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Wizard 411 - pulpit sterowniczy i ekran
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Wizard 411 softkeys

Funkcje softkey znajdujg sie na dwdch stronach ekranu. przez ktére

Funkcja softkey Symbol

przechodzimy przy pomocy klawisza W LEWO/W PRAWO. Wskazanie stron Ry

na pasku stanu ukazuje liczbe stron i stuzy dla orientacji. Strona, na ktorej sie

wiasnie znajdujemy, jest przyciemniona. Otwiera menu NASTAWIANIE OBROBKI i
oddaje do dyspozyciji softkey NASTAWIENIE | i+ SETUP
SYSTEMU (Strona 4).

IHH | 4 |H5ET“5 Nacisnag, jesli nalezy okresli¢ potozenie REF
E._ znacznika referencyjnego. (Strona 4). ZHOLNIC

Otwiera tabele narzedzi. Patrz strona 7 dla

aplikacji frgz?t\%anlaﬁgg?é{g%%adapli‘kaq| HARZEDZIE
Wyswietlacz toczenia. Softkey ostepny
Wskazanie/ l\)l/astawi(:/ Jest tylko dla jednoosiowej wersji
stron n E F zerowad Wizard 411 .

Otwiera maske wprowadzenia PUNKT PUNKT
BAZOWY, w ktorej mozna okresli¢ punkt BAZOMY !
bazowy dla kazdej osi. Patrz strona 8 dla

aplikacji frezowania i Strona 22 dla aplikac;ji
toczenia. Softkey PUNKT BAZOWY
Funkcja softkey Symbol dostepny jest tylko na jednoosiowej
softkey wersji wyswietlacza pofozenia..

Otwiera pomoc online. ( POMOC

Przetacza pomiedzy wskazaniem warto$ci
potozenia w calach lub w milimetrach (Strona 4 INCH
pod jednostka miary). H

Ten softkey przetgcza pomigdzy wskazaniem
warto$ci potozenia jako promien lub srednica. _PROM
Ta funkcja znajduje sie tylko do dyspozyciji dla SREDH.
aplikcji Toczenie (Strona 24).

Przetacza pomiedzy funkcjami NASTAWIC/ NASTAWIEC
ZEROWAC . Zastosowanie przy pomocy ZEROHAC )

odpowiednich klawiszy osiowych. (Strona 6).
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Wizard 411

Kod dla dostepu do parametrow

Jesdli chcemy ustali¢ lub zmieni¢ parametry odnoszace sie do maszyny, to nalezy
wprowadzi¢ kod, umozliwiajgcy dostep do tych parametréw. W ten sposéb zapobiega sie
przypadkowej zmianie parametrow menu NASTAWIENIE SYSTEMU.

WAZNA WSKAZOWKA

Kod to liczba 8891.

Informacje na ten temat znajdujg sie w rodziale ,Nastawienie®. Prosze nacisng¢ najpierw

klawisz | SETUF |. Potem nacisng¢ softkey NASTAWIENIE SYSTEMU a nastepnie klawisze

E]@ Prosze potwierdzi¢ wprowadzenie klawiszem _ Teraz

Wizard 411 zezwala operatorowi na nastawienie parametréw maszynowych.

WAZNA WSKAZOWKA

Jesli hasto nie powinno by¢ dostepne dla kazdego, to prosze
usunag¢ te strone z instrukcji obstugi po nastawieniu Wizard 411 i
przechowywac jg w bezpiecznym miejscu na wypadek
konieczno$ci jej powtdrnego uzycia.







Wstep

Wersja software

Wersja software sterowania zostaje wyswietlana po pierwszym
wigczeniu Wizard 411 na ekranie.

Niniejsza instrukcja objasnia funkcje Wizard 411 dla

QI_% frezowania i toczenia. Praca z Wizard 411 jest opisana
w trzech rozdziatach: obstuga Wizard 411 , funkcje dla
obrébki frezowaniem i funkcje dla obrobki toczeniem.

Wizard 411
llos¢ wyswietlanych osi

Wizard 411 jest dostepny jako wersja jedno-, dwu- lub

QI_% trzyosiowa . Trzyosiowa wersja Wizard 411 zostaje
wykorzystany w tej instrukcji na ilustracjach i dla opisu
klawiszy funkcyjnych.

Symbole we wskazéwkach
Kazda wskazowka jest oznaczona z lewej strony symbolem,

informujacym o rodzaju i/lub znaczeniu danej wskazowki.
@ Ogolna wskazéwka

np. dotyczaca zachowania Wizard 411 .

2 Ostrzezenie
np. iz dla odpracowania danej funkcji konieczny jest
okreslone narzedzie.

Niebezpieczenstwo — niebezpieczenstwo porazenia
pradem

np. przy otwarciu obudowy.

Wizard 411 — prezentacja pojec
Rézne pojecia ( softkeys, klawisze funkcyjne) sg oznaczone w
nastepujacy sposob w tej instrukgji:

Softkeys — softkey NASTAWIC
Klawisze funkcyjne — klawisz ENTER

Wizard 411






Gwarancja beztroska

Wizard 411

Chetnie oferujemy Panstwu na wszystkie cyfrowe wyswietlacze potozenia, wyswietlacze
optyczne i precyzyjne linialy szklane firmy ACU-RITE Companies Inc. gwarancje tzw.
beztroskg na okres trzech (3) lat. Gwarancja ta pokrywa wszelkie powstate wobec ACU-
RITE koszty napraw i zamiany dla wszystkich wyswietlaczy potozenia lub precyzyjnych
liniatdbw szklanych, ktére powstaty w okresie tej trzyletniej (3) gwarancji. ACU-RITE
bedzie w okresie gwarancyjnym , wedtug wiasnego uznania, zamienia¢ uszkodzone
czesci lub naprawia¢ w naszej firmie. Gwarancja obowigzuje dla materiatu i produkgciji
fabrycznej. Oprécz tego autoryzowanie przedstawiciele serwisu klientowskiego ACU-
RITE beda dokonywac w okresie jednego (1) roku bezptatnego serwisu klientowskiego.
Warunkiem ustug w ramach gwarancji jest powiadomienie firmy ACU-RITE o wadach lub
usterkach przed uptywem okresu gwaranciji.

Niniejsza gwarancja obowigzuje wylacznie dla produktéw i osprzetu, ktdre zgodnie z
przedtozong instrukcjg obstugi zostaty zamontowane i wigczone do eksploatacji. ACU-
RITE nie jest odpowiedzialna za btedy i inne sytuacje, ktdére catkowicie lub czesciowo
zostaly spowodowane przez klienta, ze wzgledu na niewlasciwe wykorzystanie,
niewlasciwg konserwacje, zmiane urzgdzenia, naprawe lub konserwacje produktu przez
osoby, uwazane przez ACU-RITE jako niepowotane.

ACU-RITE nie przejmuje Zzadnej odpowiedzialnosci za przerwy w eksploatacji lub
zmniejszenie wydajnosci wskutek warunkow, nie lezgcych w mocy ACU-RITE.

Wykluczamy wszelkie wyrazne lub uwiklane gwarancje, ktére nie sg zawarte w
przedstawionych wyzej zobowigzaniach z tytutu gwarancji. ACU-RITE Companies, Inc.
nie jest odpowiedzialna w zadnych okolicznosciach za posrednie szkody lub szkody
nastepcze.
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| - 1 Wprowadzenie do Wizard 411

Rozplanowanie ekranu

Symbole paska stanu

Narzedzie = Posuw Stoper Jednostka miary Tryby pracy Wskazanie Nastawi¢/

TN N
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HASTAKIELC
ZEROHAC

Wizard 411 firmy ACU-RITE oddaje do dyspozycji specyficzne w
uzyciu funkcje, ktére pozwalajg na uzyskanie maksymailnej
produktywnosci na obstugiwanych manualnie obrabiarkach.

Pasek stanu — na pasku stanu zostaje wyswietlany aktualny punkt
bazowy, narzedzie, posuw, czas stopera, jednostka miary, tryb
pracy, indykator stron i nastawi¢/zerowac¢. Jak nastawia sie
parametry paska stanu, opisano w rozdziale ,Menu NASTAWIENIE
OBROBKI".

Zakres wskazania — tu zostajg wyswietlane aktualne wartosci
potozenia osi. Poza tym zostajg tam wyswietlane maski
wprowadzenia z ich poszczegdlnymi polamijak i okno z instrukcjami
dla operatora, komunikaty o btedach i teksty pomocy.

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

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

Softkeys — softkeys opisuja rozne funkcje frezowania lub toczenia.

Wizard 411 1



Wizard 411 klawisze funkcyjne

Zintegrowane w pulpit obstugi Wizard 411 klawisze funkcyjne zalezne
sg od liczby osi. Jednoosiowa wersja Wizard 411 posiada pierwsze
trzy z pokazanych ponizej klawiszy funkcyjnych. Wersja dwuosiowa
lub trzyosiwoa Wizard 411 posiada wszystkie z pokazanych ponizej
klawiszy funkcyjnych.

Ostatnie obydwa klawisze funkcyjne sg uwarunkowane wybrang
aplikacja, w zaleznosci od tego, czy Wizard 411 jest skonfigurowane
dla aplikacji frezowania czy tez toczenia. Pierwszy symbol oznacza
aplikacje Frezowanie a drugi symbol aplikacje Toczenie.

Funkcja Symbol

Przetacza pomiedzy trybami pracy wartos¢
rzeczywista (absolutny) i dystans do pokonania INC/ABS
(inkrementalny) (patrz strona 3).

Dzieli aktualng pozycje przez dwa (patrz strona 14). 172

Klawisz KALKULATOR otwiera funkcje obliczeniowe:
standardowe funkcje matematyczne, trygonometryczne i
funkcje ob/min jak i funkcje stozka (tylko dla aplikaciji
Toczenie) (patrz strona 24).
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Klawisz PUNKT BAZOWY otwiera maske
wprowadzenia PUNKT BAZOWY, w ktérej mozna
wyznaczy¢ punkty bazowe dla kazdej osi
(frezowanie: patrz strona 9, toczenie: patrz Strona
23).

Klawisz NARZEDZIE otwiera tabele narzedzi
(frezowanie: patrz Strona 8, toczenie: patrz Strona
21).

Klawisz OKRAG ODWIERTOW (tylko dla aplikaciji
frezowania) otwiera maske wprowadzenia OKRAG
ODWIERTOW. Pozycje odwiertéw zostajg
obliczane automatycznie (Strona 14).

Klawisz RZAD ODWIERTOW (tylko dla aplikaciji
frezowania) otwiera maske wprowadzenia RZAD
ODWIERTOW. Pozycje odwiertdw zostajg,
obliczane automatycznie (Strona 14).

HBIH B

Klawisz FREZOWANIE POW. UKOSNEJ (tylko
aplikacja frezowania) lub PRZEDSTAWIENIE
KOMPONENTOW (tylko dla aplikacji toczenia) i/
otwiera maske wprowadzenia FREZOWANIE B/
POW. UKOSNEJ (Strona 17) lub
PRZEDSTAWIENIE KOMPONENTOW (Strona
25).

Klawisz FREZOWANIE tUKU (tylko aplikacja
frezowania) lub KALKULATOR STOZKA (tylko dla
aplikacji toczenia) otwiera maske wprowadzenia
FREZOWANIE £UKU (Strona 19) lub
KALKULATOR STOZKA (Strona 24).




Tryby pracy

Wizard 411 dysponuje dwoma trybami pracy: dystans do pokonania
(INKREMENTALY) i wartos¢ rzeczywista (ABSOLUTNY). Tryb pracy
Dystans do pokonania umozliwia najazd pozycji zadanych poprzez
"przejazd na zero". Nawet jesli pracujemy w trybie inkrementalnym, to
mozna zapisywacé wspotrzedne z wartosciami absolutnymi lub
inkrementalnymi. W trybie pracy Wartos¢ rzeczywista zostaje zawsze
wyswietlana aktualna warto$c¢ rzeczywista narzedzia w odniesieniu do
aktywnego punktu bazowego. W tym trybie pracy zostaje
przemieszczana o$ az do momentu wskazania wymaganej pozycji
zadanej dla tej osi.

Jesli znajdujemy sie w trybie pracy Warto$c¢ rzeczywista (TRYB
ABSOLUTNY) i aplikacja Frezowanie jest aktywna, to dziata tylko
przemieszczenie dtugosci narzedzia. W trybie pracy Dystans do
pokonania (TRYB INKREMENTALNY) zostajg wykorzystywane zaréwno
przesuniecie promienia jak i przesuniecie dtugosci dla obliczenia dystansu
do pokonania do wymaganej pozycji zadanej, w odniesieniu do ostrza
znajdujgcego sie przy pracy narzedzia.

Jesli Wizard 411 jest skonfigurowany dla aplikacji Toczenie, to wszystkie
rodzaje przesuniecia narzedzia, zarowno w TRYBIE ABSOLUTNYM jak i
w TRYBIE INKREMENTALNYM sg aktywne.

Przy pomocy zintegrowanego na pulpicie obstugi klawisza ABS/INK (patrz
llustr. 1.1) przetaczamy pomiedzy obydwoma trybami pracy. Przy pomocy
klawisza W LEWO/W PRAWOwywotujemy wszystkie znajdujace sie do
dyspozycji funkcje softkey w TRYBIE INKREMENTALNYM lub TRYBIE
ABSOLUTNYM .

W przypadku trzyosiowego modelu Wizard 411 a funkcja sprzegania osi
daje mozliwos¢ sprzezenia osi Z. Blizsze informacje: patrz ,Sprzeganie
wejs¢” na stronie 26

Analiza znacznikéw referencyjnych

Przy pomocy REF-automatyki Wizard 411 ustala automatycznie
ponownie przyporzadkowanie pomiedzy pozycjami suportu i
wyswietlanymi warto$ciami, okreslonymi przez operatora przed
wytgczeniem.

Jesli enkoder posiada znaczniki referencyjne, to miga wskazanie REF
osi, na ktérej znajduje sie ten enkoder (patrz llustr. 1.2). Kiedy tylko
znaczniki referencyjne zostang przejechane, wskazanie REF
przestaje migac.

Praca bez wykorzystywania znacznikéw referencyjnych

Mozna pracowac¢ z Wizard 411 takze bez uprzedniego przejezdzania
znacznikow referencyjnych. Prosze nacisna¢ softkey BRAK REF, jesli
nie chcemy przejezdzaé¢ znacznikéw referencyjnych i zamierzamy
pracowac dale;.

Mozna dokona¢ przejechania znacznikéw referencyjnych nieco
pozniej, jesli chcemy pdzniej zdefiniowaé punkty bazowe, odtwarzalne
ponownie po przerwie w zasilaniu. Prosze nacisng¢ softkey REF
ZWOLNIC, jesli chcemy aktywowa¢ analize znacznikow
referencyjnych.

Jesli enkoder nie posiada znacznikow referencyjnych, to
@ wskazanie REF nie pojawia sie na ekranie i wszystkie
ustalone punkty bazowe zostajg zatracone po wytgczeniu
Wizard 411 .
Wizard 411

INC/ABS

llustr. 1.1 Klawisz dystans do pokonania

(INKREMENTALNIE) / wartosc rzeczywista

(ABSOLUTNIE)

B:0| W:1 |V: 0.0/ 0:00|CALE| ABS
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llustr. 1.2 Wskazanie przy okreslaniu znacznikow

referencyjnych
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Funkcja REF ZWOLNIC/DEZAKTYWOWAC

Przetaczalny pomiedzy REF ZWOLNIC/DEZAKTYWOWAC softkey
znajduje si¢ do dyspozycji podczas analizy znacznikow referencyjnych
i umozliwia operatorowi wybor okreslonego znacznika referencyjnego
w enkoderze. Waznym jest, aby uzywaé enkoderdéw ze statymi
znacznikami referencyjnymi (zamiast liniatéw z Position-Trac™).
Jezeli naciskamy softkey REF DEZAKTYWOWAC to Wizard 411
przerywa analize znacznikoéw referencyjnych i ignoruje wszystkie
znaczniki referencyjne, ktore zostajg przejezdzane. Jesli nacisniemy
nastepnie softkey REF ZWOLNIC , Wizard 411 aktywuje ponownie
funkcje analizy znacznikéw referencyjnych i wybiera nastepny
przejechany znacznik referencyjny.

Przejechanie znacznikéw referencyjnych nie musi zosta¢ przeprowadzone
dla wszystkich, a tylko dla koniecznych przy pracy enkoderéw. Kiedy tylko
zostang okreslone znaczniki referencyjne dla wszystkich wymaganych osi,
konczymy analize znacznikow referencyjnych, naciskajac na softkey
BRAK REF . Kiedy tylko wszystkie znaczniki referencyjne zostang
ustalone Wizard 411 powraca automatycznie do ekranu ze wskazaniem
POS.

Parametry menu NASTAWIANIE PRACY

Jesli chcemy wyswietli¢ parametry menu NASTAWIANIE OBROBKI
lub je zmieni¢, to prosze nacisna¢ najpierw softkey SETUP , a
nastepnie przy pomocy klawisza W DOL /W GORE wybra¢ zadany
parametr i klawiszem ENTER potwierdzi¢. Patrz ilustr. llustr. I.3.

Jednostka miary

W masce wprowadzenia JEDNOSTKA MIARY okreslamy jednostke
miary i formaty, przy pomocy ktérych chcemy pracowac. Jednostke
miary mozna wybraé takze przy pomocy softkey

INCH/MM . Mozna tego dokonywac w trybie pracy warto$¢ rzeczywista
lub dystans do pokonania.

Wspétczynnik skalowania

Przy pomocy wspodtczynnika skalowania mozna zmniejszy¢ lub
powigkszy¢ obrabiany przedmiot. Przy wspotczynniku skalowania o
wartosci 1,0 zostaje wytworzony przedmiot, posiadajgcy te samag,
wielkos¢ jak na rysunku technicznym. Jesli wspétczynnik wymiarowy
wynosi >1, to przedmiot zostaje powiekszony. Jezeli wspétczynnik
skalowania jest <1, to obrabiany przedmiot zostaje pomniejszony.

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

Nastawienia dla wspotczynnika skalowania pozostajg zachowane
po wytaczeniu Wizard 411 .

Jezeli nastawimy inng warto$¢ dla wspétczynnika skalowania niz 1,
to symbol V dla wspotczynnika skalowania za wartosciami
wskazania.

Przy pomocy softkey ON/OFF mozna dezaktywowac¢ aktywny
wspotczynnik skalowania.
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llustr. 1.3 Menu NASTAWIANIE OBROBKI dla
aplikacji Frezowanie



ODBICIE LUSTRZANE

lustrzane odbicie przedmiotu. Mozna jednoczesnie
dokonywac odbicia lustrzanego przedmiotu oraz go
powiekszaé/pomniejszac¢ z odpowiednim wyskalowaniem.

@ Wykorzystujgc wspoétczynnik skalowania —1,00 otrzymujemy

Srednica-osie

Przy pomocy funkcji SREDNICA-OSIE podajemy te osie, ktérych wartosci
potozenia majg zostaé wyswietlone jako promien lub $rednica. ON wybrag,
aby wyswietlic wartos¢ potozenia jako srednice. Jezeli wybierzemy OFF ,
to zostaje dezaktywowana funkcja promien/srednica. Patrz llustr. [.4.
Informacje dotyczace funkcji Promien/Srednica dla aplikacji Toczenie,
patrz ,Softkey PROMIEN/SREDNICA” na stronie 25.

Prosze wybraé¢ Srednica-osie i potwierdzi¢ z ENTER.

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

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

Wskazéwka "Blisko zera"

Maska wprowadzenia WSKAZOWKA BLISKO ZERA stuzy do
konfigurowania grafiki belkowej, ktéra znajduje sie w trybie pracy Dystans
do pokonania pod wskazaniem wartosci osi. Dla kazdej osi istnieje wiasny
zakres.
Wskazoéwke "Blisko zera" aktywujemy albo przy pomocy softkey ON/
OFF albo wprowadzamy warto$ci dla osi klawiszami numerycznymi.
Kwadracik dla wskazania aktywnej pozycji porusza sie, kiedy tylko
pozycja znajdzie sie w obrebie zdefiniowanego obszaru.

Pasek stanu

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

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

Stoper

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

W polu PRZEBIEGLY CZAS znajduje sie suma pojedynczych,
zarejestrowanych minionych interwatéw czasowych.
Prosze nacisna¢ softkey START/STOP. Wizard 411 pokazuje pole
stanu ODLICZA. Prosze jeszcze raz nacisng¢ softkey dla zatrzymania
odliczanego czasu.
Przy pomocy softkey ZRESETOWAC wskazanie czasu powraca do
pierwotnego stanu. Jezeli skasujemy wskazanie czasu, zegar zostaje
zatrzymany.

klawisz ze znakiem dziesietnym (klawisz z punktem). Przy

@ Stoper mozna réwniez uruchomié¢ oraz zatrzymaé, naciskajac
pomocy klawisza 0 mozna zresetowac stoper.

Dopasowanie ekranu

Mozna dopasowac jasnos$¢ i kontrast ekranu LCD w obydwu trybach pracy
albo przy pomocy softkeys w tej masce wprowadzenia lub klawiszem W
GORE/W DOL. Rézne warunki oswietlenia i preferencje operatora

Wizard 411
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llustr. 1.4 Maska wprowadzenia Srednica-osie
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wymagajg ewentualnie dopasowania nastawionej z gory jasnosci i

kontrastu. W masce wprowadzenia mozna takze podag, po jakim czasie

powinien aktywowac sie wygaszacz ekranu. W polu WYGASZACZ

okreslamy, po jakim czasie braku aktywnosci powinien wtgczy¢ sie

wygaszacz ekranu. Dla czasu jatowego mozna wybra¢ wartos¢ pomiedzy

30 i 120 minut. Wygaszacz ekranu mozna dezaktywowac, podczas gdy

Wizard 411 jest wigczony.

Jezyk

Wizard 411 dziata z kilkoma jezykami dialogu. Zmiana jezyka dialogu:
prosze naciskac softkey JEZYK tak dtugo, az pojawi sie zadana
wersja jezykowa na softkey i w polu JEZYK.

Prosze potwierdzi¢ wprowadzenie z ENTER.

Import/eksport

Parametry menu NASTAWIENIE OBROBKI i NASTAWIENIE
SYSTEMU moga by¢ importowane lub eksportowane poprzez port
USB typu B.

Prosze nacisng¢ softkey IMPORT/EKSPORT, ktory zostaje
wyswietlany, jesli wybrano NASTAWIENIE OBROBKI.

Z IMPORT zostajg przesytane parametry eksploatacyjne z PC.
Z EKSPORT dokonuje sige przesytania parametrow do PC.
Przy pomocy klawisza CLEAR operacja zostaje zakonczona.
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Objasnienia do softkey NASTAWIC/ZEROWAC

Przy pomocy softkey NASTAWIC/ZEROWAC okreslamy dziatanie

danego klawisza osiowego. Przy pomocy tego softkey mozna 4

przetacza¢ pomiedzy funkcjami NASTAWIC i ZEROWAC. Aktualny IHH | E |H5ET“5
status zostaje wyswietlony w pasku stanu. [

Jesli w trybie absolutnym zostaje nacisniety klawisz osiowy i funkcja
NASTAWIC, patrz llustr. 1.5, jest aktywna, to Wizard 411 otwiera f
maske wprowadzenia PUNKT BAZOWY dla wybranej osi. Jesli Wizard

411 znajduje sie w trybie pracy dystansu do pokonania, to pojawia sie
maska wprowadzenia PRESET.

Jesli w trybie pracy warto$¢ rzeczywista nacisniemy klawisz osiowy i B E F
funkcja ZEROWAC jest aktywna, to punkt odniesienia danej osi
zostaje wyzerowany na tej pozycji, na ktérej sie on wtasnie znajduje.
Jesli dokonuje sie tego w trybie pracy dystans do pokonania, to
aktualny dystans do punktu zadanego zostaje zresetowany na zero. 1

Jesli w trybie absolutnym nacisniemy klawisz osiowy oraz llustr. 1.5 Wskazanie NASTAWIC/ZEROWAC
A funkcja ZEROWAC jest aktywna, to punkt odniesienia tej

osi zostanie wyzerowany na pozycji, na ktérej o$ ta sie

wiasnie znajduje.




| - 2 Funkcje dla frezowania

Ten rozdziat opisuje funkcje, ktére dostepne sg wytgcznie dla obrébki
frezowaniem.

Szczego6towy opis zintegrowanych w pulpicie
obstugi klawiszy

Klawisz Narzedzie

Przy pomocy tego klawisza otwieramy tabele narzedzi i mozemy nastepnie
wywotaé¢ maske wprowadzenia NARZEDZIE , aby zapisa¢ parametry
narzedzia (w wersji jednoosiowej uzywa sie w tymu celu softkey). Wizard
411 zapamietuje do 16 narzedzi wigcznie w tablicy narzedzi.

Tabela narzedzi

W tabeli narzedzi Wizard 411 mozna zapisa¢ dla kazdego czesto
uzywanego narzedzia dane, dotyczace jego Srednicy i przesuniecia
dtugosci. Mozna zapisa¢ w niej do 16 narzedzi. (Patrz llustr. 1.6 Tablica
narzedzi dla aplikacji Frezowanie).

Nastepujace softkeys znajduja sie do dyspozycji w tabeli narzedzi lub w
masce wprowadzenia dla pojedynczych narzedzi:

Funkcja Softkey

Przy pomocy tego softkey mozna wybra¢ o$, dla 05
ktérej ma zadziata¢ przesuniecie dtugosci | iiHHZ [71
narzedzia. Wartosci promienia narzedzia zostajq z

wykorzystywane dla przesuniecia pozostatych
obydwu osi.

Prosze nacisna¢ ten softkey, jesli chcemy OLUGOSC
automatycznie zapisywaé przesuniecie narzedzia. | | HAUCZYC
Ten softkey jest do dyspozycji tylko wtedy, jesli

kursor znajduje sig na polu DLUGOSC

NARZEDZIA.
Przy pomocy tego softkey otwiera sie maske TYPY
wprowadzania danych TYPY NARZEDZI. Ten | hHHZEDZI

softkey jest do dyspozyc;ji tylko wtedy, jesli kursor
znajduje sie na polu TYP .

Kompensacja narzedzia

Wizard 411 dysponuje funkcjg kompensacji narzedzia, umozliwiajgcg
bezposrednie wprowadzenie rozmiaréw z rysunku technicznego. Wizard
411 pokazuje przy obrébce automatycznie droge przemieszczenia, ktéra
jest wydtuzona (R+) lub skrocona (R—) o promien narzedzia. Patrz llustr.
1.7. Blizsze informacje: patrz ,Preset” na stronie 11.

Zmiane dtugosci mozna, o ile jest znana, zapisa¢ lub wprowadzi¢
automatycznie przez Wizard 411 . Jako dtugosc¢ narzedzia prosze zapisa¢
réznice dtugosci DL pomiedzy narzedziem i narzedziem referencyjnym.
Réznica diugosci jest oznaczona symbolem “D“. Narzedzie T1 jest
narzedziem referencyjnym, patrz llustr. 1.8.

Wizard 411

B:0l W:1 [V: 0.0/ 0:00(CALE| ABS | |

TABELA WARZEDZI (SREDNICA/DEUGOSC)
z 5.000/  14.000 HH NAKIERTAK
3 25000/  50.000 MM POGE.CZ0F.
4 6.000/  12.000 WH FREZ ST.TH.
5 10000/  25.000 WM ROZH.
§
7
8

2.000/ 0.000 MM FREZ PL.
2.500/ 0.000 MM FREZ PL.
J.o000/ 5.000 M

llustr. 1.6 Tablica narzedzi dla aplikacji Frezowanie
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llustr. 1.7 Kompensacja narzedzia
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Znak liczby dla réznicy diugosci DL

Narzedzie jest dluzsze od narzedzia referencyjnego: DL > 0 (+)
Narzedzie jest krétsze od narzedzia referencyjnego: DL < 0 (-)

Przy pomocy Wizard 411 mozna okresli¢ takze zmiane dlugosci
narzedzia (patrz u gory). Przy tej metodzie nalezy wierzchotkiem
kazdego pojedynczego narzedzia dotkngé wspdlnej powierzchni
referencyjnej. To umozliwia Wizard 411 okreslenie réznic dtugosci
pomiedzy pojedyhnczymi narzedziami.

Prosze zblizy¢ narzedzie do powierzchni referencyjnej, az dotknie ono
wierzchotkiem tej powierzchni. Prosze nacisnaé¢ softkey DLUGOSC
NAUCZYC. Wizard 411 oblicza przesuniecie narzedzia w odniesieniu
do tej powierzchni. Powtorzy¢ te operacje dla kazdego narzedzia przy
tej samej powierzchni referencyjne;.

&

Wywotanie narzedzia z tablicy narzedzi

Przy pomocy klawisza NARZEDZIE wywotujemy tabele narzedzi. Przy
pomocy klawisza W GORE/W DOL dokonujemy kursorem nawigaciji
po liscie narzedzi (1-16). Prosze zaznaczy¢ wymagane narzedzie
kursorem. Prosze upewnic sie, iz zostato wywotane wiasciwe
narzedzie i zamkng¢ tabele narzedzi klawiszem NARZEDZIE lub
klawiszem CLEAR .

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

Wyznaczenie punktéow bazowych

Punkty bazowe okre$lajg przyporzadkowanie pomiedzy pozycjami osi
i wyswietlanymi wartosciami.

Punkty bazowe ustalamy w najprostszy sposéb przy pomocy funkcji
prébkowania Wizard 411 .

Naturalnie mozna zupetnie konwencjonalnie wyznaczac¢ punkty
bazowe, dotykajac jednej krawedzi przedmiotu za drugg i zapisywac
pozycje narzedzia jako punkt bazowy. Patrz llustr. 1.9 & llustr. 1.10.

Wyznaczanie punktu odniesienia przy pomocy narzedzia

Dla wyznaczania punktu bazowego przy pomocy narzedzia mozna
wykorzysta¢ funkcje prébkowania Wizard 411 . Patrz llustr. .11 &
llustr. 1.12.

Nastepujace softkeys dla funkcji probkowania znajduja sie do
dyspozycji:

Krawedz obrabianego przedmiotu jako linia bazowa: softkey
KRAWEDZ

Linia srodkowa pomigdzy dwoma krawedziami obrabianego
przedmiotu: softkey LINIA SRODKOWA

Punkt srodkowy odwiertu lub cylindra: softkcey SRODEK OKREGU

Wizard 411 uwzglednia zapisany promien ostrza aktualnego
narzedzia we wszystkich funkcjach prébkowania.

Prosze nacisng¢ CLEAR KLAWISZ, jesli chcemy przerwaé aktywng
wiasnie funkcje prébkowania.

z
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llustr. 1.8 Dtugos¢ i srednica narzedzia
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llustr. 1.9 Probkowanie krawedzi
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llustr. 1.10Maska wprowadzenia USTALIC PUNKT

BAZOWY



Przyktad: probkowanie krawedzi obrabianego przedmiotu i
wyznaczenie krawedzi jako linii bazowej

Przygotowanie: okresli¢ aktywne narzedzie jako narzedzie,
wykorzystawane dla ustalenia punktu odniesienia.

Os$ punktu bazowego: X =0

Srednica narzedzia D = 3 mm

Nacisna¢ klawisz PUNKT BAZOWY.

Prosze przemiesci¢ kursor klawiszem W DOtna pole osi X.
Prosze nacisna¢ softkey PROBKOWANIE.

Nacisna¢ softkey Krawedz.

Prosze dotkna¢ krawedzi obrabianego przedmiotu.

Aby zapisac¢ aktualng absolutng pozycje krawedzi obrabianego
przedmiotu, prosze nacisng¢ softkey NAUCZYC podczas gdy
narzedzie dotyka krawedzi obrabianego przedmiotu. Promien
uzywanego narzedzia (T:1, 2...) jak i kierunek przemieszczenia
narzedzia przed nacisnieciem softkey NAUCZYC zostajg
uwzglednione dla pozycji dotykanej krawedzi obrabianego
przedmiotu.

Prosze odsunaé narzedzie od obrabianego przedmiotu, zapisa¢ 0 i
potwierdzi¢ z ENTER.

Preset

Przy pomocy funkcji PRESET okres$lamy nastepng pozycje, ktéra ma
zosta¢ najechana. Kiedy tylko nowa pozycja zadana zostanie
zapisana, wskazanie przetgcza na tryb pracy dystans do pokonania i
wyswietla dystans od aktualnej pozycji do pozycji zadanej. Aby
osiggna¢ wymagang pozycje zadana, przemieszczamy po prostu stot
az wskazanie bedzie wyzerowane. Wartos¢ pozycji zadanej mozna
odznaczy¢ jako wymiar absolutny (odniesiony do aktualnego punktu
zerowego) albo jako wymiar inkrementalny (odniesiony do aktualnej
pozycji).

Przy pomocy funkcji PRESET mozna takze podac, ktéra krawedz
narzedzia wykona obrébke na pozycji zadanej. Softkey R+/- w masce
wprowadzenia PRESET okresla dziatajgce podczas przemieszczenia
przesuniecie. Jesli wykorzystujemy R+ , to linia Srodkowa aktywnego
narzedzia zostaje przesunieta w stosunku do ostrza narzedzia w
kierunku dodatnim. Jesli wykorzystujemy R—, to linia srodkowa
aktywnego narzedzia zostaje przesunigta w stosunku do ostrza
narzedzia w kierunku ujemnym. Funkcja R+/— uwzglednia przy
wartosci dla dystansu do pokonania automatycznie $rednice
narzedzia. Patrz llustr. 1.13.

Absolutny Preset

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

Wizard 411

ZA

llustr. 1.11Wyznaczenie krawedzi jako linii bazowej

B:0/ W:1 IV: 0.0/ 0:00/CALE| ABS |  IMASTAMI
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llustr. I.12Maska wprowadzenia USTALIC PUNKT
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llustr. 1.13Kompensacja promienia narzedzia
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Wspétrzedne zostajg zapisane w postaci wymiaréw absolutnych,
punktem odniesienia jest punkt zerowy obrabianego przedmiotu. Patrz
llustr. .14 & llustr. 1.15.

Punkt narozny 1: X =0 mm/Y =20 mm
Punkt narozny 2: X =30 mm/Y =20 mm
Punkt narozny 3: X =30 mm/Y =50 mm
Punkt narozny 4: X =60 mm /Y = 50 mm
Ostatnio wyznaczong dla osi warto$¢ mozna ponownie
@5 wywotac¢, naciskajac odpowiedni klawisz osiowy.

Przygotowanie:

Prosze wybra¢ wymagane narzedzie.

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

Przejazd narzedzia na gtebokos¢ frezowania.
Aktyowac z softkey NASTAWIC/ZEROWAC tryb ZEROWAC.
Prosze nacisng¢ klawisz osi Y.

Nalezy zapisa¢ warto$¢ zadang potozenia dla punktu naroznego 1:
Y =20 mm i wybra¢ kompensacje promienia narzedzia R + przy
pomocy softkey R+/—. Naciskac ten softkey tak czesto, az R+ pojawi
sie za wartosciami osi.

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

Os$Y przejecha¢ na warto$¢ wskazania zero. Kwadracik WSKAZOWKI
BLISKO ZERA znajduje si¢ pomiedzy dwoma trojkatnymi
znacznikami.

Aktyowac z softkey NASTAWIC/ZEROWAC tryb ZEROWAC.
Prosze nacisnag¢ klawisz osi X.

Nalezy zapisa¢ warto$¢ zadang potozenia dla punktu naroznego 2:
X =+30 mm i wybra¢ kompensacje promienia narzedzia R — przy
pomocy softkey R+/—. Nacisng¢ softkey dwa razy, az R— pojawi sie za
wartosciami osi.

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

Os X przejechac¢ na warto$¢ wskazania zero. Kwadracik WSKAZOWKI
BLISKO ZERA znajduje sie pomiedzy dwoma trojkgtnymi
znacznikami.

Wartosci zadane (presets) dla punktow naroznych 3 i 4 zostajg
wprowadzane, jak wyzej opisano.
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llustr. 1.14Pojedyhczy cykl
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llustr. I.15Maska wprowadzania danych PRESET



Inkrementalny preset

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

Prosze zapisa¢ wspotrzedne jako wartosci przyrostowe. Sgone tuina
ekranie oznaczone przy pomocy | . Punktem odniesienia jest punkt
zerowy obrabianego przedmiotu. Patrz llustr. 1.16 & llustr. 1.17.

Odwiert 1 w X =20 mm/Y =20 mm

Odlegtosé odwiertu 1 od odwiertu 2: XI =30 mm /Yl = 30 mm
Gtebokos¢ wiercenia: Z = —-10 mm

Tryb pracy: DYSTANS DO POKONANIA (INK)

Prosze nacisng¢ klawisz osi X.

Zapisa¢ wartos¢ zadang potozenia dla odwiertu 1 : X =20 mmii
upewnic sie, iz kompensacja promienia narzedzia jest aktywna.
Wskazéwka: te wartosci zadane sg presetami absolutnymi.

Prosze nacisng¢ klawisz osi Y.
Warto$¢ zadang pozyciji dla odwiertu 1 zapisa¢: Y = 20 mm.

Prosze sie upewnié, iz kompensacja promienia narzedzia nie jest
aktywna.

Prosze nacisng¢ klawisz osi Z.
Zapisa¢ wartos¢ zadang pozyciji dla gtebokosci wiercenia: Z= —-10
mm. Prosze potwierdzi¢ wprowadzenie klawiszem ENTER.

Wykonac¢ odwiert 1: 0$ X, Y i Z przemiesci¢ na wartos¢ wskazania
zero. Kwadracik WSKAZOWKI BLISKO ZERA znajduje sie pomiedzy

dwoma trojkgtnymi znacznikami. Prosze odsunaé wiertto od materiatu.

Warto$¢ zadang pozycji dla odwiertu 2 zapisac:
Prosze nacisng¢ klawisz osi X.

Zapisa¢ wartos¢ zadang potozenia dla odwiertu 2: X =30 mm i
odznaczy¢ te warto$¢ przy pomocy softkey | jako wymiar
inkrementalny.

Prosze nacisng¢ klawisz osi Y.

Zapisa¢ wartos¢ zadang potozenia dla odwiertu 2: Y =30 mm i
odznaczy¢ te warto$¢ przy pomocy softkey | jako wymiar
inkrementalny.

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

0s$ X iY przejecha¢ na warto$¢ wskazania zero. Kwadracik
WSKAZOWKI BLISKO ZERA znajduje sie pomiedzy dwoma
tréjkatnymi znacznikami.

Zapisa¢ zadang wartosc¢ potozenia dla osi Z:
Prosze nacisng¢ klawisz osi Z.

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

Wykona¢ odwiert 2: 0$ Z przemiesci¢ na wartos¢ wskazania zero.
Kwadracik WSKAZOWKI BLISKO ZERA znajduje sie pomiedzy
dwoma tréjkatnymi znacznikami.

Prosze odsuna¢ wiertto od materiatu.

Wizard 411

INRSTAKI

X

YA\
- @
S O
L1 o
1 ®
O-‘@ T T T -
e X
llustr. 1.16Przykiad wiercenia
B:0| W:1 [V: 0.01 0:001CALE| INK |
PRESET i 0.0000
PRESET Y 0.0000
| 1.5000 Z 0.0000
Y1 Zapisat poz.,
z wybraé typ
wspiirzednych
i
komp.promienia

Y
L

(1

R +/-

POMOC )

llustr. 1.17Maska wprowadzenia dla inkrementalnych
wartosci zadanych (presets)
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1/2-klawisz

Przy pomocy zintegrowanego w pulpit obstugi klawisza 1/2 okreslamy
potowe odcinka (lub punkt srodkowy) pomiedzy dwoma pozycjami na
wybranej osi obrabianego przedmiotu. Mozna tego dokonywaé
zaréwno w trybie pracy warto$¢ rzeczywista jak i dystans do
pokonania.

W trybie pracy Wartos$c¢ rzeczywista funkcja zmienia
@5 pozycje punktéw bazowych.

Klawisze OKRAG ODWIERTOW i RZAD ODWIERTOW

W niniejszym rozdziale opisane sg funkcje dla okregu odwiertéw i
rzedu odwiertow.

Nalezy wybra¢ zadang funkcje, naciskajac klawisz OKREG
ODWIERTOW lub RZAD ODWIERTOW i zapisa¢ odpowiednie dane.
Wizard 411 oblicza pozycje wszystkich odwiertéw i ukazuje to
rozmieszczenie odwiertdow graficznie na ekranie.

Przy pomocy grafiki mozna skontrolowac¢ przed obrobka, czy wzér
odwiertéw zostat prawidtowo obliczony. Grafika jest poza tym
pomocna, jesli wybieramy odwierty bezposrednio, pojedynczo je
wykonujemy lub chcemy niektére pomingc.

Funkcje dla wzorcéw frezowania

Funkcja Softkey
Wywotanie widoku grafiki dla sprawdzenia
aktywnego wzorca odwiertow ': HIDOK
Powrét do poprzedniego odwiertu POPRZEDNI
ODHIERT
Manualny najazd do nastepnego odwiertu NASTEPHY
ODHIERT
Zakonhczenie wiercenia
KONIEC |

Przyktad: zapis okregu odwiertéw i wykonanie. Patrz llustr. .18 &
llustr. 1.19.
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Liczba odwiertéw: 4

Nastepnie zostaje zapisywany kat startu (25°). llustr. [.18Pierwszy ekran maski wprowadzenia

Prosze zapisa¢ kat koncowy (295°, tylko edytowalny przy OKREG ODWIERTOW
wprowadzeniu wycinka kota). KAT KONCOWY jest zdefiniowany jako . . . .
kat od dodatniej osi X do punktu koncowego wzorca odwiertow. B:0| W:1 [V: 0.0/ 0:00ICALE| INK |5

©
Wspdtrzedne srodka: X =10 mm /Y = 15 mm B:0| H:1 |V: 0.01 0:00(CALE| INK |umrl =

Promien okregu odwiertéw: 5 mm . -
Katstartu: katpomiedzyosig Xipierwszymodwiertem: 25° OKREG_ODHIERTON ;aplsac wspoirzedne ©
Glebokosé wiercenia: Z = -5 mm ~TYP srodka okregu. S
1. etap: wprowadzenie danych L1788 I]I]II:'II]IE;T;EILHE 8
Nacisna¢ klawisz OKREG ODWIERTOW. B N o
4 e -

Prosze zapisac typ okregu odwiertéw (koto petne). Prosze przesung¢ —
kursor na nastepne pole. SRODEK I gk S
. . d 2.0000 ©
Zapis liczby odwiertéw (4). ¥ Sy o
Zapisa¢ wspotrzedng X i Y punktu srodkowego okregu odwiertéw -a
(X=10 mm, Y=15 mm). Prosze przesung¢ kursor na nastepne pole. ( POMOC ) ~
Prosze zapisa¢ promien okregu odwiertéw (5 mm). g
LL
N
|

OKREG ODHIERTOH Zapisac kat do

Prosze zapisa¢ w razie potrzeby gtebokos¢ wiercenia. Zapis

gtebokosci wiercenia jest opcjonalny i nie musi byé dokonywany. —PROMIEN———| |ostatniego odwiertu.
JeEzﬁl_irEi; chcemy podawac gtebokosci wiercenia, nalezy potwierdzic 5.0000
z ' —KAT STARTU—————
Do dyspozycji znajduja sie trzy widoki: grafika, wskazanie POS 25.0000°
inkrementalne lub absolutne. Przy pomocy softkey WIDOK dokonuje .
sie przetgczenia pomiedzy znajdujacymi sie w dyspozycji widokami. —KAT KONCOWY———
[+]
2. etap: wiercenie

Najazd odwiertu:

0s$ X i Y przejecha¢ na wartos¢ wskazania zero. ( POMOC )

Wiercenie:

Przemieszczenie osi narzedzia na zero. Po wierceniu nalezy wysuna¢  llustr. 1.19Drugi ekran maski wprowadzenia OKREG
narzedzie z materiatu na osi narzedzia. ODWIERTOW

Nacisnag¢ softkey NASTEPNY ODWIERT.
Wszystkie pozostate odwierty wykona¢ jak tu opisano.

Kiedy wzorzec odwiertéw zostanie wykonany, prosza nacisnac¢ softkey
KONIEC.

Wizard 411 13



© Rzad odwiertow
'E Konieczne dane (Patrz llustr. 1.20 Przyktad rzedu odwiertow)
@ Wybraé rzad odwiertéw (matryca odwiertdw lub ramka odwiertow). YA
E Pierwszy odwiert (1. odwiert wzorca odwiertow)
N Liczba odwiertéw w jednym rzedzie (liczba otworéw w kazdym .50 63
E rzedzie) 9/'\@{5/ E
o
© Odstep miedzy odwiertami w rzedzie (odstep lub wzajemne _6/0/
% przesuniecie pomiedzy pojedynczymi odwiertami rzedu) s 6,01
Lo 18
o Kat (kat obrotu wzorca odwiertow) R 6 ’’’’’
¥y Glebokos¢ (gtebokosé koncowa dla wiercenia na osi narzedzia) oo -
i Liczba rzedow odwiertow (liczba rzedéw odwiertdéw we wzorcu X
= odwiertow) ) 2
LL Odstep pomiedzy rzedami odwiertéw (odstep pomiedzy L
o pojedynczymi rzedami odwiertow) llustr. 1.20Przyktad rzedu odwiertow
I Zapis danych i wykonanie rzedu odwiertéw sg prawie identyczne do

wiasnie opisanej funkcji dla okregu odwiertéw.

Frezowanie powierzchni ukosnej i fuku

Ta funkcja pozwala na frezowanie ukosnego konturu (frezowanie
powierzchni ukosnej) lub tuku kotowego (frezowanie tuku) na
obstugiwanej recznie maszynie.

Nastepujace softkeys znajduja sie do dyspozycji w masce
wprowadzenia.

Funkcja Softkey
Wybor ptaszczyzny PLASZCZ.
('; [2Y]
Wykonanie frezowania HYKOHAC
Przejac pozycje aktualng { HAUCZYD
Powrét do poprzedniego etapu POPRZEDHIE
PRZEJSCIE
Najechac nastepne przejscie NASTEPHE
PRZEJSCIE

14



Frezowanie powierzchni ukosnej

Maska wprowadzania danych: (Patrz llustr. .21 Maska wprowadzenia:
punkt startu) i (llustr. .22 Maska wprowadzenia: punkt koncowy)

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

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

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

Punkt koncowy: zapisa¢ wspétrzedne punktu koncowego lub
nacisng¢ NAUCZYC, aby przejg¢ aktywna pozycje jako
wspoitrzedna.

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

Wielkos¢ kroku jest opcjonalna. Jesli wielkos¢ kroku = 0

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

Prosze nacisng¢é ENTER lub WYKONAC, aby dokona¢ obrébeki.
Naciskajac klawisz CLEAR zamyka sig funkcje bez jej wykonania.
Nastawienie to pozostaje zachowane do wytgczenia Wizard 411 .

Wykonanie

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

Najpierw zostaje wyswietlona w tym widoku aktualna inkrementalna
odlegto$¢ od punktu startu. Prosze przejecha¢ do punktu startu i
wykonac przeciecie lub pierwsze skrawanie. Nacisng¢ softkey
NASTEPNY KROK, aby dokona¢ nastepnego przejscia wzdiuz
konturu.

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

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

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

Wizard 411

B:01 W:1 [V: 0.0

0:00 | CALE| ABS |umw |

FREZOHAHIE POH.UKDSHEJ

PLASICZ————
I 7]

PUHKT STARTU——

Przy pomocy
PLASZCZYZHA wybrad
plaszczyzne.

% 0.0000
¥ 0.0000
PLASZCZ,

e HYKONAC || POMOC )

llustr. 1.21Maska wprowadzenia: punkt startu

B:0( K:1 [V: 0.0

0:00 | CALE| ABS |c= |

FREZOWARIE POW.UKOSHEJ

—PUHKT KOHCOWY———

A 0.0000
Y 0.0000

—KROK

0.0000

Zapisat punkt
koficowy.

(Mnucz'ﬂ:

WYKONAC ||  POMOC )

llustr. 1.22Maska wprowadzenia: punkt koncowy
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Dla frezowania powierzchni znajduja sie trzy widoki do dyspozycji:

kontur, inkrementalne lub absolutne wskazanie POS. Przy pomocy
softkey WIDOK dokonuje sie przetaczenia pomiedzy znajdujacymi

sie w dyspozycji widokami.

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

Przy pomocy softkey KONIEC zostaje zakonczona obrébka
frezowaniem.

Korekcja promienia narzedzia jest aktywna i uwzglednia

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

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

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

16



Frezowanie tuku

Maska wprowadzania danych: (Patrz llustr. .23 Maska wprowadzenia:
punkt srodkowy), (llustr. 1.24 Maska wprowadzenia: punkt startu) i B:0| W:1 [V: 0.01 0:00(CALE| ABS |l
(llustr. 1.25 Maska wprowadzania danych: promien) FREZOMANIE LUKU

Przy pomocy
W masce FREZOWANIE LUKU okreslamy tuk kotowy, ktéry ma by¢ PLASZCZ. —— | |PLASZCZYZHA wybrad
frezowany. Przy pomocy klawisza FREZOWANIE £UKU otwieramy plaszczyzne.
formularz zapisu danych.

|—PI.IHKT SRODKDHY——

Wybér plaszczyzny: - Przy pomocy softkey PLASZCZYZNA
wybieramy zgdang ptaszczyzne. Aktywna ptaszczyzna zostaje
ukazywana na softkey i w polu PLASZCZYZNA. Grafika w oknie
wskazoéwek pomaga przy wyborze wiasciwej ptaszczyzny.

] 0.0000
Y 0.0000

Punkt srodkowy: prosze zapisa¢ wspétrzedne punktu srodkowego
tuku kotowego.

Punkt startu: zapisaé wspéirzedne punktu startu. (Pt?x%t Z HYKONAC POMOC )

Punkt koncowy: zapisa¢ wspotrzedne punktu koncowego.

llustr. 1.23Maska wprowadzenia: punkt srodkowy

Krok: prosze zapisa¢ wielko$¢ kroku. Przy frezowaniu wielko$é B:0/ W1 1V: 0.0] 0:00ICALE| ABS |

kroku zadaje odlegto$é pomigdzy pojedynczymi przejsciami lub FREZOMANIE LUKU Zapisac punkt startu.
pojedynczymi etapami wzdtuz konturu tuku. —PUNKET STARTU———

Promien: zapisa¢ promien tuku.
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decyduje operator w czasie przebiegu programu, na jaka Y 0.0000

@ Wielkos$¢ kroku jest opcjonalna. Jesli wielkos¢ kroku = 0 A 0.0000

odlegtos¢ chce on przejecha¢ pomiedzy pojedynczymi —PUNKT EDNCOMY———
t i
elapami % 0.0000
Y 0.0000

Prosze nacisng¢ ENTER lub WYKONAC, aby dokonaé obrabki.
Naciskajac klawisz CLEAR zamyka sig funkcje bez jej wykonania.
Nastawienie to pozostaje zachowane do wytgczenia Wizard 411 .

Wykonanie (Mnucz'ﬂ: WYKONAC ||  POMOC )

Wykonanie obrdbki frezowaniem: otworzy¢ maske wprowadzenia i .
nacisna¢ softkey WYKONAC Iub klawisz ENTER. Wskazanie llustr. 1.24Maska wprowadzenia: punkt startu
przechodzi na tryb inkrementalny.

Najpierw zostaje wyswietlona w tym widoku aktualna inkrementalna B:0( W:1 IV: 0.01 0:00ICALE| ABS |="I
odlegtos¢ od punktu startu. Prosze przejecha¢ do punktu startu i . i
wykonaé przeciecie lub pierwsze skrawanie. Nacisnaé softkey FREZOWANIE E£UKU Zapisat wielkosé

NASTEPNY KROK, aby dokona¢ nastepnego przej$cia wzdtuz KROK— | |kroku.
konturu. 0.0000

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

Jesli nie podano wielkosci kroku, to wskazanie inkrementalne
wys$wietla odlegto$¢ do lezacego najblizej punktu konturu. Prosze

przejs¢ po konturze, a mianowicie przemieszczajgc obydwie osie "
matymi krokami a takze utrzymujac pozycje (X, Y) mozliwie blisko 0. 7

Dla frezowania powierzchni znajdujg sie trzy widoki do dyspozyciji: ( HYKOHAC POMOC )
kontur, inkrementalne lub absolutne wskazanie POS. Przy pomocy

softkey WIDOK dokonuje sie przetaczenia pomigdzy znajdujacymi
sie w dyspozycji widokami. llustr. [.25Maska wprowadzania danych: promien

Wizard 411 17



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

Przy pomocy softkey KONIEC zostaje zakonczona obrdbka
frezowaniem.

Korekcja promienia narzedzia jest aktywna i uwzglednia

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

Kierunek przesuniecia narzedzia (R+ lub R-) zalezy od
pozycji narzedzia. Operator musi najecha¢ powierzchnie
konturu z odpowiedniego kierunku, aby kierunek korekcji
narzedzia byt poprawny.
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| — 3 Funkcje dla obrébki toczeniem

Ten rozdziat opisuje funkcje, ktére dostepne sa wytacznie dla obrébki
toczeniem.

Tabela narzedzi

Wizard 411 zapamietuje przesuniecie do 16 narzedzi wigcznie. Jesli
zmieniamy przedmiot i okreslamy nowy punkt odniesienia, to
wszystkie narzedzia zostajg automatycznie odniesione do nowego
punktu bazowego.

Zanim uzyjemy narzedzia, nalezy zapisac¢ jego przesuniecie (pozycje
ostrza narzedzia). Dla wprowadzenia przesuniecia narzedzia znajdujg
sie do dyspozycji funkcje NARZEDZIE/NASTAWIC lub LOCK AXIS.
Jak zapisywac przesuniecie narzedzia, opisano w przyktadach ponizej
(Patrz llustr. 1.26).

Symbol narzedzia

Symbol wskazuje na to, iz wyswietlana wartos¢ jest wartoscig
srednicy. Jesli wskazanie przedstawia warto$¢ promienia, to nie
zostaje wyswietlany zaden symbol.

Zapisa¢ przesunigcie narzedzia przy pomocy funkcji NARZEDZIE/
NASTAWIC (przyktad 1)

Przy pomocy funkcji NARZEDZIE/USTALIC okreslamy przesunigecie
narzedzia, jesli Srednica przedmiotu jest znana. Obtoczy¢ przedmiot o
znanej Srednicy na osi X (1). Prosze nacisna¢ klawisz NARZEDZIE.
Prosze przesung¢ kursor na zadane narzedzie. Prosze potwierdzi¢
wprowadzenie klawiszem ENTER. Prosze nacisng¢ klawisz osi X.

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

Prosze sie upewni¢, iz Wizard 411 znajduje sie w trybie wyswietlania
srednicy (), kiedy zostaje wprowadzona warto$¢ srednicy. Prosze
dotkna¢ powierzchni czotowej obrabianego przedmiotu. Ustawi¢
kursor na osi Z (2), wyzerowa¢ Wizard 411 dla wierzchotka ostrza
narzedzia na zero, Z = 0, oraz potwierdzi¢ z ENTER.

Wizard 411

B:0| W:1 [V: 0.0/ 0:00(CALE| ABS | |

2
3
4
5 2.4500¢
b
7
8

TABELA HARZEDZI (X/Z)
1 1.52002

( HARZEDZIE
USUHAC

HARZ PRZE-
JAC

POMOC )

llustr. 1.26Tablica narzedzi dla aplikacji Toczenie

llustr. 1.27
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Zapisac przesuniecie narzedzia przy pomocy funkcji LOCK AXIS
(przyktad 2)

Przy pomocy funkcji LOCK AXIS okreslamy przesuniecie narzedzia
przy obcigzeniu, jes| srednica przedmiotu nie jest znana. Patrz ilustr.
llustr. 1.28.

Funkcja LOCK AXIS jest korzystna, jesli okreslamy dane narzedzi
poprzez dotykanie obrabianego przedmiotu. Aby wartos¢ potozenia
nie zostata zatracona, kiedy narzedzie zostaje wysuwane z materiatu
dla pomiaru przedmiotu, mozna te wartos$¢ zapisa¢ przy pomocy
softkey LOCK AXIS do pamigeci.

Zastosowanie funkcji LOCK AXIS:

Prosze nacisng¢ klawisz NARZEDZIE. Prosze wybraé narzedzie i
potwierdzi¢ z ENTER. Prosze nacisna¢ klawisz osi X. Obtoczy¢
przedmiot na osi X. Prosze nacisna¢ softkey LOCK AXIS, podczas
gdy narzedzie jest jeszcze przy pracy. Prosze odsuna¢ narzedzie od
materiatu. Teraz nalezy wytaczy¢ wrzeciono i zmierzy¢ $rednice
obrabianego przedmiotu. Prosze zapisa¢ zmierzong sredniceg lub
promien i potwierdzi¢ z ENTER. Patrz ilustr. llustr. 1.29

Prosze sig upewnié, iz Wizard 411 znajduje sie w trybie wyswietlania
Srednicy (), kiedy zostaje wprowadzona warto$¢ srednicy.

Wywotanie narzedzia z tablicy narzedzi

Przy pomocy klawisza NARZEDZIE wywotujemy tabele narzedzi. Przy
pomocy klawisza W GORE/W DOt przemieszczamy kursor po liscie
narzedzi (1-16). Prosze zaznaczyé wymagane narzedzie kursorem.
Nalezy sie upewnic¢, iz zostaje wywotane wiasciwe narzedzie.
Potwierdzi¢ wybodr klawiszem PRZEJAC NARZEDZIE |ub zakohczy¢
wybodr narzedzia klawiszem CLEAR .
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llustr. 1.280kreslenie przesuniecia narzedzia

B:0| W:1 V- 0.0/ 0:00ICALE| #BS |  HASTAMI
HARZEDZIE /HASTAWIC ||¥ 0.0000#
HARZEDZIE z 0.0000
b 0.0000 g
Z Przedmiot w %

ohtoczyc i
nacisnac LOCK
ARIS Ilub
Zapisac poz.
LOCK
LOCK POMOC )

llustr. 1.29Maska wprowadzenia NARZEDZIE/

NASTAWIC



Wyznaczenie punktu odniesienia

Podstawowe informacje: Patrz ,Wyznaczenie punktéw bazowych” na
stronie 9. Punkty bazowe okreslajg przyporzadkowanie pomigdzy
pozycjami osi i wyswietlanymi wartosciami. W przypadku wiekszosci
operacji tokarskich istnieje tylko jeden punkt odniesienia w osi X (punkt
srodkowy zamocowania), jednakze definicja dodatkowych punktow
odniesienia dla osi Z moze okazac sie korzystna. W tabeli punktow

Z
odniesienia mozna zapisa¢ do 10 takich punktéw bazowych. Punkty =
bazowe mozna okresli¢ najprosciej, dotykajac przedmiotu o znane;j 50
Srednicy lub na znanej pozycji a nastepnie zapisujac ustalong wartos¢. % 10
Przyktad: wyznaczanie punktu odniesienia % '
Przygotowanie:
Prosze wywotaé dane narzedzia do tego narzedzia, przy pomocy

ktérego zarysowujemy przedmiot. Nacisng¢ klawisz PUNKT
BAZOWY. Kursor znajduje sie teraz na polu NUMER PUNKTU

BAZOWEGO. Prosze zapisa¢ numer punktu bazowego i przesunaé llustr. 1.30Wyznaczenie punktu odniesienia
kursor klawiszem W DOk na pole OS X. Prosze dotkng¢ przedmiotu na obrabianego przedmiotu

pozycji 1i zapisa¢ promien lub Srednice, ktére zostaty ustalone na tej

pozyciji.

Prosze sie upewni¢, iz Wizard 411 znajduje sie w trybie wyswietlania

$rednicy (), kiedy zostaje wprowadzona warto$¢ srednicy. Przemiesci¢ [

kursor klawiszem W DOtna pole OS Z. \

Zapisac¢ pozycje wierzchotka narzedzia (Z =0) dla wspétrzednej Z --
punktu odniesienia. Prosze potwierdzi¢ z ENTER.
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WYithaczanie punktow bazowych przy pomocy funkcji LOCK X

Jesli narzedzie znajduje sie w stanie obcigzenia i operatorowi i nie jest
znana $rednica obrabianego przedmiotu, to nalezy uzywac funkciji
LOCK AXIS dla wyznaczania punktu odniesienia. Patrz ilustr. llustr.
1.31.

Zastosowanie funkcji LOCK AXIS:

Nacisna¢ klawisz PUNKT BAZOWY. Kursor znajduje sie teraznapolu  ||ystr. 1.31
NUMER PUNKTU BAZOWEGO. Prosze zapisa¢ numer punktu

bazowego i przesuna¢ kursor klawiszem W DOtna pole OS X. . . . .
Obtoczygc'; prsedmiot%a osi X. Prosze nacisnaé softk%y LOCK AXIS, B:Z| W1 |V: 0.01 0:00|CALE| ABS |  INASTAKI
podczas gdy narzedzie jest jeszcze przy pracy. Prosze odsungé USTALIC PUHKT BAZOWY ||H -2.1842#
narzedzie od materiatu. Teraz nalezy wylaczy¢ wrzeciono i zmierzy¢ —HUMER PUMKTU BAZOMEGIE 0.0000
Srednice obrabianego przedmiotu. Zapisac¢ zmierzong srednice, np. 15
mm i potwierdzi¢ z ENTER. ]
—PUNKT BAZOWY Przedmiot w X
Y I | cbtoczyé i
7 nhacishac LOCK
RAKIS Iub
Zapisac poz.
LOCK
LOCK POMOC )

llustr. [.32Wyznaczenie punktdw bazowych przy
pomocy funkcji LOCK AXIS
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Klawisz KALKULATOR STOZKA

Mozna oblicza¢ formy stozkowe, zapisujac bezposrednio wymiary z
rysunku technicznego lub dotykajgc przedmiotu w formie stozka
narzedziem lub enkoderem.

Kalkulator stozka wykorzystujemy dla obliczania kata stozka. Patrz
llustr. 1.33 i llustr. 1.34.

Wartosci wprowadzenia:
Obliczenie na podstawie proporcji stozka:
Zmiana promienia stozka
Dtugos¢ stozka
Obliczenie na podstawie dwoch srednic (D1 i D2) i dlugosci:
Srednica poczatkowa
Srednica koricowa
Dtugos$c¢ stozka
Nacisna¢ klawisz KALKULATOR.

Wizard 411 wys$wietla takze softkey dostepne dla obliczania
rozmiarow stozka.

Dla obliczania kata na podstawie dwéch srednic i dtugosci, prosze
nacisng¢ softkey STOZEK: D1/D2/L. Pierwszy punkt stozka,
SREDNICA 1: zapisa¢ wartos¢ albo klawiszami numerycznymi i
potwierdzi¢ z ENTER lub dotkna¢ punktu narzedziem i przeja¢ te
wartos¢ z NOTOWAC.

Powtdrzy¢ te metode dla pola SREDNICA 2.

Jezeli wykorzystujemy klawisz NOTOWAC, to kat stozka zostaje
obliczony automatycznie.

Jezeli uzywamy klawiszy numerycznych, to nalezy zapisa¢ wartosé w
polu DLUGOSC i potwierdzi¢ z ENTER. Obliczony kat stozka pojawia
sie w polu KAT.

Dla obliczenia kata ze stosunku srednicy do dtugosci naciskamy
softkey PROPORCJE STOZKA.

Klawiszami numerycznymi zapisujemy wartosci w polach ZAPIS 1 i
ZAPIS 2. Potwierdzamy kazdy zapis klawiszem ENTER. Obliczony
stosunek i obliczony kat pojawiajg sie w odpowiednich polach.
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B:0 W:1 |V: 0.0 0:00ICALE| ABS | |
KALKULATOR STOZKA Zapisa:’: piermszq

—SREDHICA £rednice.

D1

02 1.5000

—OLUGOSC
10.0000 [

—KAT ‘["_
4.2892° r

(Hnuczﬂ: POHOC )

llustr. 1.33Maska wprowadzenia KALKULATOR
STOZKA — $rednica 1

B:0! W:1 [V: 0.0/ 0:00ICALE| RBS | |
KALKULATOR STOZKA Zapisac druga
—SREDNICA £rednice.
01 3.0000
D2
—DLUGDSC
10.0000 _
“KAT —--_}
4.2892°
(Mnucm: PONOC )

llustr. I.34Maska wprowadzenia KALKULATOR
STOZKA — $rednica 2



Preset

Funkcja NASTAWIENIE WARTOSCI zostata juz opisana w tej instrukcji
(Patrz ,Preset” na stronie 11). Informacje i przyktady na odpowiednim
rozdziale odnoszg sie do obrébki frezowaniem. Opisane tam podstawowe
zagadnienia obowigzuja takze dla obrobki toczeniem za wyjatkiem dwoéch
funkgiji: przesuniecie $rednicy narzgdzia (R+/R-) i zapis wartosci
promienia i Srednicy.

Przesuniecie promienia narzedzia nie dotyczy narzedzi tokarskich i
dlatego tez funkcja ta nie znajduje sie do dyspozycji dla toczenia, jesli
zostaje wykorzystywana funkcja NASTAWIENIE WARTOSCI.

Wartosci te mogg zostaé zapisane jako promien lub srednica. Dlatego
nalezy upewni¢ sie przed wprowadzaniem wartosci, iz wyswietlacz pracuje
w odpowiednim trybie (promien lub $rednica). Wartos¢ srednicy jest

oznaczona symbolem . Mozna przetgczy¢ tryb wyswietlania przy pomocy
softkey PROMIEN/SREDNICA (do dyspozycji w obydwu trybach pracy).

Softkey PROMIEN/SREDNICA

Na rysunku technicznym czesci toczone sg z reguty wymiarowane ze
Srednica. Wizard 411 moze ukazaé¢ zaréwno wartosci srednicy jak i
promienia. Jesli dla danej osi zostaje ukazana srednica, to za wartoscig
pozycji pojawia sie symbol (). Patrz llustr. 1.35.

Przyktad: wskazanie promienia pozycja 1, X =20 mm
wskazanie $rednicy, pozycja 1 X = 40 mm

Przy pomocy softkey PROMIEN/SREDNICA mozna przetgczaé pomiedzy
wskazaniem promienia i srednicy.
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llustr. 1.35Przedmiot do przyktadu ,wskazanie
$rednicy/promienia”

Prezentacja komponentow B:0| W1 [V: 0.0/ 0:00/CALEI ABS | |

Funkcja PREZENTACJA KOMPONENTOW dzieli przemieszczenie na KOMPORENTY Okredlic kat osi

jego sktadowe osi wzdtuznej i poprzecznej. Patrz llustr. 1.36. Przy STAN k resiic ﬁ osi
~STAN————————||komponentdw.

nacinaniu gwintu na przyktad, mozna za pomoca prezentac;ji
komponentéw w osi X wyswietli¢ srednice gwintu, chociaz ON

przemieszczamy kotko w osi komponentéw. Za pomoca przedstawienia KAT——————
komponentéw mozna wyznaczy¢ warto$¢ dla wymaganej srednicy lub 20.0000°

promienia na osi X oraz "przejecha¢ na zero".

=g 0*
Jesli uzywamy funkcji PREZENTACJA KOMPONENTOW, to :f:“:*_—}
@ liniat osi komponentéw (sanie narzedziowe) musi zostaé i )
przyporzadkowany dolnemu wskazaniu osi. Komponent
odpowiedzialny za dosuw poprzeczny zostaje wowczas ( POMOC )

ukazany jako gorna os. Komponent wykonujacy
przemieszczenie wzdtuzne, zostaje wyswietlany jako llustr. 1.36Prezentacja komponentéw
Srodkowa 0s.

Nacisna¢ klawisz PREZENTACJA KOMPONENTOW.

Nacisng¢ softkey ON, jesli chcemy aktywowac funkcje PREZENTACJA
KOMPONENTOW.

Prosze przemiesci¢ kursor na pole KAT i zapisa¢ 0° dla kata pomiedzy
osig wzdtuzng (sanie wdtuzne) i osig komponentéw (sanie narzedziowe).
Tym samym podajemy, czy sanie narzedziowe majg przemieszczac sie
réwnolegle do san wzdtuznych. Prosze potwierdzi¢ z ENTER.
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Il - 1 Nastawienie systemu

Parametry menu NASTAWIENIE SYSTEMU

Menu NASTAWIENIE SYSTEMU wywotujemy, naciskajac softkey SETUP
a nastepnie softkey NASTAWIENIE SYSTEMU . Patrz ilustr. llustr. I.1.

Parametry menu NASTAWIENIE SYSTEMU zostajg zdefiniowane po
pierwszej instalacji i nie musza byc¢ z reguly zbyt czesto zmieniane.
Dlatego tez parametry menu NASTAWIENIE SYSTEMU sa
zabezpieczone hastem.

Patrz ,Kod dla dostepu do parametréw” na stronie iii

Konfig. enkodera

Przy pomocy parametru KONFIG.ENKODERA okreslamy rozdzielczo$¢ i
typ enkodera (przetwornik liniowy lub obrotowo-impulsowy), kierunek
zZliczania i typ znacznikéw referencyjnych. Patrz ilustr. llustr. 1.2.

Kiedy otwieramy menu NASTAWIENIE SYSTEMU, to kursor znajduje
sie automatycznie na parametrze DEF. ENKODERA. Prosze
potwierdzi¢ z ENTER. Pojawia sie lista z trzema znajdujgcymi sie w
dyspozycji enkoderami, z oznaczeniem WEJSCIE X1, X2 lub X3.
Wybieramy ten enkoder, ktéry chcemy zmienic i potwierdzamy z
ENTER.

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

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

W polu ZNACZNIK REFERENCYJNY wybieramy przy pomocy
przetaczalnego softkey REF-ZNACZNIK, czy enkoder nie posiada
znacznikow referencyjnych [BRAK] lub posiada jeden znacznik
_rreéi'(e:r]lcyjny [JEDEN], czy tez dostepna jest funkcja Position-Trac™ [P-

W polu KIERUNEK ZLICZ. wybieramy przy pomocy softkeys DODATNI
lub UJEMNY kierunek zliczania. Jesli wybrany przez operatora kierunek
Zliczania odpowiada kierunkowi zliczania enkodera, to wybieramy
kierunek zliczania DODATNI. Jezeli te kierunki nie sg analogiczne, to
wybieramy ujemny.

W polu KONTROLA BLEDOW wybieramy z softkey ON lub OFF, czy
btedy sygnatu maja by¢ kontrolowane. Jezeli pojawi sie komunikat o
btedach, to kasujemy go klawiszem Clear .

Rozdzielczo$é enkodera i kierunek zliczania mozna
okresli¢ takze, dokonujac przemieszczenia kazdej osi.

Wizard 411

B:0| W:1 [V: 0.0 0:00(CALE| ABS | |

IHSTALLATION SETUP
KONFIG. ENKODERA
KONFIG. WSKAZANIA
KOMPEHSACJA BEDOH
KOMPENSACJA LUZU
HASTAWIEHIE APLIKACJI
DIAGHOZA

Hybraé aplikac je
(FREZOMANIE lub
TOCZEHMIE) i liczhe osi.

HASTAWIAHIE | IMPORT
PRACY EKSPORT ‘

|| POMOC )

llustr. 1.1 Menu NASTAWIENIE SYSTEMU

B:0| W:1 [V: 0.0 0:00(CALE| RABS | |

KONFIG. EHKODERA (1)
TYP EHKODERA
ROZDZIELCZOSC

I' 5.0 pm

IVZHHEZHII( REFEREHCYJHY

TRAS.POZYCJI |

Hybraé typ enkodera
(DLUGDSC lub KAT).

ol I

|| POMOC )

llustr. 1.2 Maska wprowadzenia KONFIG.

ENKODERA
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Konfigurowanie wskazania

W masce wprowadzenia KONFIG. WSKAZANIA zapisujemy, ktore
osie w jakiej kolejnosci zostang wyswietlane.

temu

» Prosze wybrac¢ zagdane wskazanie i potwierdzi¢ z ENTER.
Przy pomocy softkey ON/OFF aktywujemy lub dezaktywujemy
wskazanie. Przy pomocy klawisza W PRAWO lub W LEWO
wybieramy o0S.
Prosze przesung¢ kursor na pole WEJSCIE.
Prosze przesung¢ kursor na pole ROZDZIELCZOSC. Przy pomocy
softkeys ZGRUBNIEJ lub DOKLADNIEJ wybieramy rozdzielczos¢
wskazania.
Prosze przesuna¢ kursor na pole WSKAZANIE KATA, jesli
wprowadzono KAT w polu TYP ENKODERA. Nacisng¢ softkey
KAT, aby wyswietli¢ pozycje w 0° - 360°, £ 180°, + nieskornczonosé
lub OB/MIN.

ienie sys

Il - 1 Nastaw

Sprzeganie wejs¢

Naciskamy numeryczny klawisz, przyporzagdkowany wejsciu
enkodera w tylnej czesci korpusu Wizard 411 . Przy pomocy
softkeys + lub — fgczymy pierwsze wejscie z drugim. Numery wejs¢
zostajg wyswietlane obok osi i wskazuja, iz chodzi o sprzezong
pozycje (np. 2 + 3). Patrz ilustr. llustr. 1.4.

Sprzezenie osi Z (tylko dla obrébki toczeniem)

W przypadku trzyosiowego modelu Wizard 411 funkcja sprzegania . .
osi daje mozliwo$¢ sprzezenia osi Z0z osig Z. Suma drog B:0| W:1 [V: 0.01 0:00/CALE| ABS |, NASTAWI

przemieszczenia moze zostaé wyswietlona zaréwno we wskazaniu osi
Zojak i we wskazaniu osi Z. Patrz ilustr. llustr. I.3. 1 0 0 0 0 - x
KEF z
2.5 0 0 0 0
-

(" ruc THCH PROH_ | [HASTANIEC

HH_ SREDH. ZEROWAC

llustr. 1.3 Standardowe wskazanie osi
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Sprzezenie osi Z

Nacisna¢ i trzymac nacisnietym klawisz Zo przez ok. 2 sekundy, jesli
0$ Zoi 0$ Z zostajg sprzegane a suma drog przemieszczenia ma
zostac¢ wyswietlona we wskazaniu osi Z0o. Suma drdg przemieszczenia
obydwu osi Z zostaje wyswietlona we wskazaniu osi Zonatomiast
wskazanie osi Z wygasa. Patrz ilustr. llustr. 1.4.

Nacisna¢ i trzymac nacisnietym klawisz Z przez ok. 2 sekundy, jesli
sprzegamy 0$ Zoi 0$ Z a suma drég przemieszczenia ma zostac
wyswietlona we wskazaniu osi Z. Suma drdég przemieszczenia obydwu
osi Z zostaje wyswietlona we wskazaniu osi Z natomiast wskazanie
osi Zowygasa. Sprzeganie osi pozostaje zachowane po wytaczeniu
Wizard 411 .

Jesli 0§ Zolub Z zostaje przemieszczona, to wartos¢ wskazania
sprzezonych osi Z zostaje aktualizowana.

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

Dezaktywowanie sprzezenia osi

Sprzeganie osi mozna anulowac, naciskajac klawisz osi z
wygaszonym wskazaniem. Wartosci dla osi Zoi Z sa wowczas
wyswietlane osobno.

Korekcja bledow

Ustalona przez enkoderdroga przemieszczenia narzedzia
skrawajgcego nie zawsze odpowiada rzeczywistej drodze pokonanej
przez narzedzie. Biad skoku wrzeciona albo ugiecie i przechylenie osi
mogg wywotac takie btedy pomiarowe. W zaleznosci od rodzaju btedu
rozrézniamy pomiedzy btedami liniowymi i nieliniowymi. Mozna te
btedy ustali¢ przy pomocy poréwnawczego enkodera, np. na
podstawie wymiarow koncowych, laserowania itd. Przy pomocy
analizy bledoéw mozna okresli¢ konieczng korekcje bteddw (liniowe lub
nieliniowe).

Wizard 411 moze te btedy kompensowaé. Dla kazdego enkodera (na
kazdej osi) mozna zaprogramowac wtasng kompensacje btedow.

Ta korekcja btedéw znajduje si do dyspozycji tylko, jesli
@ uzywamy enkoderéw liniowych.

Wizard 411

B:0| W:1 |V: 0.0 0:00/CALE| ABS |, HASTAKI

@
10000+ X
KEF
42500+ Z
INCH PROM HASTAKIEL
(e || BEY ] EER || MR
llustr. 1.4 Z-sprzezenie osi aktywne
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Liniowa kompensacja btedow

Liniowa kompensacja btedéw moze by¢ wykorzystywana, jesli pomiar
poréwnawczy przyrzgdem referencyjnym wykazuje, iz istnieje liniowe
odchylenie na catej dlugosci pomiarowej. To odchylenie moze by¢
skompensowane poprzez wspotczynnik korekcji arytmetycznie. Patrz
ilustr. llustr. 1.5 & llustr. 1.6.

Jesli bledny enkodera sg znane operatorowi, to moze wprowadzié
on bezposrednio odpowiednie wartosci. Przy pomocy softkey TYP
wybieramy kompensacje (LINIOWO).

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

Nieliniowa kompensacja btedéw

Jesli pomiar porownawczy wykazuje alternujacy lub fluktuacyjny btad
nalezy uzywac nieliniowej kompensacji btedéw. Niezbedne wartosci
kompensacji zostajg obliczane i zapisane w tabeli. Wizard 411
zapisuje do pamigci do 200 punktéw korekcji na jedng o0s. Okreslenie
btedu pomiedzy dwoma sasiednimi punktami kompensacji nastepuje
poprzez liniowg interpolacje.

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

@5 Nieliniowa kompensacja btedéw znajduje sie do

Utworzenie tabeli dla nieliniowej kompensacji bledow

Prosze wybra¢ NIELINIOWO przy pomocy softkey TYP.

Jesli chcemy utworzy¢ nowa tabele korekcji btedow, nalezy najpierw
nacisng¢ softkey EDYCJA TABELI.

Wszystkie punkty kompensacji (maks. 200) lezg w tej samej
odlegtosci od siebie. Prosze ustawi¢ kursor na ODSTEP, nacisng¢
ENTER i zapisa¢ odlegto$¢ pomiedzy pojedynczymi punktami
korekcji. Prosze nacisna¢ klawisz W DOL.

Prosze zapisa¢ punkt startu. Punkt startu odnosi sie do punktu
bazowego enkodera. Jezeli nie znamy tej odlegtosci, to mozna
przejechac na punkt startui POZYCJE NAUCZYC nacisna¢. Prosze
potwierdzi¢ z ENTER.
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Dla obliczania liniowej korekcji bledow uzywaé
nastepujacego wzoru:

spotczynnik korekcji LEC =
[

M

przy czymS =zmierzona dtugos¢ enkoderem
referen-
cyjnym
M = zmierzona dtugo$¢ enkoderem na osi

Przyktad

Jesli zmierzona przyrzadem referencyjnym
dtugos¢ wynosi 500 mm a enkoder liniowy osi
X-mierzy tylko 499,95, to otrzymujemy
wspotczynnik korekcji LEC wynoszacy 100 ppm
dla osi X-:

= [ 500 — 499.95 b
LEC (W)x 10” ppm

LEC =100 ppm
llustr. 1.5 Wz6r dla obliczania liniowej kompensaciji
btedow
B:0| W:1 IV: 0.0/ 0:00(CALE| ABS | |
KOMPENSACJA BLEDOW ||Korekcja bledow jest
—HEJSCIE 1———||wylaczona dla tego
0 PPH |||wejécia (OFF).
—HEJSCIE 2————
Przy pomocy softkey
OFF TYP wybraé liniowa lub
—HEJSCIE 3 nieliniowa korekc je
| OFF] bledéw.
TYP
[OFF] POMOC )

llustr. 1.6 Maska wprowadzenia dla liniowej korekgciji

bledow



Konfigurowanie tabeli kompensacji btedow

Prosze nacisna¢ softkey EDYCJA TABELL, jesli chcemy wyswietli¢
zapisy w tabeli.
Przy pomocy klawisza W GORE lub W DOL albo klawiszy

numerycznych przemieszczamy kursor na punkt kompensac;ji, ktéry
chcemy wstawic lub zmieni¢. Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

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

Kiedy zakohczymy wprowadzenie, zamykamy tabele klawiszem Clear i
powracamy do maski wprowadzenia KOREKCJA BLEDOW.

temu

ienie sys

Odczytywanie grafiki

Tabela kompensac;ji btedéw moze zosta¢ wyswietlona w formie tabeli lub
grafiki. W grafice zostaje przedstawiony btgd konwersowania w
poréwnaniu do wartosci pomiaru. Grafika posiada state odlegtosci
punktéw. Jesli przemieszczamy kursor po tabeli, to ten zapis w tabeli, na
ktérym on wtasnie sie znajduje, odpowiada zaznaczonemu niebieska,
pionowa kreskg punktowi na grafice.

S
@©
)
(7})
©
=
F

|

Wyswietlanie tabeli kompensacji bledéw

Prosze nacisng¢ softkey EDYCJA TABELI.

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

Przy pomocy klawisza W GORE lub W DOt.albo klawiszy numerycznych
przemieszczamy kursor w obrebie tabeli.

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

Eksport aktualnej tabeli kompensacji btedow

Prosze nacisna¢ softkey EDYCJA TABELL.

Prosze nacisna¢ softkey IMPORT/EKSPORT.
Prosze nacisna¢ softkey EKSPORT TABELLI.

Importowanie nowej tabeli kompensacji bledéw

Prosze nacisna¢ softkey EDYCJA TABELL.

Prosze nacisna¢ softkey IMPORT/EKSPORT.
Prosze nacisna¢ softkey IMPORT TABELI.

Kompensacja luzu
Jezeli uzywamy enkodera ze srubg napdowa, to zmiana kierunku stotu

moze spowodowac btedng warto$¢ pozycji ze wzgledu na konstrukcje B:0| H:1 |V: 0.0/ 0:00/CALE| mBS | |
Sruby napedowej. Ten btad zostaje oznaczany mianem btedu "
rewersyjnego. Moze on zosta¢ skorygowany, a mianowicie poprzez KOHPENSACIR LUZU || Podac biad .
wprowadzenie wielkosci bledu wprowadzenia, wystepujacego w srubie HEJSCIE 1 rewersyjny pomiedzy
napedowej, w funkcji KOMPENSACJA LUZU. patrz llustr. 1.7. I F]  (erkoderem i maszyna.
Jezeli enkoder wyprzedza stot (wartos¢ wskazania jest wieksza niz HEJSCIE 2
rzeczywista pozycja stotu), to mowa jest o dodatnim btedzie rewersyjnym |7 OFF
i jako warto$¢ korekcji nalezy zapisa¢ dodatnig warto$¢ btedu. HEJSCIE 3
Jesli kompensacja luzu nie ma by¢ wykonywana, to nalezy wprowadzi¢ r OFF
wartos¢ 0,000.

[[§

g | ][ e )

llustr. 1.7 Maska wprowadzenia KOMPENSACJA

LUzU
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Nastawienie aplikacji

Przy pomocy parametru NASTAWIENIE APLIKACJI okreslamy
aplikacje, dla ktérej chcemy wykorzystywaé Wizard 411 . Mozna
wybieraé¢ pomiedzy FREZOWANIE i TOCZENIE. Patrz ilustr. llustr. I.8.

Po wyborze parametru NASTAWIENIE APLIKACJI wys$wietlacz
Wizard 411 ukazuje m.in. softkey NASTAWIENIE WSTEPNE na
ekranie. Przy pomocy tego softkey nastawiamy parametry konfiguraciji
(bazujac na aplikacji frezowanie lub toczenie) na ich pierwotnie
wyznaczong wartosé. Po nacisnieciu softkey NASTAWIENIE
WSTEPNE, mozna wybra¢ albo softkey TAK , jesli chcemy nastawi¢
parametry z powrotem na nastawienie wstepne, albo softkey NIE, jesli
chcemy przerwac i powréci¢ do poprzedniego ekranu.

W polu LICZBA OSI wybieramy liczbe koniecznych osi. Przy pomocy
softkey 1, 2 lub 3 mozna wybiera¢ miedzy jedng, dwoma lub trzema
osiami.

Jesli funkcja POS ODTWORZYC jest aktywna (ON), to Wizard 411
zapisuje do pamieci ostatnig pozycje kazdej osi przed wytgczeniem i
ukazuje te pozycje ponownie po wiaczeniu.

Wskazdéwka: przemieszczenia, dokonywane podczas

@5 przerwy w zasilaniu, zostajq zatracone. Zaleca sie po
kazdej przerwie w zasilaniu odtworzenie punktow
bazowych przedmiotu przy wykorzystaniu znacznikéw
referencyjnych. Patrz ,Analiza znacznikéw referencyjnych”
na stronie 3.

Diagnoza

Przy pomocy parametrow menu DIAGNOZA mozna sprawdzac
klawiature i wyswietlacz. Patrz ilustr. llustr. 1.9.

Test klawiatury

Na wyswietlonej na ekranie klawiaturze widoczne jest, jesli naci$nieto
klawisz i nastepnie go zwolniono.

Prosze nacisng¢ klawisze i softkeys, ktére chcemy przetestowac.
Jezeli naciskamy klawisz, to na odpowiednim klawiszu pojawia sie
punkt. Ten punkt potwierdza operatorowi prawidtowe
funkcjonowanie nacis$nietego klawisza.

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

Test ekranu

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

30

B:0!| H:1 [V: 0.0

0:00 | CALE| ABS | |

HASTAKIENIE APLIKACJI

—APLIKACIA
| FREZOHAMIE]
~LICZBA 05—
3

—P0S ODTHORZYC——
OFF

Hybraé aplikac je
FREZOHANIE lub
TOCZENIE.

Z USTAHIEHIE HSTEPHE
zresetowaé wszystkie
parametry na stan
przy dostawie
urzadzenia.

%HEZI]HFIHIE USTAHIENIE
CZENIE/TH| WSTEPHE

POMOC )

APLIKACJI

B:0! H:1 [V: 0.0

llustr. 1.8 Maska wprowadzenia NASTAWIENIE

0:00 | CALE| ABS | |

OO0
||
||
|
1010

O0g
O 000

L
L0

I O | |

Przy pomocy grafiki
sprawdzié, czy
naciskanie i zwalnianie
klawiszy funke jonu je.

Dla zakoficzenia testu
nacisnaé dwa razy
klawisz C.

(

llustr. 1.9 Maska wprowadzenia DIAGNOZA



Il - 2 Montaz i podtaczenie do
instalacji elektrycznej

Ustawienie i zamocowanie Wizard 411

Wizard 411 zostaje zamontowany na przegubie odchylno-obrotowym:
Patrz ,Wymiary montazowe” na stronie 32.

Wymagania dotyczace instalacji elektrycznej
Napiecie 100 - 240 V~
Moc maks. 25 VA
Czestotliwos¢ 50/60 Hz (+/— 3 Hz)
Stopien ochrony (EN 60529) IP 40 tylna strona obudowy
IP 54 ptyta frontu
Bezpiecznik 500 mA/250 V~, 5 mm x 20 mm, Slo-Blo (bezpiecznik
sieciowy i bezpiecznik neutralny)
Wymogi dotyczace otoczenia
Temperatura robocza 0° do 45°C (32° do 113°F)
Temperatura magazynowania—20° do 70°C (—4° do 158°F)
Waga mechaniczna 2,6 kg (5.21b.)
Uziemienie
Podtaczenie uziemienia na tylnej stronie obudowy musi

by¢ potaczone z centralnym punktem uziemienia maszyny
(patrz llustr. 1.10).

Konserwacja zapobiegawcza

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

Wizard 411

\. J/

4 '

=0
B —
/

llustr. 1.10Podtaczenie uziemienia na tylnej stronie
obudowy
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Il - 3 Wymiary montazowe

Wymiary w calach/mm

—

m é59]
)

Widok dolnej czgsci z wymiarami

11.40

[289.8]

(@D}
@D
0 G
D GOnn) 7.80
0 O On) [198.1]
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Widok przedniej czgsci z wymiarami

Numery czesci

Osprzet

Numer czesci

Osprzet

627052-01

Ptyta montazowa, opakowana

32

Tylna cze$¢ obudowy



Montaz Wizard 411 z ramieniem montazowym (informacja

Nakretka
zabezpieczajgca M8
(w komplecie z Wizard
411)

)
S
o
~J
©
1=
o
£
>
ks
£
>
=
™
|

Ptyta montazowa posiada rowek
Przegub obrotowo-nachylny . n
(w komplecie dostarczanych @ wpustovyy, Z_ap()b'ega!apy

Ramie montazowe < P czesci Wizard 411) obracaniu Sie nakretkl

Opcja (nie zawarta w dostawie) =] zabezpieczajacej Prosze
zmontowa¢ sworzen montazowy i

Uchwyt p ;
(w komplecie zamocowac go na ptycie.
dostarczanych Zamocowac Wizard 411 ,
Sruba szesciokatna M8 x 70 mm — czesci Wizard 411)) dokrecajac uchwyt.
(w komplecie dostarczanych czesci Wizard -
411)
referencyjna)
Montaz Wizard 411 z plyta montazowa
—_—] Sruba z tbem
Osprze_t dla_p’ryty_ . szesciokgtnym M8 x 20
rr}ontakzowef (quJa, — mm (zawarta w
nie w komplecie i
Wizard 411 ) ﬁ komplecie dostawy)

Przegub obrotowo-

nachylny
(w komplecie

dostarczanych czesci

\ Wizard 411 )

Uchwyt mocujacy M8
(w komplecie z opcjonalng ptyta
montazowa)
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