tolerancji rozsiania nie zostanie osiggnieta, to sterowanie przerywa
wykonanie pomiaru z komunikatem o btedach.

= Dalsze informacje: "Nalezy uwzgledni¢ w przypadku cykli VTC", Strona 24
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Wskazoéwki dotyczace narzedzia

Typ narzedzia Minimalna Maksymalna R2
Srednica narze- Srednica narze-
dzia dzia

Frez kulkowy Tmm 32mm -

Frez torusowy Tmm 32 mm <=16 mm

= Nastepujgce wartosci muszg zostac zdeponowane w tabeli narzedzi, w
zaleznosci od typu narzedzia:

=L
= R
= R2
= R2TOL
= L-OFFS
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5.12.1

HEIDENHAIN | Visual Tool Check | Instrukcja obstugi dla uzytkownika | 03/2026

Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy

Parametry

Q632 Tryb wymiarowania narzedzia (0-2)?

Cykl udostepnia nastepujgce mozliwosci zapisu ustalonej
wartosci dla dtugosci, promienia i promienia naroza R2 w
tabeli narzedzi bgdz w parametrach Q:

0: sterownik przejmuje wartosci do kolumn L, Ri R2. Sterow-
nik resetuje dostepne wartosci delta w kolumnach DL, DR i
DR2 .

1: sterownik zapisuje wartosci delta w kolumnach DL, DR i
DR2 a takze w Q115,Q116 und Q117 . W celu okreslenia
wartosci delta sterowanie poréwnuje zmierzone wartosci

z dostepnymi wartosciami w tabeli narzedzi. Sterowanie
monitoruje tolerancje zuzycia i ztamania oraz blokuje narze-
dzie w razie koniecznosci.

2: sterownik zapisuje wartosci delta w in Q115,Q116 1 Q117
. W celu okreslenia wartosci delta sterowanie poréwnu-

je zmierzone wartosci z dostepnymi wartosciami w tabeli
narzedzi. Sterowanie monitoruje tolerancje zuzycia i ztama-
nia oraz blokuje narzedzie w razie koniecznosci.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q633 Liczba powtornych pomiarow?

Liczba pomiardw, ktorg cykl powtarza na okreslonej pozyciji
pomiaru.

Dane wejsciowe: 0...10

Q634 Dopuszczalna tolerancja rozsiania?
Dane wejsciowe tolerancji rozsiania

W przypadku powtorzen pomiaru Q633>0 sterowanie
kontroluje, czy te pomiary lezg w granicach tolerancji rozsia-
nia.

Dane wejsciowe: 0.001...0.099

Q629 Kat natarcia przy R2

Uzywajac kata natarcia definiujesz punkt na promieniu
naroznym R2, ktory nacelowuje kamera na narzedziu a
nastepnie wymierza.

0: nie punkt natarcia, sterowanie ogniskuje dolne ostrze
narzedzia.

Dane wejsciowe: 0...90

Q638 Dtugos¢ kata pomiaru?

Kat pomiaru definiuje ten obszar, na ktérym sterowanie
uchwyca i mierzy dalsze punkty, wymierzone do promienia
naroza. Dalsze punkty pomiaru sg rozmieszczane rowno-
miernie na kacie Q638 miedzy punktem startu i punktem
koncowym. Jednoczesnie wraz z kgtem pomiaru definiowa-
na jest pozycja ostatniego punktu pomiaru.

0: sterownik przeprowadza pomiar na Q629 KAT NATARCIA .

Dane wejsciowe: 0...90
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Parametry

Rysunek pomocniczy
|

@ n=0Q636

[

Q637=0 > Rpmax
1 > Rmin
2 >R

Q636 Punkty pomiaru?

Liczba punktéw pomiaru, uchwyconych dodatkowo przez
cykl miedzy punktem startu i punktem koncowym.

0: sterowanie mierzy wytgcznie punkt startu i punkt kornco-
wy.

1-30: miedzy punktem startu i punktem koncowym sterowa-

nie mierzy dodatkowe punkty i rozmieszcza je rownomiernie
na zakresie.

Dane wejsciowe: 0...30

Q637 Tryb ewaluacji (0-2)?

Dziatanie ewaluacji w przypadku kilku punktow pomiarowy-
ch:

0: sterownik ocenia maksymalny R2 wszystkich punktow
pomiaru.

1. sterownik ocenia minimalny R2 wszystkich punktow
pomiaru.

2: sterownik generuje wartosc¢ srednig ze wszystkich okreslo-
nych R2.

Parametr dziata tylko jesli Q638>0 .

Dane wejsciowe: 0, 1, 2
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5.13 Cykl 630 POMIAR NARZEDZIA

Zastosowanie

Za pomocg cyklu 630 POMIAR NARZEDZIA mozesz kompletnie wymierzy¢ narzedzie
uzywajac systemu kamery VT 122.

Warunki

Przed wykonaniem cyklu nalezy wymierzyc¢ i kalibrowac kamere. W tym celu
sterowanie udostepnia nastepujgcy cykle:

= Cykl 620 VT KONFIGURACJA
® Cykl 625 VT KALIBRACJA

Przebieg cyklu

1 Sterowanie przesuwa narzedzie na bezpieczng wysokos¢ a nastepnie
pozycjonuje je w strefie ostrosci kamery 1. Fokus jest nakierowany na najbardziej
zewnetrzny promien narzedzia.

2 Sterowanie wtgcza wrzeciono.

3 Sterowanie pozycjonuje narzedzie przed kamerg w zaleznosci od R-OFFS z tabeli
narzedzi.

4 Zaleznie od Q639 sterowanie wykonuje uprzednio pomiar inicjalizujacy.

5 Sterowanie mierzy dtugos¢ narzedzia. W zaleznosci od definicji Q633
POWTORNE POMIARY sterowanie przeprowadza pomiar kilkakrotnie.

6 Sterowanie pozycjonuje narzedzie przed kamerg w zaleznosci od L-OFFS z tabeli
narzedzi i mierzy promien. W zaleznosci od definicji Q633 POWTORNE POMIARY
sterowanie przeprowadza pomiar kilkakrotnie.

7 Przy koncu cyklu sterowanie pozycjonuje narzedzie na bezpieczng wysokosc.

8 Jesli przed wywotaniem cyklu obrot wrzeciona byt aktywny, to sterowanie
odtwarza ten stan ponownie przy koricu cyklu.

9 Sterownik zapamietuje okreslong wartosc zaleznie od Q632 WYBOR TRYBU oraz
status w nastepujgcych parametrach Q:

Numer Znaczenie
parametru Q

Q115 Odchylenie od aktualnej dtugosci narzedzia - delta dtugosci
DL + zmierzone odchylenie

Q116 Odchylenie od aktualnego promienia narzedzia - delta
promienia DR + zmierzone odchylenie

Q601 Status narzedzia:

® -1 =pomiar nieudany

0 = pomiar ok

1 = tolerancja zuzycia osiggnieta
2 = narzedzie ztamane

Dalsze informacje: "Nalezy uwzgledni¢ w przypadku cykli VTC", Strona 24

Funkcja czyszczenia

B Przed rozpoczeciem cyklu dysze sprezonego powietrza przy obydwu kamerach
sg witgczane na dwie sekundy.

B Przed pierwszym pomiarem i przed kazdym powtarzanym pomiarem narzedzie
jest obdmuchiwane przez sekunde sprezonym powietrzem.
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Wskazowki

66

® VTC nie moze by¢ aktywnie realizowane w potgczeniu z Ptaszczyzne robocza
nachylic¢ .

B Jesli wartosc tolerancji rozsiania zostanie przekroczona, to sterowanie przerywa
wykonanie pomiaru z komunikatem o btedach.

m Zapomocg R-OFFS i L-OFFS definiujesz odpowiednig pozycje pomiaru.

‘ R-OFFS

l-OFFS ‘ }

A R-OFFS
R

® Dalsze informacje: "Nalezy uwzgledni¢ w przypadku cykli VTC", Strona 24
Wskazoéwki dotyczace narzedzia

Pomiar promienia

Typ narzedzia Minimalna Maksymalna R2
$rednica narze- $rednica narze-
dzia dzia

Wiertto Tmm 100 mm -

Frez trzpieniowy Tmm 100 mm -

Frez kulkowy Tmm 32 mm -

Frez torusowy Tmm 32 mm <=16 mm

Pomiar dtugosci

Typ narzedzia Minimalna Maksymalna R2
srednica narze- Srednica narze-
dzia dzia

Wiertto Tmm 32mm -

Frez trzpieniowy Tmm 100 mm -

Frez kulkowy Tmm 32 mm -

Frez torusowy Tmm 32 mm <=16 mm

B Nastepujgce wartosci muszg zostac zdeponowane w tabeli narzedzi, w
zaleznosci od typu narzedzia:

=L

= R

= R2

= RTOL
= LTOL
= L-OFFS
= R-OFFS
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5.13.1 Parametry cyklu

Rysunek pomocniczy Parametry

Q632 Tryb wymiarowania narzedzia (0-2)?

Cykl udostepnia nastepujgce mozliwosci zapisu ustalonej
wartosci dla dtugosci i promienia Promien tabeli narzedzi
badz w parametrach Q:

0: sterownik przejmuje wartosci do kolumn L i R. Sterownik
resetuje dostepne wartosci delta w kolumnach DL i DR .

1: sterownik zapisuje wartosci delta w kolumnach DL i DR a
takze Q1151 Q116 . W celu okreslenia wartosci delta stero-
wanie porownuje zmierzone wartosci z dostepnymi warto-
Sciami w tabeli narzedzi. Sterowanie monitoruje tolerancje
Zuzycia i ztamania oraz blokuje narzedzie w razie konieczno-
sci.

2: sterownik zapisuje wartosci deltaw Q1151 Q116 . W celu
okreslenia wartosci delta sterowanie porownuje zmierzone
wartosci z dostepnymi wartosciami w tabeli narzedzi. Stero-
wanie monitoruje tolerancje zuzycia i ztamania oraz blokuje
narzedzie w razie koniecznosci.

Dane wejsciowe: 0, 1, 2

Q633 Liczba powtornych pomiarow?

Liczba pomiardw, ktorg cykl powtarza na okreslonej pozyciji
pomiaru.

Dane wejsciowe: 0...10

Q634 Dopuszczalna tolerancja rozsiania?
Dane wejsciowe tolerancji rozsiania
W przypadku powtorzen pomiaru Q633>0 sterowanie

kontroluje, czy te pomiary lezg w granicach tolerancji rozsia-
nia.

Dane wejsciowe: 0.001...0.099

Q639 Dodatkowy pomiar inicjalizujacy (0-1)?

Nalezy okresli¢, czy przed wtasciwym pomiarem dtugosci
narzedzia ma by¢ przeprowadzany pomiar inicjalizujgcy o
wiekszym zakresie pomiaru.

0: sterowanie nie wykonuje pomiaru inicjalizujgcego. Diugo-
$¢ narzedzia zostata juz wczesniej okreslona i jest zapisana
w tabeli narzedzi TOOL.T .

1. sterowanie wykonuje najpierw pomiar inicjalizujgcy. Dtugo-
$¢ narzedzia zostata okreslona w przyblizeniu i jest zapisana
w tabeli narzedzi TOOL.T .

Dane wejsciowe: 0, 1
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Przeglad

Niniejszy rozdziat opisuje interfejs uzytkownika oraz elementy obstugi jak i funkcje
podstawowe oprogramowania.

Interfejs uzytkownika

Kamera nie jest aktywowana

llustracja 1: Menu gtéwne interfejsu uzytkownika

Elementy obstugi gtéwnego menu

Element obstugi Funkcja
Manual tool inspection
Obraz na zywo/live narzedzia z wyborem kamery, sterowa-

nie oswietleniem na palecie opcji oswietlenia i generowanie
pojedynczych zdje¢ oraz zdje¢ panoramicznych

. Ewaluacja narzedzia
=

Przeglad wykonanych zdje¢ i ocena stanu narzedzia

Ustawienia
Ustawienia urzadzenia, jak np. konfiguracja oprogramowania
badz aktywacja opcji oprogramowania
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6.3

Obstuga na ekranie dotykowym i gestami

Obstuga panelu uzytkownika oprogramowania VTC nastepuje gestami na ekranie
dotykowym albo przy pomocy podtgczonej myszy.

Dla wprowadzenia danych mozesz uzywac klawiatury ekranowej panelu
dotykowego.

Gesty do obstugi przy pomocy ekranu dotykowego moga réznic sie od
gestow do obstugi myszka.

Jesli wystepujg rozne gesty do obstugi ekranem dotykowym i myszka,
to niniejsza instrukcja obstugi opisuje obydwie mozliwosci obstugi jako
alternatywne kroki dziatania.

Alternatywne kroki dziatania do obstugi za pomocg ekranu dotykowego i
myszki sg oznaczone nastepujgcymi symbolami:

% Obstuga przy pomocy ekranu dotykowego

\_(Z) Obstuga przy pomocy myszki

Ponizszy przeglad opisuje rozmaite gesty do obstugi ekranu dotykowego i myszki:

Klikniecie
% oznacza krotkie dotkniecie ekranu
\Q oznacza pojedyncze klikniecie lewego klawisza myszy

Klikniecie inicjalizuje m.in. nastepujace akcje
® wybdr menu, elementdw lub parametrow
® ® zapis znakow na klawiaturze monitora
B zamkniecie dialogow
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Podwajne klikniecie

oznacza dwukrotne krotkie dotkniecie panelu dotykowego
(touchscreen)
\_0 oznacza dwukrotne klikniecie lewego klawisza myszy

Podwajnie klikniecie inicjalizuje m.in. nastepujace akcje
B Powiekszanie lub pomnigjszanie obrazow w funkcji

o Pojedynczy oraz w funkcji Inspekcja .
Trzymanie
% oznacza dtuzsze dotkniecie ekranu
oznacza pojedyncze nacisniecie oraz nastepnie trzymanie
\.@ nacisnietym lewego klawisza myszki

Trzymanie inicjalizuje m.in. nastepujace akcje

m Wartosci w polach zapisu z przyciskami Plus i Minus szybko
o zmienia¢

Przecigganie

oznacza ruch palcem po ekranie dotykowym, przy ktorym
przynajmniej punkt startu ruchu jest jednoznacznie zdefiniowany

oznacza jednorazowe nacisniecie i trzymanie nacisnietym

\Q lewego klawisza myszki z rGwnoczesnym przemieszczeniem
myszki; przynajmniej punkt startu ruchu jest jednoznacznie zdefi-
niowany

Przeciaganie inicjalizuje m.in. nastepujace akcje
t m  Przewijanie na listach i przewijanie tekstu
- . -
'
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6.4 Ogolne elementy obstugi i funkcje

Nastepujgce elementy obstugi umozliwiajg konfiguracje oraz obstuge na ekranie
dotykowym lub przy pomocy sprzetu podawania danych:

Klawiatura ekranowa

Przy pomocy klawiatury ekranowej mozna zapisac tekst w polach wprowadzenia
maski uzytkownika. W zaleznosci od pola zapisu wyswietlana jest numeryczna bgdz
alfanumeryczna klawiatura ekranowa.

S Nowyobraz

Nazwa image

Grupa VTC_Example

Narzedzie Please select

Obraz panoramiczny

llustracja 2: Klawiatura ekranowa
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Uzytkowanie klawiatury ekranowej

>

>
>
4
>

>

Dla zapisu wartosci klikng¢ na pole zapisu
Pole zapisu zostaje podswietlone.
Wyswietlana jest klawiatura ekranowa.
Whpisywanie tekstu lub liczb

Prawidtowe i kompletne dane wejsciowe sg zaznaczane w polu zapisu zielonym
haczykiem.

W przypadku niekompletnych danych wejsciowych lub niewtasciwych wartosci
wyswietlany jest czerwony wykrzyknik. Wprowadzenie danych nie moze
wowczas zostac zakoriczone.

Aby przeja¢ wartosci, nalezy potwierdzi¢ wprowadzenie z RET .
Wartosci zostajg wyswietlone.
Klawiatura ekranowa jest skrywana.

Element obstugi Funkcja

Pola wprowadzania danych z przyciskami Plus i Minus

= 500 r

Uzywajac przyciskéw Plus + i Minus - z obydwu stron warto-
Sci liczbowej mozna te wartos¢ odpowiednio dopasowac.

» Na + |ub - klikng¢, az zostanie wyswietlona wymagana
wartosc¢

>+ |ub - trzymac nacisnietym, aby szybciej méc zmienic¢
wartosci

> Woybrana wartos¢ zostaje wyswietlana

Przy pomocy przetgcznika przechodzimy pomiedzy poszcze-
golnymi funkcjami.
» Klikna¢ na pozadang funkcje

> Aktywowana funkcja zostaje pokazywana zielonym
kolorem

> Nieaktywna funkcja zostaje pokazywana jasnoszarym
kolorem

Przetacznik suwakowy

Przy pomocy przetacznika suwakowego aktywujemy lub
dezaktywujemy funkcje.

» Przeciggng¢ przetgcznik suwakowy na pozadang pozycje
lub

» klikng¢ na suwak .

> Funkcja zostaje aktywowana lub dezaktywowana

Suwakiem (poziomym lub pionowym) mozna bezstopniowo
zmieniac¢ wartosci.

» Przesungc¢ suwak na zgdang pozycje

> Nastawiona wartos¢ zostaje wyswietlana graficznie lub
w procentach
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Element obstugi Funkcja

Lista rozwijalna
Klawisze na listach rozwijalnych oznaczone sg trojkgtem,

_ wskazujgcym w dot.

‘ > Klikng¢ na klawisz

‘ o s ‘

‘ 11 pApp . .. . .
> Lista rozwijalna otwiera sie
> Aktywny wpis jest zaznaczony na zielono
» Klikng¢ na wymagany wpis
> Wymagany wpis zostaje przejety
Element obstugi Funkcja
Zamknij
x » Aby zamkngc¢ dialog, na Zamknij klikng¢
Potwierdz
J » Aby zakoniczy¢ dang operacje, na Potwierdz klikng¢
Powrét
< > Aby w strukturze menu powréci¢ do nadrzednego
poziomu, nalezy na Powrét klikng¢
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Menu Manual tool inspection

Wywotanie

Krotki opis

> W menu gtownym klikng¢ na Manual tool inspection .
> Wyswietlana jest maska do kontroli narzedzia.

Q, 62.5%

llustracja 3: Menu Manual tool inspection

Funkcje

Element obstugi

Funkcja

Camera 1
Podglad narzedzia z reguty z boku

Camera 2
Podglad narzedzia z reguty od dotu

Lighting palette
Ustawienie oswietlenia diodami LED na urzgdzeniu

T

Nowy obraz
Wykonanie pojedynczego zdjecia bgdz zdjecia panora-
micznego

I

Zdmuchiwanie

Aktywacja dysz urzadzenia do zdmuchiwania szkiet
pokrywek i narzedzia
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6.6 Menu Ewaluacja narzedzia

Wywotanie
. > W menu gtownym klikng¢ na Ewaluacja narzedzia .
= . ‘ .
> Wyswietlana jest maska do oceny stanu narzedzia.

C)

Dolgezyt

[ Ewaluacja narzedzia

D02 D10FINISH- 012 D DI6-FINISH- T0040-
T00015-20210215105751 T00022-20211210144302 T00010-20211217101510 04 1143426 T0005420211210133933 D6_20200713152657

llustracja 4: Menu Ewaluacja narzedzia

Elementy nawigacji

Menu Ewaluacja narzedzia dysponuje hierarchicznymi poziomami menu. Sciezka
nawigacji w strefie funkcji pomaga przy orientacji na poszczegdélnych poziomach
menu.

Ewaluacja narzedzia » Grupa » Narzedzie » Seria obrazéw
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Menu Ustawienia

Wywotanie
> W menu gtéwnym klikng¢ na Ustawienia .
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla ustawien
urzadzenia.
Krétki opis

Informacja o software

Czujniki Baza danych obrazow

o
Interfejsy & Jednostka

Serwis Q Prawa autorskie

llustracja 5: Menu Ustawienia

Menu Ustawienia pokazuje wszystkie opcje do konfigurowania urzadzenia. Przy
pomocy parametréw ustawienia dopasowuije sie urzgdzenie do wymogdw danego
miejsca eksploatacji.
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Przeglad

W menu Manual tool inspection mozesz obejrze¢ zdjecie na zywo/live kamery.
Przy tym mozesz konfigurowaé oswietlenie i zapisa¢ zdjecie do pamieci. Zdjecie live
wywotujesz w cyklu 621 na podtgczonym sterowaniu.

vie W Q, 62.5%

llustracja 6: Menu Manual tool inspection

HEIDENHAIN | Visual Tool Check | Instrukcja obstugi dla uzytkownika | 03/2026



Manualna inspekcja narzedzia | Wyswietlenie zdjecia kamery

7.2 Wyswietlenie zdjecia kamery

Kamera 1 pokazuje narzedzie z boku. Kamera 2 pokazuje narzedzie od dotu.
W cyklu 621 zostajg uaktywnione podglady kamer.
Aby odrecznie przetgczac podglad kamery 1 i kamery 2 nalezy:

> Aby wyswietli¢ widok z boku, nalezy klikng¢ na Camera 1
= > Wyswietlany jest podglad z boku.
> Aktywna kamera jest przestawiona zielonym kolorem.

> Aby wyswietli¢ widok od dotu, nalezy klikng¢ na Camera 2 .

> Wyswietlany jest podglad dolny.
> Aktywna kamera jest przestawiona zielonym kolorem.

llustracja 7: Zdjecie live kamery 2
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7.3 Lighting palette

Jasnosc¢ diod LED na urzgdzeniu mozesz indywidualnie dopasowac w zaleznosci od
warunkow oswietlenia w obrabiarce. Kamera 1 i kamera 2 sg wyposazone Swiattem
pierscieniowym, z dwunastoma diodami LED kazda.

W palecie oswietlenia mozesz ustawic¢ pod Prosty jasnosc roznych sektorow.
Pod Rozszerzony mozesz oddzielnie nastawi¢ kazdg diode LED w oswietleniu
pierscieniowym.

7.3.1  Otwarcie palety oswietlenia

W menu Manual tool inspection klikng¢ na Oswietlenie .
Paleta oswietlenia Prosty zostaje otwarta.

> Aby nastawic¢ kazdg diode LED oddzielnie, nalezy klikng¢ na
Rozszerzony .

> Paleta oswietlenia Rozszerzony zostaje otwarta.

v Vv

i Oswietlenie

llustracja 8: Dialog O$wietlenie
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7.3.2

Elementy obstugi Lighting palette
W punkcie Paleta oswietlenia znajdujg sie do dyspozycji nastepujgce funkcje:

Objasnienie

Prosty: czas naswietlania z doktadnoscig na poziomie 1/10
ms

Rozszerzony: czas naswietlania o doktadnosci 1/100 ms
® Ustawienia: 0 ... 66 ms

® Ustawienie standardowe: 7 ms

Opcje ustawienia sg zalezne od podtgczonej
kamery.

Prosty: Srednia jasnos¢ gornego sektora

Rozszerzony: jasnosc¢ 3 gornych diod LED. Diody LED
moga by¢ oddzielnie regulowane

m Ustawienia:0 % ... 100 %
= Ustawienie standardowe: 50 %.

Prosty: srednia jasnos¢ prawego sektora

Rozszerzony: jasnos¢ 3 prawych diod LED. Diody LED
moga by¢ oddzielnie regulowane

m Ustawienia:0 % ... 100 %
m  Ustawienie standardowe: 50 %

Prosty: srednia jasnos¢ dolnego sektora

Rozszerzony: jasnos¢ 3 dolnych diod LED. Diody LED mogag
by¢ oddzielnie regulowane

® Ustawienia: 0% ... 100 %
= Ustawienie standardowe: 50 %

(%)
<
3
o
e

Prosty: srednia jasnosc lewego sektora

Rozszerzony: jasnos¢ 3 lewych diod LED. Diody LED moga
by¢ oddzielnie regulowane

® Ustawienia: 0% ... 100 %
= Ustawienie standardowe: 50 %

Element obstugi jest wyswietlany w prostym trybie, jesli trzy
powigzane diody LED wykazujg odmienne wartosci oswietle-
nia.
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Konfigurowanie oswietlenia

Manualna inspekcja narzedzia | Lighting palette

W palecie oswietlenia mozesz bezstopniowo sterowac oswietleniem uzywajgc

przetacznika suwakowego:

® W trybie Prosty suwaki pokazujg wartosc¢ srednig trzech diod LED w procentach.
= W trybie Rozszerzony suwaki pokazujg poszczegolne wartosci pojedynczych

diod LED w procentach.

Wartos¢ procentowa wskazuje na nastawiong jasnosc diody LED dla odpowiedniegj
kamery. W przypadku wartosci ponizej 100 % diody LED sg Sciemnione.

Nalezy nastawi¢ wartos¢ 0 %, aby dioda LED pozostawata wytgczona przy
automatycznym wykonywaniu zdjec.

Aby dopasowac oswietlenie, nalezy:

Konfigurowanie oswietlenia w prostym trybie

Wybra¢ pozgdang kamere

Aby ustawi¢ jasnos¢ w sektorach, nalezy klikng¢ na Prosty .
Aktywacja sektora nastepuje kliknieciem na odpowiedni

Element obstugi i suwak sg przedstawione zielonym kolorem.

>
E > Na Oswietlenie klikng¢
B
>
element obstugi
>
>

Dla uzyskania pozgdanego oswietlenia nalezy przesuwac

suwak poziomo w prawo bagdz w lewo
> Oswietlenie zostaje dopasowane.

Konfigurowanie oswietlenia w rozszerzonym trybie

E » Wybrac¢ pozgdang kamere
> Na Oswietlenie klikng¢
. » Aby ustawié jasno$¢ poszczegélnych diod LED, nalezy klikngé
na Rozszerzony .

> Aktywacja sektora nastepuje kliknieciem na odpowiedni

element obstugi

> Element obstugi i suwak sg przedstawione zielonym kolorem.

> Dla uzyskania pozgdanego oswietlenia nalezy przesuwac
suwak poziomo w prawo bgdz w lewo

> Oswietlenie zostaje dopasowane.

Oswietlenie skonfigurowane w jednym trybie zostaje automatycznie
przeniesione do drugiego trybu.

Zamkniecie palety oswietlenia

> Aby zamknac¢ dialog, klikng¢ na Zamknij
X
lub
E » klikng¢ na Oswietlenie
> Konfiguracja o$wietlenia zostaje zapisana do pamieci.
> Dialog zostaje zamkniety.
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7.4 Pojedyncze zdjecia manualnie

Mozesz wykona¢ odrecznie zdjecia obrazu live i zapisac je do pamieci. Na
podstawie tych zdje¢ mozesz przeprowadzi¢ kontrole ztamania narzedzia.

Gdy w menu Ewaluacja narzedzia utworzono grupe a w niej wpis do
narzedzia, to po otwarciu tego wpisu wszystkie te informacje zostajg
potem przejete automatycznie dla generowania nowego zdjecia.

Dalsze informacje: "Dodanie nowej grupy"', Strona 92
Dalsze informacje: "Dodanie nowego wpisu narzedziowego", Strona 95

7.4.1  Wykonanie pojedynczego zdjecia odrecznie

» W menu Manual tool inspection klikng¢ na Zapis .
> Dialog Nowy obraz zostaje otwarty.

» Podac¢ pozgdane parametry (patrz "Parametry pojedynczego
zdjecia", Strona 86)

» Aby zapisa¢ pojedyncze zdjecie do pamieci, klikng¢ na OK .

> To pojedyncze zdjecie zostaje zapamietane w podane;j strefie
Ewaluacja narzedzia .

i Nowy obraz
Nazwa image
Grupa VTC_Example

Narzedzie D16-FINISH-T00054.. A

Obraz panoramiczny [ o)

Pr.obrot. wrzeciona
1/min

0.0

Srednica narzedzia
mm

0.0000

Jakos¢ obrazu

Przerwaé

llustracja 9: Dialog Nowy obraz
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7.4.2 Parametry pojedynczego zdjecia
W dialogu Nowy obraz dostepne sg nastepujgce parametry:

Parametry Objasnienie

Nazwa Nazwa zdjecia, pod ktdrg zostaje ono zachowane w
Ewaluacja narzedzia

Grupa Przyporzgdkowanie do grupy w Ewaluacja narzedzia

Narzedzie Przyporzadkowanie do wpisu narzedziowego w Ewalu-

acja narzedzia

Obraz panoramiczny  Aktywacja obrazu panoramicznego
m  Ustawienie: ON badz OFF
m  Ustawienie standardowe: OFF

Pr.obrot. wrzeciona Wprowadzenie wartosci, z ktérg narzedzie ma sie
obraca¢. Kamera wymaga tej informacji do wygenero-
wania zdjecia panoramicznego

® Ustawienie: Odpowiednia predkos¢ obrotowa
obrabiarki

= Ustawienie standardowe: 0.0 1/min

Srednica narzedzia Wprowadzenie srednicy dla kazdego odpowiedniego
narzedzia. Aplikacja wymaga tej informacji do wygene-
rowania zdjecia panoramicznego

= Ustawienie: Srednica narzedzia w obrabiarce
m  Ustawienie standardowe: 0.0000 mm

Jakos¢ obrazu Opcje wyboru jakosci, z ktérg zdjecie zostaje zachowane
W pamieci
® Ustawienie: Szybko, srednia bgdz Wysoki
B Ustawienie standardowe: /

Dla wyzszej jakosci konieczna jest mniejsza
predkos¢ obrotowa wrzeciona.
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7.5 Czyszczenie

Przyciskiem Czyszczenie mozesz zdmuchiwac szkta pokrywkowe i obszar wokot
narzedzia sprezonym powietrzem.

W menu Manual tool inspection klikng¢ na Czyszczenie .
Dialog Zdmuchiwanie zostaje otwarty.
W dialogu Zdmuchiwanie klikng¢ na Start i trzymac

Szkta pokrywkowe i narzedzie sg obdmuchiwane sprezonym
powietrzem z dysz urzgdzenia.

Start zwolnic
> Sprezone powietrze zostaje wytgczone.

=5
=

VvV v Vv VY

v

i Zdmuchiwanie

llustracja 10: Dialog Zdmuchiwanie
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Ewaluacjanarzedzia | Przeglad

Przeglad

W menu Ewaluacja narzedzia masz dostep do zdje¢ z cykli 6211 622.

Zdjecia i serie zdje¢ mozesz zestawi¢ w grupy, organizowane wedftug wtasnych
wymogow, aby uzyskac strukturyzowany przeglad wykonanych zdjec. Dla wiasciwe;j
ewaluacji zdjecia te moga by¢ potem analizowane w roznych trybach pracy i
porownywane ze soba.

®

Dofgezyé

D10FINISH- DI6-FINISH-

00-2- D12- T0040-
T00015-20210215105751 T00022-20211210144302 T00010-20211217101510 T0000 0143426 T0005420211210133933 D6_20200713152657

llustracja 11: Menu Ewaluacja narzedzia
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8.2

Nawigacja w ewaluacji narzedzia

Poziomy menu

Menu Ewaluacja narzedzia dysponuje nastepujgcymi poziomami:

® Poziom menu Ewaluacja narzedzia

= Poziom menu Grupa

B Poziom menu Narzedzia

Sciezka nawigacji

Sciezka nawigacji w strefie funkcyjnej menu Ewaluacja narzedzia umozliwia
nawigacje na réznych poziomach menu.

Symbol Poziom menu

Ewaluacja narzedzia

Grupa

Narzedzia

Seria obrazéw

Jesli uzywajac sciezki nawigacji wyswietlasz uprzednio wybrany poziom

menu, to ostatnio wybrany poziom jest przedstawiany zielonym kolorem.

Opcje wyswietlania

Element obstugi Objasnienie

View small
Elementy sg wyswietlane w matych rozmiarach

oo View medium
o Elementy sg wyswietlane w srednich rozmiarach
E View large
Elementy sg wyswietlane duzej wielkosci
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Poziom menu Ewaluacja narzedzia

Na poziomie menu Ewaluacja narzedzia mozesz utworzy¢ grupy. Grupy
umozliwiajg strukturyzowanie danych narzedzi, pojedynczych zdjec¢ badz serii zdjec.

Przy generowaniu serii zdje¢ w cyklu 622 podajesz grupe jako parametr
QS610.

Dalsze informacje: "Parametry cyklu', Strona 36

Elementy obstugi poziomu menu Ewaluacja narzedzia
Na poziomie menu Ewaluacja narzedzia dostepne sg nastepujgce funkcje:

Elementy obstugi Objasnienie

Wybrac¢ wszystkie
Wybiera wszystkie wyswietlone elementy tego poziomu.

Anulowac¢ wszystkie

Dezaktywuje wybor wszystkich wyswietlonych elemen-
tow poziomu.

Dotaczy¢
Generuje nowg grupe i otwiera dialog Dotacz grupe.

Dopasowa¢

Otwiera dialog Dopasowac. Grupa moze zostac
przemianowana oraz dopasowana przy uzyciu nastepu-
jacych elementow:

= Symbol
= Kolor
= Komentarz

Info
Aktywuje wyswietlanie nastepujgcych informacji do
wybranego elementu:
® Data utworzenia
® Data zmiany
B QOstatnia data otwarcia
= Komentarz

Usuwanie
Otwiera dialog Usuwanie.

Dodanie nowej grupy

Aby utworzy¢ nowg grupe, nalezy klikng¢ na Dotaczy¢ .
Dialog Dotacz grupe zostaje otwarty.

W polu Nazwa klikng¢

Whpisac na klawiaturze ekranowej pozgdang nazwe grupy
Z RET potwierdzi¢

Z OK potwierdzi¢

Nowa grupa zostaje utworzona.

vV Vv v vV vVYy
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8.3.3  Zmiana nazwy grupy i dopasowanie

>

>

Z

v

vVvyvwvyy

Aby dokonac¢ zmian okreslonej grupy, nalezy trzymac klikniecie

na tej grupie
Grupa jest wyswietlana z zaznaczeniem.

Na Dopasowac klikng¢
Dialog Dopasowa¢ zostaje otwarty.

Jesli dotyczy, nalezy klikng¢ w polu Nazwa i podac nowg
nazwe

Z RET potwierdzi¢

Jesli dotyczy, klikng¢ na pozadany symbol

Jesli dotyczy, klikng¢ na pozadany kolor

Jesli dotyczy, nalezy klikng¢ w polu Komentarz i wpisac
komentarz

» Z RET potwierdzi¢

v

Z OK potwierdzi¢
Prezentacja grupy zostaje zmieniona.

i Dopasowat

Nazwa

VTC_Example

Symbol:

BDEDBE
@B

Kolor:

]

Komentarz:

llustracja 12: Dialog Dopasowac
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Skasowanie grupy

Nalezy uwzgledni¢, ze w przypadku skasowania grupy rowniez wszystkie
wpisy danych narzedzia oraz ich zawartos¢ w grupie zostajg skasowane.

» Aby dokonac¢ zmian okreslonej grupy, nalezy trzymac klikniecie
na tej grupie
> Grupa jest wysSwietlana z zaznaczeniem.

» Na Usuwanie klikng¢

> Dialog Usuwanie zostaje otwarty.

> Aby skasowac¢ grupe i wszystkie zawarte w niej dane narzedzi,
nalezy potwierdzi¢ kliknieciem na OK .

> Grupa zostaje skasowana.

Poziom menu Grupa

Na poziomie menu Grupa mozesz utworzy¢ wpisy z danymi narzedzi. Wpisy
narzedzi umozliwiajg indywidualne strukturyzowanie zdjec.

[ Ewaluacja narzedzia

® @ ® ® o

002 DIOFINISH- o12- DIGFINISH- TO040- v
TO0I520210215105751 | TO2220211210144302  TOOGI0:20211217101510 T0005420211210133933 D6.20200713152657

llustracja 13: Poziom menu Grupa
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8.4.1 Elementy obstugi poziomu menu Grupa
Na poziomie menu Grupa dostepne sg nastepujgce funkcje:

Elementy obstugi Objasnienie

Wybra¢ wszystkie
Wybiera wszystkie wyswietlone elementy tego poziomu.

Anulowa¢ wszystkie

Dezaktywuje wybor wszystkich wyswietlonych elemen-
tow poziomu.

Dotaczy¢
Generuje nowy wpis narzedzia i otwiera dialog Dodaj
wpis narzedziowy.

Dopasowac¢
Otwiera dialog Dopasowac. Wpis moze zostac przemia-
nowany oraz dopasowany przy uzyciu nastepujacych
elementow:

= Symbol (rézne typy narzedzi)
= Kolor
= Komentarz

Info

Aktywuje wyswietlanie nastepujgcych informacji do
wybranego elementu:

Data utworzenia

Data zmiany

Ostatnia data otwarcia

Status

Status last applied

Komentarz

Usuwanie
Otwiera dialog Usuwanie.

8.4.2 Dodanie nowego wpisu narzedziowego

Aby utworzy¢ nowy wpis, nalezy klikng¢ na Dotaczyc¢ .
Dialog Dodaj wpis narzedziowy zostaje otwarty.

W polu Nazwa klikng¢

Whpisac¢ na klawiaturze ekranowej pozadang nazwe grupy
Z RET potwierdzi¢

Z OK potwierdzi¢

Nowy wpis narzedzia zostaje utworzony.

VvV VvV vV VvV VvV VY
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8.4.3 Zmiana nazwy wpisu narzedzia i dopasowanie

» Aby dokonac¢ zmian wpisu narzedziowego, nalezy trzymac
klikniecie na tym wpisie

> Whpis narzedziowy zostaje zaznaczony.

» Na Dopasowac¢ klikngé

Dialog Dopasowa¢ zostaje otwarty.

Jesli dotyczy, nalezy klikng¢ w polu Nazwa i podac nowg
nazwe

Z RET potwierdzi¢
Jesli dotyczy klikng¢ na pozgdany symbol typu narzedzia
Jesli dotyczy, klikng¢ na pozgdany kolor

Jesli dotyczy, nalezy klikng¢ w polu Komentarz i wpisac
komentarz

Z RET potwierdzi¢
Z OK potwierdzi¢
> Prezentacja wpisu narzedziowego zostaje zmieniona.

v

vVvyvwvyy

v

:i  Dopasowac

Nazwa

D16-FINISH-T00054-20211210133933

® 060

Kolor:

D02 DIOFINISH-
T00015-20210215105751 ‘T00022-20211210144302

]

Komentarz:

Ball-nose cutter with indexable cuts, D=16 m
m,; side view, profile view, bottom view (mos
aic)

“ ’ Preewac

llustracja 14: Dialog Dopasowa¢
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8.4.4  Skasowanie wpisu narzedzia

Nalezy uwzgledni¢, ze przy kasowaniu wpisu narzedziowego wszystkie
zdjecia oraz serie zdje¢ w tym wpisie zostajg skasowane.

> Aby dokona¢ zmian wpisu narzedziowego, nalezy trzymac
klikniecie na tym wpisie
> Whpis narzedziowy zostaje zaznaczony.

> Na Usuwanie klikng¢

> Dialog Usuwanie zostaje otwarty.

> Aby skasowac wpis narzedzia i zawarte w nim zdjecia, nalezy
potwierdzi¢ kliknieciem na OK

> Whpis narzedzia zostaje usuniety.
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Poziom menu Narzedzia

Na poziomie menu Narzedzia mozesz wyswietla¢ zdjecia narzedzia oraz zmieni¢
status narzedzia. Aby zestawic kilka zdje¢ w jednej serii, mozesz utworzy¢ takze
serie zdjec.

Zdjecia mozesz wykonac¢ samodzielnie w menu Manual tool inspection bgdz
generowac je uzywajac cyklu622 .

Nalezy klikng¢ na Szybki start analiza narzedzia aby rozpoczg¢ pierwszg serie
zdjec.

Dalsze informacje: "Wykonanie pojedynczego zdjecia odrecznie”, Strona 85
Dalsze informacje: "Parametry cyklu", Strona 36

[ Ewaluacja narzedzia [ VTC_Example £ D12-T00010-20211217101510 i 2

e et
/ ¢ ol ¢ P
|

image_1.5ms._hoch_S3 Cam-C01.png Cam-C02png Cam-C0Z.png Cam-C04 png Cam-C01.png Cam?2-C02png

74

Cam2-C03 png Cam2-C04 png

llustracja 15: Poziom menu Narzedzia
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8.5.1 Elementy obstugi poziomu menu Narzedzia
Na poziomie menu Narzedzia dostepne sg nastepujgce funkcje:

Element obstugi Objasnienie

Wybra¢ wszystkie

Wybiera wszystkie wyswietlone elementy tego poziomu.

Anulowaé wszystkie

Dezaktywuje wybor wszystkich wyswietlonych elemen-
tow poziomu.

Dotaczyc¢

Generuje nowg serie zdje¢ i otwiera dialog Dodaj serie
obrazow.

Dopasowa¢

Otwiera dialog Dopasowac. Seria obrazéw moze zostac
przemianowana oraz dopasowana przy uzyciu nastepu-
jacych elementow:

= Kolor
= Komentarz

Info
Aktywuje wyswietlanie nastepujacych informacji do
wybranego elementu:
® Data utworzenia
® Data zmiany
B QOstatnia data otwarcia
= Opcjonalnie:
Wielkos¢ obrazu
Widok
Kamera
Informacje dotyczace oswietlenia
Czas naswietlania
= Komentarz

Usuwanie
Otwiera dialog Usuwanie.

8.5.2 Dodanie nowej serii obrazow

. Aby utworzy¢ nowg serie zdje¢, nalezy klikng¢ na Dotaczyé¢ .
[]]3 Dialog Dodaj serie obrazéw zostaje otwarty.

W polu Nazwa klikng¢

Whpisac¢ na klawiaturze ekranowej pozgdang nazwe

Z RET potwierdzi¢

Z OK potwierdzi¢

Nowa seria zdje¢ zostaje utworzona.

VvV v VvV vVVY
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Zmiana nazwy serii zdje¢ narzedzia i dopasowanie

>

Z

[3J Ewaluacia narzedzia ]

20210817112824

20210818123722

Aby dokonac¢ zmian okreslonej serii zdje¢, nalezy trzymac
klikniecie na tej serii
Seria zdje¢ jest wyswietlana z zaznaczeniem.

Na Dopasowac klikng¢
Dialog Dopasowa¢ zostaje otwarty.

Jesli dotyczy, nalezy klikng¢ w polu Nazwa i podac nowg
nazwe

Z RET potwierdzi¢

Jesli dotyczy, klikna¢ na pozagdany kolor

Jesli dotyczy, nalezy klikng¢ w polu Komentarz i wpisac
komentarz

Z RET potwierdzi¢
Z OK potwierdzi¢
Prezentacja serii zdje¢ zostaje zmieniona.

£ dopasowaé

Nazwa

20210812132630

Kolor:
2021081701331

i

il

20210818082936

Komentarz:
20210817134

ful

]

2021081913051

2021081814

llustracja 16: Dialog Dopasowac
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8.5.4  Skasowanie serii zdjec¢ i pojedynczych zdje¢

Nalezy uwzgledni¢, ze przy skasowaniu serii zdje¢ wszystkie zawarte w niej
zdjecia zostang skasowane.

> Aby dokona¢ zmian okreslonej serii zdje¢, nalezy trzymac
klikniecie na tej serii

> Seria zdje¢ jest wyswietlana z zaznaczeniem.

> Na Usuwanie klikng¢

> Dialog Usuwanie zostaje otwarty.

> Aby skasowac serie i zawarte w niej zdjecia, nalezy
potwierdzi¢ kliknieciem na OK .

> Seria zdje¢ zostaje usuwana.

— > Aby skasowac pojedyncze zdjecie, nalezy klikngé na pozadane
zdjecie

» Na Usuwanie klikng¢

> Pojedyncze zdjecie zostaje usuniete.
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8.6 Analiza narzedzia

Analiza narzedzia umozliwia

® ewaluacje stanu zuzycia narzedzi oraz dokonanie pomiaru narzedzi
B ewaluacje przebiegu zmian stanu narzedzia réznymi metodami

m  Utworzenie raportow ze zmierzonymi wartosciami zuzycia

W strefie analizy narzedzi mozesz dokonac oceny stanu zuzycia narzedzi oraz
wykona¢ pomiar narzedzi, a takze ewaluowac przebieg zmian stanu narzedzia
réznymi metodami i generowac raporty ze zmierzonymi wartosciami zuzycia.

llustracja 17: Analiza narzedzia

Element obstugi Objasnienie
Galeria

Pokazuje wszystkie zdjecia narzedzia w trybie galerii.

X Zamkna¢
Zamyka okno analizy narzedzia.
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8.6.1 Praca w trybie Wyswietlanie obrazu

Tryb Wyswietlanie obrazu stuzy do wyswietlania zdje¢ z cykli oraz zdje¢ manualnej
inspekcji narzedzia. W trybie Wyswietlanie obrazu mozesz powiekszac¢ fragmenty
zdjecia i nawigowa¢ miedzy zdjeciami.

Jesli w przypadku okreslonego zdjecia chodzi o zdjecie panoramiczne, to dla

lepszej kontroli stanu zuzycia mozesz wirtualnie zmienic¢ przedstawiony kat
os$wietlenia pojedynczych ostrzy przetgcznikiem suwakowym a tym samym
dokonac wirtualnego odzwierciedlenia narzedzia.

Aby madc pracowac w trybie Wyswietlanie obrazu nalezy:

> Klikng¢ na pozadane zdjecie
> Menu Wyswietlanie obrazu zostaje otwarte.

Aby przeglagdac¢ pojedyncze zdjecia narzedzia, nalezy klikng¢
na Pojedynczy .
> Wyswietlany jest podglad pojedynczych zdjec.

v

Aby obejrze¢ narzedzie na obrazie panoramicznym, nalezy
klikng¢ na Panorama .

> Wyswietlany jest podglad panoramiczny.

I

Aby dopasowac jasnosc | kontrast zdjecia, nalezy klikng¢ na
Optymalizacja .
> Widok zdjecia zostaje dopasowany.

AN
v

Aby powiekszy¢ zdjecie, klikng¢ na Powiekszenie
Zdjecie jest powiekszane stopniowo.
> Wielkos¢ zdjecia jest pokazywana w procentach.

B

Aby pomniejszy¢ zdjecie, klikng¢ na Pomniejszenie
Zdjecie jest pomniejszane stopniowo.
> Wielkos¢ zdjecia jest pokazywana w procentach.

\ 2 4

> Dla przetagczenia miedzy 100% prezentacja i prezentacja
petnoekranowg w oknie, nalezy klikng¢ podwaojnie na zdjecie
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Wirtualne odbicie lustrzane narzedzia na obrazie panoramicznym

> Aby dokona¢ odzwierciedlenia narzedzia nalezy przeciggng¢ przetgcznik
suwakowy kata oswietlania w prawo bgdz w lewo

> Kat padania swiatta zostaje dopasowany.

> Prezentacja ostrza jest wirtualnie odzwierciedlana.

llustracja 18: Kat oswietlenia na zdjeciach panoramicznych

Przedstawienie niewielkich narzedzi na zdjeciach panoramicznych

W przypadku niewielkich narzedzi o srednicy < 4 mm prezentacja ostrzy zostaje
dopasowana i bocznej krawedzie zdjecia sg wyswietlane pottransparentnie.

20220927-130734

llustracja 19: Zdjecie panoramiczne niewielkich narzedzi
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8.6.2

Praca w trybie Inspekcja

Tryb Inspekcja dostepny jest wytgcznie dla automatycznie generowanych
serii zdje¢ z cyklu 622 .

W trybie Inspekcja dostepne sg nastepujgce podglady zdjec:

® Podglad dolny

= Podglad z boku

® Podglad profilu (tylko dla frezow kulkowych badz torusowych)

W opcji wyswietlania Podglad z boku i w opcji Podglad dolny dostepny jest podglad

pojedynczego zdjecia bgdz niekiedy widok panoramiczny.

Jesli wybierasz opcje wyswietlania Podglad z boku bgdz Podglad dolny to wycinek

zdjecia jest przedstawiany w trybie Podglad zoomu .

W opcji wyswietlania Podglad z boku i Podglad dolny mozesz pracowac uzywajac

ramki zoomu:

® Jesli w opcji Podglad zoomu dokonujesz zmiany pozycji zdjecia, to ramka zoomu
pokazuje aktualng pozycje w opcji Podglad z boku bgdz Podglad dolny.

B W opgji wySwietlania Podglad zoomu mozesz powiekszac badz zmniejszac
wycinek obrazu. Ramka zoomu sama dopasowuje sie odpowiednio do wycinka
obrazu.

m  Gdy ustawisz ramki zoomu i nawigujesz miedzy seriami zdjec, to te ramki
pozostajg w tej samej pozyciji.

Jesli masz aktualne zdjecia cyklu, to na podstawie tych zdje¢ moze dokonywac

inspekcji narzedzia oraz okresli¢ odpowiedni Status narzedzia .

20211217101525 / Cam2-C03.png

1o

i Podglad dolny @ Podglad zoomu
Pojedyn @

£ Podglad z boku

0o

f

Ocena statusu narzedzia 8 Wystarczajg.. | | &' Zablokowa

llustracja 20: Tryb Inspekcja
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Elementy obstugi trybu Inspekcja
W trybie Inspekcja dostepne sg nastepujgce elementy obstugi:

Element obstugi Funkcja

Status narzedzia Definiuje status narzedzia, nastepujace opcje sg dostepne:
= Optymalnie (zielony)
= Wystarczajaco (z6tty)
= Zablokowac (czerwony)

Aktywuje i dezaktywuje opcje wyswietlania Podglad dolny.
Podglad dolny pokazuje wybrane obraz narzedzia z perspek-
tywy kamery 2.

Aktywuje i dezaktywuje opcje wyswietlania Podglad z boku.
Podglad z boku pokazuje wybrane obraz narzedzia z
perspektywy kamery 1.

B

Aktywuje i dezaktywuje opcje wyswietlania Podglad profilu.
Podglad profilu pokazuje zdjecie kompletnego profilu ostrza
narzedzia z perspektywy kamery 1.

Ten widok jest dostepny tylko dla frezow kulkowych bgdz
torusowych.

Aktywuje i dezaktywuje opcje wyswietlania Galeria.

Aktywuje i dezaktywuje opcje wyswietlania Pojedynczy
zdjec serii.

Ten widok jest dostepny w opcji Podglad dolny i Podglad z
boku .

Aktywuje i dezaktywuje opcje wyswietlania Mozaika. Widok
Mozaika pokazuje dostepne zdjecie mozaikowe badz

generuje obraz zestawiony z pojedynczych zdje¢ narzedzia
od dotu (kamera 2).

Ten widok dostepny jest wytgcznie w opcji Podglad dolny .

Aktywuje i dezaktywuje opcje wyswietlania Panoramic view,
jesli obraz panoramiczny zostat wykonany w danej serii
(kamera 1).

Ten widok dostepny jest wytacznie w opcji Podglad z boku .

Optymalizacja
Dopasowuje jasnosc i kontrast obrazu

Powiekszenie / Pomniejszenie
Powieksza badz zmniejsza stopniowo wycinek obrazu

E@éia-m @Em
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Aby maéc pracowac z podglgdami i ramkg zoomu w trybie Inspekcja nalezy:
> W opcji wyswietlania Podglad dolny bgdZ Podglad z boku
klikng¢ na zdjecie

> Wokot wybranego zdjecia wyswietlana jest pomaranczowa
ramka.

> Ramka zoomu pokazuje wycinek obrazu w opcji Podglad
zoomu.

> Aby zmieni¢ wycinek obrazu, klikng¢ na Podglad zoomu i
przeciggna¢ na pozadang pozycje
> Ramka zoomu pokazuje nowg pozycje na wybranym obrazie.

o > Aby dopasowac jasnosc¢ i kontrast zdjecia, nalezy klikng¢ na
7 Optymalizacja .

> Widok zdjecia zostaje dopasowany.

> Aby powiekszy¢ zdjecie, klikngé na Powiekszenie
> Zdjecie jest powiekszane stopniowo.
> Wielkos¢ zdjecia jest pokazywana w procentach.

E > Aby pomniejszycC zdjecie, klikng¢ na Pomniejszenie
> Zdjecie jest pomniejszane stopniowo.
> Wielkos¢ zdjecia jest pokazywana w procentach.

> Dla przetgczenia miedzy 100% prezentacjqg i prezentacjg
petnoekranowag w oknie, nalezy klikng¢ podwajnie na zdjecie

0 B W opcji Podglad z boku i Podglad dolny numery pokazujg powigzanie.
Dzieki temu mozesz zestawiac zdjecia ostrzy w okreslonym stosunku

do siebie.

m Uzywajgc podwojnego klikniecia na Podglad zoomu mozesz przetgczac
miedzy 100% prezentacjg i obrazem petnoekranowym.

B Trzymajac nacisnietym Podglad zoomu mozesz powiekszy¢ wycinek
obrazu wokot danej pozycji. Po krétkim czasie pojawia sie okno zoomu,
ktére mozesz dopasowac przeciggnieciem.
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Ocena statusu narzedzia

W punkcie Status narzedzia mozesz oceni¢ status narzedzia na podstawie zdje¢ z
aktualnie dziatajgcego cyklu.

> Zaleznie od wyniku oceny, mozliwy jest wybdr jednego ze standw:
= Optymalnie (zielony)
® Wystarczajaco (Zotty)
m  Zablokowac (czerwony)

> W dialogu na Potwierdzi¢ klikng¢

> Status narzedzia zostaje zapamietany z datg i godzina.

o Aby anulowac ocene
» Ponownie klikng¢ na wybrany stan

» W dialogu na Potwierdzi¢ klikng¢
> Ocena narzedzia zostata anulowana.

o Tylko dla sterownikow firmy HEIDENHAIN TNC7 i TNC 640:
Gdy wybierasz status narzedzia Zablokowac , to narzedzie zostaje
zablokowane w tabeli narzedzi TOOL.T .
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8.6.3  Pracaw trybie Pomiar zuzycia

Tryb Pomiar zuzycia dostepny jest wytgcznie dla automatycznie
generowanych serii zdje¢ z cyklu 622 .

W trybie Pomiar zuzycia dostepne sg nastepujgce podglady zdjec:
= Pojedynczy
= Panorama

Na zdjeciach cyklu mozesz wymierzy¢ zuzycie wolnej powierzchni a takze okresli¢
odpowiedni Status narzedzia .

Ustalone dane, dotyczgce zuzycia wolnej powierzchni mozesz eksportowac jako plik
CSV.

Dalsze informacje: "Eksport wartosci zuzycia do pliku ", Strona 112

20211217101525 / image_1.5ms_hoch_S3 (] @ 7

Usur wszyst... Galeria

imi A, © 35%
Podglad zoomu ") IEI ¥ \} @ @ G’) o
Ustwanie Nowypomiar Punktrefere.  Przeclad  Pomniejszenie Powigkszenie Faktorzoomu

& Inspekcia

Q';‘ Pomiar zuzycia

i Przeglad

i)

Ocena statusu narzedzia 5 r - Wystarcza]a,| | L L

llustracja 21: Tryb Pomiar zuzycia
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Elementy obstugi w trybie Pomiar zuzycia
W trybie Pomiar zuzycia dostepne sg nastepujgce elementy obstugi:

Element obstugi Objasnienie
Status narzedzia Definiuje status narzedzia, nastepujgce opcje sg dostep-
ne:

= Optymalnie (zielony)
= Wystarczajaco (z6tty)
m Zablokowac (czerwony)

Aktywuje i dezaktywuje opcje Nowy pomiar
Za pomoca tej funkcji moze zostac wizualnie zmierzone
zuzycie wolnej powierzchni.
Punkt referencyjny

Za pomoca tej funkcji w podglagdzie Panorama moze
zosta¢ ustawiony Punkt referencyjny .

o Przeglad
— Za pomoca tej funkcji Przegladmoze zostac¢ wyswietlo-
ny badz jest skrywany.
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Praca z pomiarem zuzycia

Aby mdéc mikroskopijnie doktadnie przedstawic¢ zuzycie wolnej powierzchni a takze
dokonac¢ pomiaru przy uzyciu opcji Nowy pomiar nalezy:

»

B
/!\
>
- I
>
>
B
>
>
>

Wybra¢ zdjecie w podgladzie Pojedynczy bgdZ Panorama
wahlen

Wybra¢ opcjeNowy pomiar

Na zdjeciu klikng¢ na krawedz ostrza

Wyswietlana jest wéwczas zielona linia wzdtuz krawedzi
ostrza.

Oprocz tego wyswietlana jest podwajna zielona strzatka.

Aby zmierzy¢ zuzycie wolnej powierzchni nalezy teraz klikngc
na te zielong podwojng strzatke

Pojawia sie zielona linia kreskowana.
Nalezy klikng¢ na te linie i przeciggna¢ na pozgdang pozycje

Mozna takze bezposrednio przeciggna¢ zielong
podwaojng strzatke.

Zuzycie wolnej powierzchni jest teraz wyswietlane.

Aby dopasowac jasnosc | kontrast zdjecia, nalezy klikng¢ na
Optymalizacja .
Widok zdjecia zostaje dopasowany.

Aby powiekszy¢ zdjecie, klikng¢ na Powiekszenie
Zdjecie jest powiekszane stopniowo.
Wielkos¢ zdjecia jest pokazywana w procentach.

Aby pomniejszy¢ zdjecie, klikng¢ na Pomniejszenie
Zdjecie jest pomniejszane stopniowo.
Wielkos¢ zdjecia jest pokazywana w procentach.

Dla przetgczenia miedzy 100% prezentacja i prezentacja
petnoekranowg w oknie, nalezy klikng¢ podwaojnie na zdjecie

o = Dla lepszej orientacji mozesz w podgladzie Panorama ustawi¢ Punkt
referencyjny .
® Uzywajgc podwojnego klikniecia na Podglad zoomu mozesz przetgczac
miedzy 100% prezentacjg i obrazem petnoekranowym.
B Trzymajgc nacisnietym Podglad zoomu mozesz powiekszy¢ wycinek
obrazu wokot danej pozyciji. Po krotkim czasie pojawia sie okno zoomu,
ktore mozesz dopasowac przeciggnieciem.
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8.6.4  Eksport wartosci zuzycia do pliku

Dane dotyczgce zuzycia wolnej powierzchni mozesz eksportowac jako plik CSV i
dokonac ich ewaluacji w aplikacji MS Excel .

Funkcja Eksport dostepna jest na poziomie menu Grupa .

C)

Hinzufiigen

Is] Werkzeugauswertung

”

D02 D10FINISH-
T00015:20210215108751 ‘T00022-20211210144302

DIGFINISH- T0040- To082
T00054-20211210133933 D6_20200713152657 “

llustracja 22: Poziom menu Grupa

> Aby eksportowac wartosci zuzycia narzedzia, trzymac nacisnietym klawisz
pozgdanego narzedzia

> Narzedzie jest wyswietlane z zaznaczeniem.
> Funkcja Eksport jest przedstawiana zielonym kolorem.

Z © o

Anpassen Info

[5 Werkzeugauswertung

(m]

D10FINISH-

DO-2- DI6-FINISH-
T00015-20210215105751 ‘T00022-20211210144302

T0040- T2042
T00054-20211210133933 D6_20200713152657 “

llustracja 23: Wybor narzedzia na poziomie menu Grupa

> Aby okresli¢ dane przewidziane dla pliku CSV, nalezy klikng¢ na Eksport
> Dialog Eksport zostaje otwarty.
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Is] Werkzeugauswertung

Exportieren

002 DIBFINISH ;
TO001520210216105751 | TO0022:20211210 Titel

Werkzeugmaschine

Ersteller 2

Ansicht @ Unten
Q Seitlich

[ |

llustracja 24 Dialog Eksport

Dla podania wartosci klikng¢ na pole zapisu danych wejsciowych

Pole zapisu zostaje podswietlone.

Wyswietlana jest klawiatura ekranowa.

Whpisywanie tekstu lub liczb

Aby przeja¢ wartosci, nalezy potwierdzi¢ wprowadzenie z RET .

Wartosci zostajg wyswietlone.

Klawiatura ekranowa jest skrywana.

Przy Widok nalezy wybrac¢, czy zdjecia zostaty wymierzone U dotu bgdz Bocznie

vVVV VvV VvV VVYy

v

Zapisac jako jest wyswietlane.
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8.6.5 Pracaw trybie Poréwnanie

o Tryb Poréwnanie dostepny jest tylko dla serii zdje¢ z cykli.

W trybie Porownanie mozesz wyswietli¢ aktualne zdjecie obok zdjecia
poréwnawczego. Dla lepszej kontroli zuzycia taki podglad porownawczy moze by¢
synchronicznie powiekszany jak rowniez dopasowany do prezentacji na ekranie.

Aby mdc pracowac w trybie Poréwnanie nalezy:

» Na Poréwnanie klikng¢
> Klikng¢ na pozadane zdjecie
> Podglad poréwnawczy zostaje otwarty.

> Aby powiekszy¢ zdjecie, klikngé na Powiekszenie
> Zdjecie jest powiekszane stopniowo.
> Wielkos¢ zdjecia jest pokazywana w procentach.

E > Aby pomniejszyc¢ zdjecie, klikng¢ na Pomniejszenie
> Zdjecie jest pomniejszane stopniowo.
> Wielkos¢ zdjecia jest pokazywana w procentach.

> Dla przetgczenia miedzy 100% prezentacja i prezentacja
petnoekranowg w oknie, nalezy klikng¢ podwaojnie na zdjecie

. Naktadanie obrazéw
$ o
» Na Overlay klikng¢

> W strefie Aktualny obraz na obraz zostaje natozony obraz
roznicowy.

> Dopasowanie prezentacji
» Na Ustawienia klikng¢
> Dialog Ustawienia zostaje otwarty.

> Prezentacja w strefie Aktualny obraz moze zostac
dopasowana przy uzyciu nastepujgcych parametrow:

B Tolerancja okresla wartosc¢ graniczng dla odchylenia
obrazu

B Poziom krycia okresla intensywnosc¢ pokrycia kolorowego
odznaczenia

= Kodowanie kolorow pokazuje dodatkowg belke z
informacjg dotyczacg kolorow

> Prezentacja w strefie Aktualny obraz zostaje dopasowana.
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Zmiana obrazu poréwnawczego

> Na przycisk < badz > klikngé

> W strefie Obraz poréwnawczy stosowana jest nastepna seria
obrazéw dla realizacji poréwnania.

> Natozona prezentacja w strefie Aktualny obraz zostaje

dopasowana.

Aktualny obraz

'l)

/

Ocena statusu narzedzia

llustracja 25: Tryb Poréwnanie

& x

Galeria
Ustawienia 2021217101525
Tolerancja
50 %
Poziom krycia

50%

Kodowanie kolorow

Wystarczajg... | § 7al

Zmiana aktualnego obrazu

> Klikng¢ na Galeria

> Wszystkie serie zdje¢ do danego narzedzia sg wyswietlane na

pasku.

> Wybrac inng serie badz inne zdjecie
> Aktualny obraz zostaje zmieniony.
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Ustawienia | Przeglad

Przeglad

Ten rozdziat opisuje ustawienia do konfiguracji obstugi i prezentacji ekranowe;.
Informacja o software

Sciezka:  Ustawienia » Ogélne informacje » Informacja o software

Przeglad pokazuje podstawowe informacje do software.

Parametry Pokazuje informacje

Typ urzadzenia Oznaczenie produktu dla oprogramowania
Numer seryjny Numer seryjny oprogramowania

Wersja Numer wersji oprogramowania
Zbudowany w dniu Data generowania oprogramowania
Ostatnia aktualizacja Data ostatniej aktualizacji oprogramowania

Baza danych obrazéw
Ustawienia » Ogolne informacje » Baza danych obrazéw

Przeglad pokazuje sciezki, na ktorych zostaty zapisane zdjecia do pamieci.

Parametry Pokazuje informacje

Sciezka do bazy danych Adres sciezki do dowolnego dysku, zawierajgcy lokalizacje plikow
zdje¢ w pamieci

Sciezka standardowa do bazy Reset tej sciezki na Sciezke standardowg

danych

Jednostka

Ustawienia » Ogolne informacje » Jednostka

Parametry Objasnienie
Jednostka dla wartosci Jednostka dla wartosci linearnych
linearnych = Ustawienia: Milimetry lub Cale

m  Ustawienie standardowe: Milimetry

Separator dziesietny Znak rozdzielajacy dla prezentacji wartosci
= Ustawienia: Punkt lub Przecinek
m Ustawienie standardowe: Punkt
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9.1.4

9.1.5

9.1.6

9.2

9.2.1

9.2.2

Belka wymiarowa
Ustawienia » Ogoélne informacje » Belka wymiarowa

Parametry Pokazuje informacje
Wyswietli¢ belke wymiaru Aktywacja wyswietlania Belka wymiarowa
Pozycja Wybdr rodzaju wyswietlania

= Niezmiennie
® Dynamicznie
Belka wymiarowa jest wyswietlana na zdjeciach.

Wirtualna klawiatura

Ustawienia » Ogoélne informacje » Wirtualna klawiatura

Wirtualna klawiatura wspomaga podawanie danych wejsciowych, jezeli klawiatura
nie jest podtgczona.

Parametry Pokazuje informacje

Wirtualna klawiatura Wyswietli¢ wirtualna klawiature: aktywacja wyswietlania

Prawa autorskie
Ustawienia » Ogoélne informacje » Prawa autorskie

Parametry Znaczenie i funkcja
Oprogramowanie Open-Source Wskazanie licencji wykorzystywanego oprogramowania
Czujniki

Ten rozdziat opisuje ustawienia w konfiguracji czujnikow.

W zaleznosci od aktywowanych na urzadzeniu opcji software dla czujnikow,
dostepne sg do konfigurowania czujnikdw rézne parametry.

Kamera

Sciezka:  Ustawienia » Czujniki » Kamera

W menu Kamera wyswietlane sg wirtualne kamery na liscie.

Wirtualna kamera lub kamera sprzetowa
Ustawienia » Czujniki » Kamera » Oznaczenie kamery

Parametry Objasnienie

Kamera Nazwa kamery

Numer seryjny Numer seryjny kamery

Rozdzielczo$¢ czujnika Rozdzielczos¢ czujnika kamery

Obrazy na sekunde Liczba obrazéw kamery na sekunde

Obrazy (udane/btedne) Pokazuje liczbe udanych lub btednie wykonanych zdje¢ od ostat-

niego witgczenia urzadzenia
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Parametry

Objasnienie

Katalog obrazu

Lokalizacja w pamieci zachowanego w urzadzeniu obrazu demo
(nastawialna tylko dla wirtualnych kamer)

m  Ustawienie standardowe: folder Camera w folderze insta-
lacyjnym

Nastawienia sieciowe

Adres sieciowy i maska subnet potgczenia sieciowego (tylko dla
podtgczonej kamery (GigE) nastawialne)

Ustawienia:

= |Pv4-adres: adres sieciowy

®  IPv4-subnet maska: maska subnetu

m  Ustawienie standardowe: OFF

Kamera musi znajdowac sie w tej samej podsieci
(subnet) jak i urzadzenie.

Szybkos¢ przetwarzania obrazu

Liczba pojedynczych zdje¢, wykonywanych na sekunde
m  Zakres ustawienia: w zaleznosci od podtagczonej kamery

wart. stand.

Resetuje Takt pikseli (MHz) i Szybko$¢ przetwarzania obrazu
na wartosci standardowe

Punkty fokusa

Pokazuje wartosci punktéw ostrosci kamery

z

Kamere dezaktywowac

9.3 Interfejsy

Dezaktywuje kamere i obraz na zywo

Ten rozdziat opisuje ustawienia do konfiguracji sieci, napedéw sieciowych i

nosnikow pamieci masowej USB.
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9.3.1 OPC UA-Server

Parametry

Objasnienie

Model informacyjny wersja

Wybor wersji interfejsu OPC UA (domysinie/default: 2.0.x)

Port

Dane wejsciowe portu interfejsu OPC UA

Ten port nie moze by¢ blokowany przez zapore
systemowa!

Ustawienia identyfikacji

Opcje wyboru
= Anonimowo
® Nazwa uzytkownika/hasto

Nazwa uzytkownika/hasto

Okresli¢ nazwe uzytkownika i hasto

Certyfikaty

Menu zarzadzania i obstugi certyfikatow
Certyfikat serwera VTC
= QOdswiezanie: utworzenie nowego certyfikatu dla aplikacji

m Kopiowac: kopiowanie dla zachowania w otoczeniu klienta
(client)

Certyfikat Client Dotaczy¢

Client

Menu zarzgdzania podtgczonymi klientami (clients)
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9.4.1
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Serwis

Ustawienia | Serwis

Informacje oprogramowania firmowego
Ustawienia » Serwis » Informacje oprogramowania firmowego

Dla serwisu i konserwacji wyswietlane sg informacje do poszczegdinych modutéw

software.

Parametry

Core version

Objasnienie

Numer wersji mikrojgdra

Boot ID

Numer identyfikacyjny operacji startu

C Library Version

Numer wersji biblioteki C

Compiler Version

Numer wersji kompilatora

Number of unit starts

Liczba operacji wigczenia urzadzenia

Qt build system

Numer wersji oprogramowania kompilacji Qt

Qt runtime libraries

Numer wersji biblioteki czasu przebiegu Qt

Kernel

Numer wersji rdzenia Linux

Login status

Informacje do zalogowanego uzytkownika

Systeminterface

Numer wersji modutu Interfejs uzytkownika

Guilnterface

Numer wersji modutu Interfejs uzytkownika

TextDataBank

Numer wersji modutu Baza danych tekstowych

Networkinterface

Numer wersji modutu Interfejs sieciowy

OSInterface

Numer wersji modutu Interfejs systemu operacyjnego

Cameralnterface

Numer wersji modutu Interfejs kamery

VTCComServer Numer wersji modutu VTC ComServer
VTCDataBase Numer wersji modutu VTC Baza danych
VTCSettings Numer wersji modutu VTC Ustawienia
system.xml Numer wersji parametrow systemowych
info.xml Numer wersji parametréw informacyjnych
network.xml Numer wersji parametréw sieci

os.xml Numer wersji parametrow systemu operacyjnego
runtime.xml Numer wersji parametréw czasu przebiegu
users.xml Numer wersji parametrow uzytkownika
camera.xml Numer wersji parametréw kamery
vtcCameraSettings.xml Numer wersji VTC Parametry kamery

vtcDataBaseSettings.xml

Numer wersji VTC Parametry bazy danych

vtcDisplaySettings.xml

Numer wersji parametrow dla prezentacji VTC

vtcLightSettings.xml

Numer wersji parametrow dla oswietlenia

vtcServerSettings.xml

Numer wersji VTC Parametry serwera

Gl Patch Level

Stan Patch Golden Image (GI)
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9.4.2 Zabezpieczy¢ konfiguracje i odtworzy¢
Ustawienia » Serwis » Zabezpieczyc¢ konfiguracje i odtworzy¢

Ustawienia lub pliki uzytkownika urzgdzenia mogg zosta¢ zabezpieczone jako plik,
aby byty dostepne po zresetowaniu na ustawienia fabryczne lub dla instalacji na
kilku urzadzeniach.

Parametry Objasnienie

Odtworzy¢ konfiguracje Odtworzenie zapisanych ustawien
Dalsze informacje: "Odtworzy¢ konfiguracje', Strona 127

Zachowaj dane konfiguracji Zachowanie ustawien urzgdzenia
Dalsze informacje: "Zachowaj dane konfiguracji', Strona 126

9.4.3 Opcje software

Ustawienia P Serwis » Opcje software

Parametry Objasnienie
Przeglad Przeglad wszystkich opcji software, aktywowanych w urzadzeniu
Zazadac opcji Generowanie wniosku o kod licencyjny odsytanego do biura serwi-

sowego HEIDENHAIN.
Dalsze informacje: "Wniosek o nadanie kodu licencyjnego’,
Strona 127

Zazadac opcji testowych Generowanie wniosku o kod licencyjny odsytanego do biura serwi-
sowego HEIDENHAIN.
Dalsze informacje: "Wniosek o nadanie kodu licencyjnego’,
Strona 127

Opcje aktywowac Aktywowanie opcji software przy pomocy kodu licencyjnego lub
pliku licencyjnego
Dalsze informacje: "Aktywacja kodu licencyjnego", Strona 129

9.4.4 Narzedzia

Sciezka: Ustawienia » Serwis » Narzedzia

Parametry Objasnienie

Dostep zdalny do zdje¢ ekranu Aktywacja zdalnego dostepu do zrzutow ekranu oprogramowania
= Ustawienia: ON lub OFF
® Ustawienie standardowe: OFF

Hilfswerkzeuge Dostep do narzedzi pomocniczych mozliwy tylko z hastem
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10.1  Przeglad

Ten rozdziat opisuje funkcje serwisowe oprogramowania. Wtasne ustawienia
mozesz zapisa¢ do pamieci oraz je odtworzy¢. Oprocz tego mozliwa jest aktywacja
opcji software.

Nastepujgce kroki moga byc¢ przeprowadzane tylko przez wykwalifikowany
personel.

Dalsze informacje: "Kwalifikacje personelu”, Strona 14

10.2 Zachowaj dane konfiguracji

Ustawienia mogg zosta¢ zachowane jako plik, aby byty dostepne po zresetowaniu
na ustawienia fabryczne badz dla instalacji na kilku urzadzeniach.

> W menu gtéwnym klikng¢ na Ustawienia .
% » Na Serwis klikng¢
> Otworzyc¢ kolejno:

® Zabezpieczy¢ konfiguracje i odtworzy¢
® Zachowaj dane konfiguracji
> Na Petne zabezpieczenie klikng¢

> W razie koniecznosci podtgczy¢ pamie¢ masowa USB (format
FAT32) do portu USB

> Wybrac¢ folder, do ktérego ma byc¢ skopiowany plik
konfiguracyjny

» Podac¢ wymagang nazwe danych konfiguracji, np. "<yyyy-mm-

dd>_config"

Wpis potwierdzi¢ z RET

Na Zapisac jako klikng¢

Udane zabezpieczenie konfiguracji z OK potwierdzi¢

Plik konfiguracji zostat zapisany do pamieci.

vvyvyy

Dalsze informacje: "Zabezpieczy¢ konfiguracje i odtworzy¢", Strona 123

126 HEIDENHAIN | Visual Tool Check | Instrukcja obstugi dla uzytkownika | 03/2026



Serwis i konserwacja | Odtworzy¢ konfiguracje

10.3 Odtworzy¢ konfiguracje

Zabezpieczone ustawienia mogg by¢ ponownie zatadowane. Aktualna konfiguracja
oprogramowania zostaje przy tym nadpisana.

v

W menu gtownym klikng¢ na Ustawienia .
> Wywotac jedno po drugim:
= Serwis
® Zabezpieczy¢ konfiguracje i odtworzy¢
® Odtworzyc¢ konfiguracje
» Na Petne odtworzenie klikngé

W razie koniecznosci podtgczy¢ pamie¢ masowg USB do
portu

Nawigowac do foldera, zawierajgcego plik zabezpieczenia
Wybra¢ plik zabezpieczenia

Na Wybrac¢ klikngé

Pomysine kopiowanie z OK potwierdzic¢

Oprogramowanie zostaje zamkniete.

v

v Vv Vv vVvyy

10.4 Opcje software aktywowaé

Dodatkowe Opcje software sg aktywowane poprzez Kod licencyjny .

Mozna skontrolowac¢ aktywowane Opcje software na stronie
przeglagdowe;.
Dalsze informacje: "Opcje software skontrolowac", Strona 130

10.5 Wniosek o nadanie kodu licencyjnego

Mozna generowac zgtoszenie o nadanie kodu nastepujgcymi sposobami.
B Generowanie wniosku o kod licencyjny
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Generowanie wniosku o kod licencyjny

D

>

vV vyYVvyy

v vvyy v

v

W menu gtéwnym klikng¢ na Ustawienia .

Na Serwis klikng¢

Na Opcje software klikngc

Aby otrzymad ptatng opcje software, na Zazadac opcji klikng¢
Aby otrzymac bezptatng wersje testowa, na Zazadaé opcji
testowych klikng¢

Aby wybra¢ pozgdang opcje software, nalezy klikng¢ na
odpowiedni haczyk badz z + i - wybrac liczbe opcji

0 > Aby zresetowac¢ wprowadzenie, przy odpowiedniej
opcji software klikngé na haczyk

Na Generowanie zlecenia klikng¢

W dialogu wybrac¢ pozgdane miejsce w pamieci, gdzie ma
zostac¢ zachowany wniosek licencyjny

Podac¢ odpowiednig nazwe pliku

Whpis potwierdzi¢ z RET

Na Zapisac jako klikng¢

Whniosek licencyjny zostaje wygenerowany i zachowany w
wybranym folderze.

Nosnik pamieci USB pewnie usungc

Kontaktowac biuro serwisowe HEIDENHAIN, przestac¢ wniosek
licencyjny w celu otrzymania kodu licencyjnego

Kod licencyjny i plik licencyjny sg generowane i przesytane do
odbiorcy mailem.
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10.6 Aktywacja kodu licencyjnego

Kod licencyjny mozna aktywowac¢ w nastepujgcymi sposobami:

= Kod licencyjny moze zosta¢ wczytany na urzadzeniu z pobranego pliku
licencyjnego

= Kod licencyjny moze zosta¢ wpisany manualnie

10.6.1 Woczytanie kodu licencyjnego z pliku licencyjnego

> W menu gtownym klikng¢ na Ustawienia.
% > Na Serwis klikng¢
> Otworzyc¢ jedno po drugim:

= Opcje software
= Opcje aktywowac
> Na Wczytanie pliku licencyjnego klikng¢

Plik licencyjny w systemie plikow, w pamieci masowej USB lub
na napedzie sieciowym wybrac

Wybor potwierdzi¢ z Wybrac .

Na OK klikng¢

Kod licencyjny jest aktywowany

Na OK klikng¢

W zaleznosci od opcji software moze by¢ koniecznym restart
Restart z OK potwierdzi¢

Aktywowana opcja software jest dostepna

v

VvV VvV VvV VVvVyYy

10.6.2 Wprowadzenie manualne kodu licencyjnego

> W menu gtéwnym klikng¢ na Ustawienia.
% > Na Serwis klikng¢
> Otworzy¢ jedno po drugim:

® Opcje software
® Opcje aktywowa¢
» W polu zapisu Kod licencyjny podac¢ odpowiedni kod
licencyjny
Zapis potwierdzi¢ z RET.
Na OK klikng¢
Kod licencyjny jest aktywowany
Na OK klikng¢
W zaleznosci od opcji software moze by¢ koniecznym restart
Restart z OK potwierdzi¢
Aktywowana opcja software jest dostepna

vV VvV V VvV V VY
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10.7 Opcje software skontrolowaé

Na stronie przeglagdowej mozna skontrolowac, jakie Opcje software sg
odblokowane dla urzadzenia.

> W menu gtownym klikng¢ na Ustawienia .
% > Na Serwis klikng¢
» Otworzy¢ jedno po drugim:

= Opcje software
® Przeglad
> Lista odblokowanych Opcje software zostaje wyswietlona
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