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Wizard 550 softkeys

W obydwu trybach pracy operator ma do dyspozyciji trzy strony z funkcjami
softkey. Przy pomocy klawisza W PRAWO lub W LEWO przechodzimy po
kazdej stronie. Wskazanie strony na pasku statusu stuzy dla orientacji. Ukazuje
ono ilo$¢ stron, przy czym strona, na ktérej sie wiasnie znajdujemy, jest

zaznaczona ciemniejszym

odcieniem.
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Otwiera info w trybie online.

USTAK.
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Wskazanie stro-ﬁ'/ i symbol dla

(e

Otwiera tabele narzedzi. (Informacje na
temat aplikacji Frezowanie znajduja sie na
Strona 9 a o aplikacji Toczenie na Strona
20.)

HARZEDZIE

Przetacza pomigdzy trybami pracy warto$¢
rzeczywista (absolutny) i dystans do
pokonania (inkrementalny). (Strona 2)

Przetacza pomiedzy funkcjami Ustawi¢ i
Zerowac. Zastosowanie przy pomocy
odpowiednich klawiszy osiowych. (Strona

USTHHIEHI?)
PKT ZER.

Otwiera maske wprowadzenia PUNKT
BAZOWY dla ustalenia punktu
bazowego dla kazdej osi (Strona 11)

( PUNKT
BAZOMY

Otwiera maske wprowadzenia
PRESET dla ustawienia pozycji

HYBIERZ

zadanej. (tylko w trybie pracy ,dystans
do pokonania” (inkrementalnie) (Strona
13)

Dzieli aktualng pozycje przez dwa.
(Strona 17)
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WZOR
OTHORGH.

Wywoluje funkcje OKREG OTWOROW
i RZAD OTWOROW. (tylko w trybie
pracy ,dystans do pokonania"
(inkrementalnie) dla aplikacji
Frezowanie. (Strona 17)

Przetgcza pomiedzy wskazaniem
wartosci potozenia jako promien lub
srednica. (tylko dla aplikacji Toczenie)
(Strona 23)
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Otwiera menu JOB SETUP i oddaje do dyspozyc;ji softkey
INSTAL. SETUP. (Strona 25)

{USTAHIENIA

Nacisnac ten softkey, jak tylko Wizard 550 bedzie gotowe 7N. REF
do analizy znacznikow referencyjnych. (Strona 3) HK:T'I'HHE.
Otwiera funkcje kalkulatora dla podstawowych dziatan
arytmetycznych, obliczen trygonometrycznych jak i KALKULATOR

obliczen OBR/MIN oraz obliczen stozka (toczenie).

Przetacza pomiedzy wskazaniem warto$ci potozenia w
calach lub w milimetrach. (Strona 3 pod JEDNOSTKA
MIARY)

?




Kod dla dostepu do parametrow

Jesli chcemy ustali¢ lub zmieni¢ parametry odnoszace sie do maszyny, to
nalezy wprowadzi¢ kod, umozliwiajacy dostep do tych parametrow. W ten
sposOb zapobiega sie przypadkowej zmianie parametrow menu
INSTALACJA SETUP.

WAZNA WSKAZOWKA

Kod to liczba 8891.

Informacje na ten temat znajdujg sie w rodziale ,Setup”. Prosze nacisnaé
najpierw klawisz @mmu Nastepnie naciskamy softkey INSTAL. SETUP a
potem klawisze ) € € @ - Prosze potwierdzi¢ wprowadzenie klawiszem
EXE). Teraz wyswietlacz potozenia pozwala operatorowi na nastawienie
parametréw maszynowych.

WAZNA WSKAZOWKA

Mozliwe, iz odpowiedzialna osoba uwaza za sensowne, usuniecie
tej strony z instrukcji obstugi po nastawieniu wyswietlacza
potozenia. W przypadku mozliwosci pdzniejszego
wykorzystywania tej strony, nalezy jg przechowywac.







Gwarancja

Udzielamy gwarancji na produkty firmy ACU-RITE Companies, Inc. (ACI)
a mianowicie na wady materialowe i produkcyjne z naszej strony,
wynoszacej trzy (3) lata od daty zakupu. ACI gwarantuje w tym czasie,
przy wlasnym uznaniu o zgodnosci z obowigzkami oraz na wtasny koszt,
naprawe lub wymiane czesci tegoz produktu firmy ACI, nie spetniajgcego
warunkéw gwarancji. Gwarancja obowigzuje dla materiatu i produkcji
fabrycznej. Oprocz tego oferujemy bezptatne ustugi autoryzowanych
przedstawicieli serwisu klientowskiego firmy ACI do jednego (1) roku
witgcznie po zakupie. Warunkiem ustug w ramach gwarancji jest
powiadomienie firmy ACIl o wadach lub usterkach przed uptywem okresu
gwaranciji.

Niniejsza gwarancja obowigzuje wytgcznie dla produktdéw i osprzetu,
ktore zgodnie z przedtozong instrukcjg obstugi zostaty zamontowane i
wigczone do eksploatacji. ACI nie jest odpowiedzialna za btedy i inne
sytuacje, ktore catkowicie lub czesciowo zostaty spowodowane przez
klienta, ze wzgledu na niewlasciwe wykorzystanie, niewtasciwg
konserwacje, zmiane urzadzenia, naprawe lub konserwacje produktu
przez osoby, uwazane przez ACI jako niepowotane.

ACI nie przejmuje zadnej odpowiedzialnosci za przerwy w eksploatacji
lub zmniejszenie wydajnosci wskutek warunkéw, nie lezgcych w mocy
ACI.

Wykluczamy wszelkie wyrazne lub uwiklane gwarancje, ktére nie sg
zawarte w przedstawionych wyzej zobowigzaniach z tytutu gwaranciji.
ACU-RITE Companies, Inc. nie jest odpowiedzialna w zadnych
okolicznosciach za posrednie szkody lub szkody nastepcze.

Gwarancja beztroska

Chetnie oferujemy Panstwu na wszystkie cyfrowe wysSwietlacze
potozenia, wyswietlacze optyczne i precyzyjne liniaty szklane firmy ACI
gwarancje tzw. beztroskga na okres trzech lat. Gwarancja ta pokrywa
wszelkie powstate wobec ACI koszty napraw i zamiany dla wszystkich
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Rozplanowanie ekranu

Symbole paska statusu
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Wizard 550 firmy ACU-RITE oddaje do dyspozycji specyficzne w
uzyciu funkcje, ktore pozwalajg na uzyskanie maksymainej
produktywnosci na obstugiwanych manualnie obrabiarkach.

Pasek statusu — na pasku statusu zostaje wyswietlany aktualny
punkt bazowy, narzedzie, posuw, czas stopera, jednostka miary,
tryb pracy, indykator stron i ustawié¢/zerowac¢. Jak nastawia sie
parametry paska statusu, opisano w rozdziale ,Menu JOB SETUP”.

Pole wskazania — w polu wskazania zostajg wy$wietlane aktualne
wartosci pozycji osi lub maski wprowadzenia z ich polami, okno z
instrukcjami dla operatora, komunikaty o btedach i tematy info.

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

Wskazanie znacznikéw referencyjnych — wskazanie znacznikow
referencyjnych ukazuje aktualny status znacznikoéw referencyjnych.

Softkeys — softkeys ukazujg rézne funkcje frezowania i toczenia.

Wizard 550

izard 550
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Tryby pracy

Wizard 550 dysponuje dwoma trybami pracy: wartosé rzeczywista
(absolutny) i dystans do zadanego punktu (inkrementalny). W
trybie pracy warto$¢ rzeczywista zostaje zawsze wyswietlana aktualna
wartos¢ rzeczywista narzgdzia w odniesieniu do aktywnego punktu
bazowego. Przy tym narzedzie zostaje przemieszczane az warto$é
wskazania osiggnie zgdang warto$¢ zadang. W trybie pracy dystans
do zadanego punktu przemieszczamy narzedzie na pozycje zadane,
przesuwajac o$ na wskazanie zero. Jezeli pracujemy ze wskazaniem
dystansu do zadanego punktu, to mozna zapisywaé pozycje zadane
przy pomocy wspotrzednych absolutnych lub inkrementalnych.

Jesli Wizard 550 znajduje sie w trybie frezowania, to w trybie pracy
wartosci rzeczywistej jest aktywne tylko przesuniecie dtugosci
narzedzia. W tybie pracy dystans do zadanego punktu zostajg
uwzglednione zaréwno przesuniecia promienia jak i dlugosci w
stosunku do znajdujgcego sie w eksploatacji ostrza narzedzia przy
obliczeniu dystansu do wymaganej pozycji zadane;j.

Jezeli Wizard 550 jest skonfigurowany do aplikacji na tokarkach, to
zostajg uwzglednione wszystkie rodzaje przesuniecia narzedzia
zarowno w trybie wartosci rzeczywistej jak i w trybie dystansu do
zadanego punktu.

Przy pomocy softkey ABS/INK przetaczamy pomigdzy tymi
obydwoma trybami pracy. Przy pomocy klawisza W LEWO lub W
PRAWO wywotujemy dalsze funkcje softkey w trybie pracy wartos¢
rzeczywista lub dystans do pokonania.

W przypadku trzyosiowego modelu wyswietlacza potozenia operator
ma mozliwos¢ sprzezenia osi Z w aplikacji Toczenie. Dalsze
informacje: see "Coupling" on page 22.

Analiza znacznikéw referencyjnych

Przy pomocy REF-automatyki Wizard 550 ustala automatycznie
ponownie przyporzadkowanie pomiedzy pozycjami osi i
wyswietlanymi wartosciami, okreslonymi przez operatora przed
wytgczeniem.

Wskazanie REF miga przy kazdej osi, na ktorej znajduje sie
przetwornik ze znacznikami referencyjnymi (Patrz rys. 1.2). Kiedy tylko
znaczniki referencyjne zostang przejechane, wskazanie REF
przestaje migac.

Praca bez wykorzystywania znacznikéw referencyjnych

Mozna pracowa¢ z Wizard 550 bez uprzedniego przejezdzania
znacznikow referencyjnych. Prosze nacisngc¢ softkey BRAK REF, jesli
nie chcemy przejezdza¢ znacznikéw referencyjnych i zamierzamy
pracowac dale;.

ABS
IHC

rys. 1.1 Softkey WARTOSC PRZECZYWISTA/

DYSTANS DO POKONANIA
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referencyjnych




Mozna dokonac¢ przejechania znacznikéw referencyjnych nieco
pozniej, jesli chcemy pdzniej zdefiniowaé punkty bazowe, odtwarzalne
ponownie po przerwie w zasilaniu. Prosze nacisna¢ softkey REF
AKTYWOWAC, jesli chcemy aktywowac¢ analize znacznikow
referencyjnych.

Jesli przetwornik nie posiada znacznikéw referencyjnych,

@ to wskazanie REF nie pojawia sie na ekranie i wszystkie
ustalone punkty odniesienia zostajg zatracone po
wytaczeniu Wizard 550.

Funkcja REF AKTYWOWAC/DEZAKTYWOWAC

Softkey REF AKTYWOWAC/DEZAKTYWOWAC znajduje sie do
dyspozycji podczas analizy znacznikéw referencyjnych i umozliwia
operatorowi wybor okreslonego znacznika referencyjnego na liniale.
Jest to wazne, jesli uzywamy liniatdw ze statymi znacznikami
referencyjnymi (zamiast liniatéw z funkcjg Position-Trac™ ). Jesli
naciskamy softkey REF DEZAKTYWOWAC , to Wizard 550 przerywa
analize¢ znacznikow referencyjnych i ignoruje wszystkie znaczniki
referencyjne, ktore zostajg przejezdzane. Jesli naciskamy potem
softkey REF AKTYWOWAC , to Wizard 550 aktywuje ponownie
analizg znacznikow referencyjnych i wybiera nastepny przejechany
znacznik referencyjny.

Przejechanie znacznikéw referencyjnych nie musi zosta¢
przeprowadzone dla wszystkich, a tylko dla koniecznych przy pracy
przetwornikéw pomiarowych. Kiedy tylko zostang okreslone znaczniki
referencyjne dla wszystkich wymaganych osi, konczymy analize
znacznikow referencyjnych, naciskajgc na softkey BRAK REF . Kiedy
tylko wszystkie znaczniki referencyjne zostang ustalone Wizard 550
powraca automatycznie do ekranu ze wskazaniem POS.

Parametry menu JOB SETUP

Jesli chcemy wyswietli¢ parametry menu JOB SETUP lub je zmieni¢,
to prosze nacisng¢ najpierw softkey SETUP, nastepnie wybra¢

klawiszem W DOL lub W GORE zadane parametry i nacisng¢ ENTER.

Jednostka miary

W masce wprowadzenia JEDNOSTKA MIARY okreslamy jednostke
miary i formaty, przy pomocy ktérych chcemy pracowac. Jednostke
miary mozna takze wybraé, naciskajgc softkey CALE/MM w trybie
pracy "warto$¢ rzeczywista“ lub ,dystans do pokonania®“.

Wspoétczynnik skalowania

Wspoétczynnik skalowania stuzy do zmniejszania lub powiekszania
obrabianego przedmiotu. Przy wspétczynniku wymiarowym o wartosci
1,0 zostaje wytworzony przedmiot, posiadajacy te samag wielkos¢ jak
na rysunku technicznym. Jesli wspofczynnik wymiarowy wynosi >1, to
przedmiot zostaje "powiekszony". Przy pomocy wspétczynnika
wymiarowego <1 rozmiary obrabianego przedmiotu zostajg
"zmniejszone".

Klawiszami numerycznymi wprowadzamy liczbe, wiekszg od zera.
Liczba ta moze leze¢ w przedziale od 0,1000 do 10,000. Zapis liczby
ujemnej jest rowniez dopuszczalny.

Wizard 550
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Nastawienia dla wspotczynnika wymiarowego pozostajg zachowane
po wytaczeniu Wizard 550.

Jezeli nastawimy inng wartos¢ dla wspotczynnika wymiarowego niz
1, to symbol dla wspdtczynnika wymiarowego pojawia sie V za
wyswietlonymi osiami.

Przy pomocy softkey ON/OFF mozna dezaktywowac¢ aktywny
wspotczynnik wymiarowy.

Odbicie lustrzane

otrzymujemy lustrzane odbicie przedmiotu. Mozna
jednoczesnie dokonywac odbicia lustrzanego przedmiotu
oraz go powieksza¢/pomniejsza¢ z odpowiednim
wyskalowaniem.

@:5 Wykorzystujac wspotczynnik skalowania —1,00

Czujnik krawedziowy (tylko dla aplikacji frezowania)

W tej masce wprowadzenia okreslamy srednice, przesuniecie dtugosci
i jednostke miary dla czujnika krawedziowego. Dla obydwu zapisow
obowigzuje wyswietlona na ekranie jednostka miary. Dokfadniejszy
opis funkcji czujnika krawedziowego: patrz "Funkcje probkowania dla
wyznaczania punktu odniesienia" na stronie 12.

Srednice i dlugos¢ zapisujemy przy pomocy klawiszy
numerycznych. Przy tym warto$¢ srednicy musi by¢ wieksza od
zera. Dlugos$¢ zostaje zapisana z ujemnym lub dodatnim znakiem
liczby.

Jednostke miary dla rozmiaréw czujnika krawedziowego wybieramy
z softkey.

Wartosci odnoszace sie do czujnika krawedziowego pozostajg
zachowane po wytaczeniu Wizard 550.

Srednica-osie

Wybieramy SREDNICA-OSIE i podajemy osie, ktérych wartosci
potozenia majg zosta¢ wyswietlone jako promien lub $rednica. ON
wybraé, aby wyswietli¢ wartos¢ potozenia jako $rednice. Jezeli
wybierzemy OFF , to zostaje dezaktywowana funkcja promien/
$rednica. (Patrz rys. 1.4). Funkcja promienia/$rednicy w przypadku
obrébki toczeniem: patrz "Softkey PROMIEN/SREDNICA" na stronie
23.

Prosze wybra¢ srednica-osie i potwierdzi¢ klawiszem ENTER.

Kursor znajduje sie teraz na polu OS X. Prosze nacisng¢ softkey
ON/OFF dla aktywowania lub dezaktywowania funkcji, w zaleznosci
od tego, jak chcemy zdefiniowaé te os.

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

Wydawanie wartosci pomiaru

Przy pomocy funkcji wydawania warto$ci pomiaru mozna przesyta¢
aktualne wartosci impulsowania przez szeregowy interfejs.
Wydawanie aktualnych warto$ci wskazania zostaje aktywowane
poleceniem (Ctrl B), ktére zostaje przesytane przez szeregowy
interfejs do Wizard 550.

W masce wprowadzenia WYDAWANIE WARTOSCI POM. zostaje
definiowane wydawanie danych podczas operacji impulsowania.

4
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Aktywowanie wydawania wartosci pomiaru (tylko dla aplikaciji
Frezowanie) — operator moze te funkcje albo wigczy¢ (ON) albo
wylaczy¢ (OFF). Przy aktywowanym wydawaniu wartosci pomiaru
zostajg wydawane dane, jak tylko operacja probkowania zostanie
zakonczona.

Informacje dotyczace wydawania znakéw: Refer to chapter "ll — 5
Remote Switch Data Output on page 32”.

”Blisko zera” wskazéwka

Maska wprowadzenia BLISKO ZERA WSKAZOWKA stuzy dla
konfigurowania grafiki belkowej, znajdujacej sie trybie pracy ,dystans
do pokonania” pod wskazaniem warto$ci osiowych. Dla kazdej osi
istnieje wiasny zakres.

Funkcje te aktywujemy albo z softkey ON/OFF albo zapisujemy
wartosci dla osi po prostu klawiszami numerycznymi. Kwadracik dla
wskazania aktualnej pozycji zaczyna sie poruszag, kiedy tylko
pozycja znajdzie sie w obrebie zdefiniowanego obszaru.

Pasek statusu

Wiersz statusu znajduje sie w gérnej czesci ekranu i jest podzielony na
kwadraciki, wyswietlajace aktywny punkt bazowy, narzedzie, posuw,
stoper i liczbe stron.

Wybieramy przy pomocy softkey ON/OFF te nastawienia, ktore
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 nacisng¢ softkey START/STOP. Wizard 550 wyswietla pole
statusu ODLICZA an. Prosze jeszcze raz nacisng¢ softkey dla
zatrzymania odliczanego czasu.

Przy pomocy softkey RESET wskazanie czasu powraca do
pierwotnego stanu. Jezeli skasujemy wskazanie czasu, zegar
zostaje zatrzymany.

Stoper mozna réwniez uruchomic oraz zatrzymac,
naciskajac klawisz ze znakiem dziesietnym. Przy pomocy
klawisza 0 mozna zresetowac stoper.

Przelacznik zdalny

Przy pomocy parametrow funkcji PRZELACZNIK ZDALNY
nastawiamy zewnetrzny przetacznik (wiszacy lub nozn), tak iz mogg
zosta¢ wykonane nastepujace funkcje: wydawanie danych,
wyzerowanie i nastepny odwiert. Informacje o podiaczeniu
przetacznika zdalnego na wejsci przetaczajgcego na mase czujnika
krawedziowego znajduja sie w rozdziale 1l (Siehe Grounding Edge
FinderFig. 11.6).

Wydawanie danych

— Przesytanie informacji o pozycjach z szeregowego interfejsu.

Wizard 550
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Zerowanie

— zerowanie jednej lub kilku osi. (Jesli dokonuje sie tego w trybie
pracy dystans do pokonania, to aktualny dystans do punktu
zadanego zostaje zresetowany na zero. W trybie pracy wartos¢
rzeczywista punkt odniesienia zostaje ustawiony na zero.)

Nastepny odwiert
— nastepny odwiert na okregu z odwiertéw lub w rzedzie odwiertéw.

Prosze przetaczy¢ pole
WYDAWANIE DANYCH
przy pomocy softkey ON/OFF na
ON
, aby przesta¢ aktualng pozycje przez szeregowy port, jesli
przetacznik jest ustawiony na wytgczenie.
Jesli pole
ZEROWAC

zostato wybrane, to okreslamy z odpowiednimi klawiszami
osiowymi, ktére wartosci wskazania zostajg zresetowane na zero,
jesli przetacznik jest ustawiony na wytgczenie.

Prosze przetaczy¢ pole

NASTEPNY ODWIERT

przy pomocy softkey ON/OFF na

ON

, aby najechac nastepny odwiert w tym wzorze odwiertow.

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 wymagajg ewentualnie dopasowania nastawionej z gory
jasnosci i kontrastu. W masce wprowadzenia mozna takze podac, po
jakim czasie powinien aktywowac sie wygaszacz ekranu. W polu
WYGASZACZ EKRANU okreslamy, po jakim czasie braku aktywnosci
powinien wtaczy¢ sie wygaszacz ekranu. Dla czasu ,pustego“ mozna
wybra¢ warto$¢ pomiedzy 30 i 120 minut. Wygaszacz ekranu moze
zosta¢ dezaktywowany, przy czym dezaktywowanie to nie dziata
wiecej po wytaczeniu urzadzenia Wizard 550.

Jezyk
Wizard 550 dysponuje kilkoma wersjami jezykowymi. Wersje jezykowg
zmieniamy w nastepujacy sposéb:
prosze naciskac softkey JEZYK tak dtugo, az pojawi sie zgdana
wersja jezykowa na softkey i w polu JEZYK.
Prosze potwierdzi¢ wprowadzenie z ENTER.



Import/eksport

Parametry menu JOB SETUP i INSTALACJA SETUP moga by¢
importowane lub eksportowane poprzez szeregowy interfejs.

Prosze nacisng¢ softkey IMPORT/EKSPORT, wyswietlany na
ekranie, jesli wybrano menu JOB SETUP.

Prosze nacisng¢ IMPORT, aby przesta¢ parametry eksploatacyjne z
PC.

Prosze nacisna¢ EKSPORT, aby przesta¢ aktualne parametry
eksploatacyjne do PC.

Prosze nacisngé CLEAR klawisz, aby zakonczy¢ te operacje.

Objasnienia do softkey Ustawi¢/Zerowaé

Przy pomocy softkey USTAWIC/ZEROWAC okreslamy dziatanie
danego klawisza osiowego. Przy pomocy tego softkey mozna
przetacza¢ pomiedzy funkcjami USTAWIC i ZEROWAC. Aktualny
status zostaje wy$Swietlony w wierszu statusu.

Jesli w trybie pracy warto$¢ rzeczywista nacisniemy klawisz osiowy i

| ' | USTAM.

funkcja USTAWIC jest aktywna, to Wizard 550 otwiera maske
wprowadzenia PUNKT BAZOWY dla wybranej osi. Jesli Wizard 550
znajduje sie w trybie pracy dystansu do pokonania, to pojawia sie
maska wprowadzenia PRESET.

Jesli w trybie pracy warto$¢ rzeczywista nacisniemy klawisz osiowy i
funkcja ZEROWAC jest aktywna, to punkt odniesienia danej osi
zostaje wyzerowany na tej pozyciji, 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.

A
REF

f Jesli w trybie pracy warto$¢ rzeczywista nacisniemy rys. 1.5

klawisz osiowy i funkcja ZEROWAC jest aktywna, to
aktualny punkt bazowy zostaje wyzerowany na tej pozycii,
na ktérej odpowiednia o$ sie wtasnie znajduje.

Wizard 550
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| - 2 Funkcje dla aplikacji
Frezowanie

Ten rozdziat zawiera wytacznie specyficzne dla frezowania funkcje.

Opis funkcji softkey

Softkey NARZEDZIE

Przy pomocy tego softkey otwieramy tabele narzedzi i mozemy
nastepnie wywota¢ maske wprowadzenia NARZEDZIE , aby zapisa¢
parametry narzedzia. Wizard 550 zapamigtuje do 16 narzedzi
wigcznie w tablicy narzedzi.

Tabela narzedzi

W tabeli narzedzi mozna zapisa¢ dla kazdego czesto uzywanego
narzedzia dane, dotyczace jego $rednicy i przesuniecia dtugosci.
Mozna zapisa¢ w niej do 16 narzedzi. Patrz rys. |.6.

W tabeli narzedzi lub w masce wprowadzenia NARZEDZIE znajdujg
sie poza tym nastepujace softkeys do dyspozyciji:

Funkcja Softkey
Wybra¢ os$, dla kiérej ma zadziata¢ 08
przesuniecie dtugosci narzedzia. Wartosci ﬂ éHHZ. 71

Srednicy narzedzia zostajg nastepnie
wykorzystywane dla przesuniecia obydwu
pozostatych osi.

B:0| W-1 [P: 0.0/ 0:00ICALE| ABS | |
TABELA HARZEDZI

5.000/  14.000 HH HAHIERTAK
25.000/  50.000 MM POGLEBIACZ C
6.000/  12.000 MM FREZ DO THAI
10.000/  25.000 MM PRZECIAGACZ
2.000/  0.000 MM FREZ TRZPIE
2500/ 0.000 MM FREZ TRZPIEN
3.000/  5.000 MM

[y

00 ~J ON N &~ 03

Automatyczny zapis zmiany diugosci 7APISZ
narzedzia. Do dyspozyc;ji tylko, jesli kursor ﬂ OLUGOSE
znajduje sie na polu DLUGOSC NARZEDZIA.

0% T
(ﬁnnz. 121 || NARZEDZIE POMOC )

Wybér typu narzedzia. Do dyspozyciji tylko, jesli TYPY
kursor znajduje sie na polu TYP. { ﬁHHZ;DZI

Kompensacja promienia narzedzia

Wizard 550 dysponuje funkcjg kompensacji narzedzia, umozliwiajaca
bezposrednie wprowadzenie rozmiaréw z rysunku technicznego.
Wizard 550 wys$wietla przy obrébce automatycznie dystans do
zadanego punktu, ktéra jest albo wydtuzona (R+) albo skrécona (R-)
o promien narzedzia. Patrz rys. I.7. (Dalsze informacje patrz "Softkey
PRESET" na stronie 13.)

Zmiane dtugosci mozna, o ile jest znana, zapisa¢ lub wprowadzi¢
automatycznie przez Wizard 550. W ponizszym przyktadzie
wykorzystania tabeli narzedzi znajdujq sie dalsze wskazdéwki
dotyczace softkey DLUGOSC UCZYC.

Jako dtugosé narzedzia prosze zapisa¢ réznice dtugosci DL pomiedzy
narzedziem uzywanym i narzedziem referencyjnym. Réznica diugosci

zostaje podawana wraz z symbolem “D*. W rys. 1.8 narzedzie T1 jest
narzedziem referencyjnym.

Znak liczby dla réznicy dtugosci DL

rys. 1.6 Tabela narzedzi dla frezowania

l&‘:}

-
{» :

rys. |.7 Kompensacja promienia narzedzia




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

Mozna takze zleci¢ Wizard 550 obliczenia przesuniecia narzedzia.
Przy tej metodzie nalezy wierzchotkiem kazdego pojedynczego
narzedzia zarysowaé wspolng powierzchnie bazowa. To umozliwia
Wizard 550 okreslenie réznic dtugosci pomiedzy pojedynczymi
narzedziami.

Prosze zblizy¢ narzedzie do powierzchni bazowej, az dotknie ono
wierzchotkiem tej powierzchni. Softkey DLUGOSC UCZYC nacisngc.
Wizard 550 oblicza przesunigcie narzedzia w odniesieniu do tej
powierzchni. Powtérzy¢ te operacje dla kazdego narzedzia przy tej
samej powierzchni bazowe;.

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

Wywotanie narzedzia z tabeli narzedzi:

Softkey NARZEDZIE nacisngc¢. Przy pomocy klawisza W GORE lub W
DOL dokonujemy przegladu znajdujacych sie do dyspozycji narzedzi
(1-16). Wybieramy wymagane narzedzie przy pomocy kursora. Nalezy
sprawdzi¢, czy wywotano wtasciwe narzedzie i klawiszem Clear
zakonczy¢ wprowadzanie danych.

Softkey PUNKT BAZOWY

Punkty bazowe okreslajg przyporzgdkowanie pomigdzy pozycjami osi
i wyswietlanymi wartosciami.

Punkty bazowe wyznaczamy w najbardziej prosty sposéb, uzywajac
funkcji impulsowania Wizard 550 — bez wzgledu na to, czy dokonujemy
prébkowania przy pomocy czujnika krawedziowego czy tez
zarysowujemy przy pomocy narzedzia.

Naturalnie mozna zupetnie konwencjonalnie zarysowywac jedng
krawedz przedmiotu za drugg i zapisywac pozycje narzedzia jako
punkt odniesienia (patrz ponizszy przyktad). rys. 1.9 & rys. 1.10

Funkcje probkowania dla wyznaczania punktu odniesienia

Punkty bazowe mozna ustala¢ w szczegdlnie prosty sposéb
podtaczonym do wejscia czujnika krawedziowego elektronicznym
trzpieniem. Wizard 550 wspomaga poza tym trzpienie krawedziowe,
ktdre przetaczajg przy elektrycznym kontakcie z przedmiotem (na
mase) i zostajg podtaczane do 3,5 mm gniazda fonii w tylnej czesci
obudowy. Obydwie sondy krawedziowe pracujg na tej samej zasadzie.

Wizard 550 oddaje do dyspozycji nastepujace softkeys dla funkcji
impulsowania:

krawedz obrabianego przedmiotu jako linia bazowa: KRAWEDZ

linia Srodkowa pomiedzy dwoma krawedziami obrabianego
przedmiotu: LINIA SRODKOWA

punkt Srodkowy odwiertu lub cylindra: SRODEK OKREGU

Wizard 550
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rys. 1.8 Dtugosci i $rednice narzedzi
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rys. 1.9 Probkowanie krawedzi

B:1| M- IP: 0.0/ D:00[CALE| ABS |  |USTAM.
USTAL PURKT BAZOWY |(X  0.0000
“NR PUNKTU BAZOWEGO||Y  0.0000 x
1llz_ 0.0000
—PUHKT BAZOMY Zapisz nowa
X -1.5000  ||akt. pozucje
v -1.5000 narzedzia i
hacisni j
FROBKOHANIE POMOC )

rys. 1.10 Maska wprowadzenia WYZNACZENIE
PUNKTU ODNIESIENIA
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Wizard 550 uwzglednia zapisana $rednice koncowki trzpienia w formie
kulki przy wszystkich funkcjach impulsowania. Podczas gdy funkcje
probkowania sg aktywne, wy$wietlacz potozenia zatrzymuje sie przy
wskazaniu krawedzi, linii srodkowej lub srodka okregu.

Prosze nacisng¢ klawisz Clear, jesli chcemy przerwac wtasnie
aktywna funkcje probkowania.

e

Wyznaczanie punktu odniesienia przy pomocy narzedzia

Zanim wykonamy funkcje probkowania, nalezy najpierw
zapisa¢ wymiary trzpienia w menu JOB SETUP patrz
"Parametry menu JOB SETUP" na stronie 3.

Nawet jesli ustalamy punkty bazowe poprzez zarysowanie przy
pomocy narzedzia lub nieelektrycznego czujnika krawedziowego, to
mozna wykorzystywac funkcje impulsowania Wizard 550. Patrz rys.
.11 &ilust. 1.12.

Przyktad: Wyprébkowaé krawedz obrabianego przedmiotu i
wyznaczy¢ te krawedz jako linie bazowa

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

Os$ punktu odniesienia: X =0

Srednica narzedzia D = 0,25 mm

PUNKT BAZOWY nacisngg¢.

Za pomocg klawisza W DOL przesung¢ kursor na pole X-OS.
Softkey PROBKOWANIE nacisngg.

Softkey KRAWEDZ nacisngg¢.

Zarysowac krawedz obrabianego przedmiotu.

Pozycje krawedzi przedmiotu zapisa¢ do pamieci przy pomocy softkey
NAUCZYC .

Softkey NAUCZYC jest korzystny, jesli okreslamy dane narzedzia
poprzez zarysowanie obrabianego przedmiotu i nie mamy do
dyspozycji czujnika krawedziowego. Przy pomocy softkey NAUCZYC
zapisujemy do pamieci warto$¢ absolutna, kiedy tylko narzedzie
dotknie krawedzi przedmiotu. Srednica wykorzystywanego narzedzia
(T: 1, 2 ...) i kierunek ruchu narzedzia, zanim softkey NAUCZYC
zostat naci$niety, sg uwzgledniane przy wartosci potozenia
probkowanej krawedzi.

Odsuna¢ narzedzie od krawedzi przedmiotu, "0" zapisac¢ i przy
pomocy ENTER potwierdzic.

10
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rys. .11 Wyznaczenie krawedzi jako linii bazowej

B:0| N:1 IP: 0.0 0:00(CALE| ABS |  |USTAM.
USTAL PUNKT BRZOWY (X 0.0000
“HR PURKTU BAZOWEGD|[Y  0.0000 x
ollz_ ooono
“PUNKT BAZOHY Hybierz
+ DR | |Funcie
¥ probkowania.
Z Z
= || LINR || SRODEK
(K“""E"Z SRODKOWA || okRecy || POMOC )

rys. 1.12 Ustalanie punktéw odniesienia




Softkey PRESET

Przy pomocy funkcji PRESET okreslamy nastepna pozycje, ktéra ma
zostac¢ 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
osiagna¢ wymagana pozycje zadana, przemieszczamy po prostu stot
az wskazanie bedzie wyzerowane. Wartos¢ pozycji zadanej mozna
odznaczyé¢ jako wymiar absolutny (odniesiony do aktualnego punktu
zerowego) albo za pomoca | jako wymiar inkrementalny (odniesiony
do aktualnej pozycji zadanej).

Przy pomocy funkcji PRESET mozna takze poda¢, ktéra krawedz
narzedzia wykona obrébke na pozycji zadanej. Softkey R+/- w masce
wprowadzenia PRESET okre$la dziatajace 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 $rodkowa
aktywnego narzedzia zostaje przesunieta w stosunku do ostrza
narzedzia w kierunku ujemnym. Funkcja R+/— uwzglednia przy
wartosci dla dystansu do pokonania automatycznie srednice
narzedzia. Patrz rys. .13

Ustalenie absolutnego Presetu

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

Wspoétrzedne zostajg zapisane w postaci wymiaréw absolutnych,
punktem odniesienia jest punkt zerowy obrabianego przedmiotu. Patrz
rys. .14 &rys. 1.15.

Punkt narozny 1: X=0/Y =1

Punkt narozny 2: X=1,50/Y =1
Punkt narozny 3: X=1,50/Y = 2,50
Punkt narozny 4: X =3,00/Y = 2,50

Jesli chcemy wywotaé ponownie wartos¢, wyznaczong
@ ostatnio dla okreslonej osi, to naciskamy po prostu softkey
PRESET a nastepnie odpowiedni klawisz osiowy.

Wizard 550

YA
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rys. 1.13 Kompensacja promienia narzedzia
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rys. 1.14 Pojedynczy cykl
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Przygotowanie:

] ) B:0| W:1 [P: 0.0/ 0:00(CALE| INC | [USTAM.
prosze wybra¢ wymagane narzedzie.
prosze wypozycjonowac wiasciwie narzedzie (np. X =Y =1 mm). HYBIERZ A 0.0000
przejazd narzedzia na glebokosc¢ frezowania HYBIERZ ! 0.0000
' ¥ z 0.0000
Softkey PRESET nacisnag¢. —
y ha Y R+ |||Zapisz pozycje
Klawisz osiowy (Y) nacisnac. 7 typ wsp. (D) i
- ALTERNATYWA - komp. p.r'nmieﬁ
Softkey USTAWIC/ZEROWAC nacisnag, aby aktywowac tryb ?;rffﬂi'a z
USTAWIC. :
Klawisz osiowy (Y) nacisna¢. h -
3 ) . . - |fiveiERz Ing | WYBIERZ R POMOC )
Wartos¢ zadang pozyciji dla punktu naroznego 1 zapisa¢: Y =1 mmii +f-

kompensacje promienia narzedzia R+ przy pomocy softkey R+/— . ]
rys. 1.15 Zapis presetow

| — 2 Funkcje dla aplikacji Frezowanie

wybrac. Ten softkey tak czesto naciska¢, az R+ pojawi sie za
oznaczeniem Osi.

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

Przejazd wskazania dla osi Y na zero. Maly kwadracik wskazowki
blisko zera jest wycentrowany pomigdzy znacznikami.

Softkey PRESET nacisnac.
Klawisz osiowy (X) nacisnac.
- ALTERNATYWA -

Softkey USTAWIC/ZEROWAC nacisna¢, aby aktywowac tryb
USTAWIC.

Klawisz osiowy (X) nacisnac.

Warto$¢ zadang pozyciji dla punktu naroznego 2 zapisac: Y = +1,5 mm
i kompensacje promienia narzedzia R— przy pomocy softkey R+/—
wybra¢. Ten softkey tak czesto naciskaé, az R— pojawi sig za
oznaczeniem Osi.

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

Przejazd wskazania dla osi X na zero. Maty kwadracik wskazowki
blisko zera jest wycentrowany pomiedzy znacznikami.

Takim samym sposobem mozna zapisa¢ wartosci presetu dla narozy
3i4.

12



Ustalenie inkrementalnego presetu

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

Prosze zapisa¢ wspotrzedne jako wartosci przyrostowe. Sg one tu i na
ekranie sterowania oznaczone przy pomocy | (inkrementalnie).
Punktem odniesienia jest punkt zerowy obrabianego przedmiotu. Patrz
rys. .16 & rys. 1.17.

Odwiert 1 na pozycji: X=1mm/Y =1 mm

Odstep odwiertu 2 od odwiertu 1: XI =1,5mm /Yl =1,5mm
Gtebokos¢ wiercenia: Z = -0,5 mm

Tryb pracy: DYSTANS DO ZADANEJ POZYCJI (INK)
Softkey PRESET nacisnag¢.

Klawisz osiowy (X) nacisng¢.

Warto$¢ zadang pozycji dla odwiertu 1 zapisa¢: X = 1 mm. Prosze sie
upewni¢, iz kompensacja promienia narzedzia nie jest aktywna.
Wskazowka: W przypadku tych wartosci preset chodzi o absolutne
presety.

Klawisz W DOL nacisnag¢.
Warto$¢ zadang pozycji dla odwiertu 1 zapisa¢: Y = 1 mm

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

Klawisz W DOL nacisngc.

Zapisa¢ wartos¢ zadang pozycji dla gtebokosci wiercenia: Z=-0,5 mm
i z ENTER potwierdzi¢.

Odwiert 1 wywierci¢: Osie X, Y i Z wyzerowa¢. Maty kwadracik
wskazdéwki blisko zera jest wycentrowany pomiedzy znacznikami.
Przemieszczenie wiertta

Ustali¢ pozycje odwiertu 2 z preset:
Softkey PRESET nacisnac.
Klawisz osiowy (X) nacisna¢.

Warto$¢ zadang pozyc;ji dla odwiertu 2 zapisaé: X = 1,5 mm i z softkey
| odznaczy¢ jako wymiar inkrementalny.

Klawisz osiowy (Y) nacisna¢.

Warto$¢ zadang pozyc;ji dla odwiertu 2 zapisa¢: Y = 1,5 mm i z softkey
| odznaczy¢ jako wymiar inkrementalny.

Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

Osie XiY przejecha¢ na warto$¢ wskazania zero. Maty kwadracik
wskazdéwki blisko zera jest wycentrowany pomiedzy znacznikami.

Ustali¢ preset w osi Z:
Softkey PRESET nacisnag¢.

Klawisz osiowy (Z) nacisnag¢.

Wizard 550

YA\
o @
S O
1o
1 ®
c-«»@ T T r o
e X
rys. 1.16 Przyktad wiercenia
B:0/ W:1 IP: 0.0/ 0:00(1CALE| INC |  [USTAH.
HYBIERZ 3 0.0000
HYBIERZ Y 0.0000 x
Kl 15000 ('2___ 0.0000
Yl Zapisz pozycje
Z tup wsp. i
komp. promien
narzedzia
(R +/-).

@BIEHZ NG

HYBIERZ R

+f-

POMOC )

rys. 1.17 Zapis wymiaréw inkrementalnych
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Z ENTER potwierdzi¢ (ostatnio zapisany do pamieci preset zostaje
wykorzystywany).

Odwiert 2 wywierci¢: Przejazd wskazania dla osi Z na zero. Maty
kwadracik wskazéwki blisko zera jest wycentrowany pomiedzy
znacznikami.

Przemieszczenie wiertta

Softkey 1/2
Przy pomocy softkey 1/2 okre$lamy lini¢ srodkowg (lub punkt

$rodkowy odcinka) pomiedzy dwoma pozycjami na wybranej osi
obrabianego przedmiotu. Mozna tego dokonywac¢ zaréwno w trybie
pracy wartos¢ rzeczywista jak i dystans do pokonania.

Jezeli uzywamy tej funkcji w trybie pracy wartosc
@5 rzeczywista, to zmieniamy punkty odniesienia.

Softkey WZOR ODWIERTOW (frezowanie)

W niniejszym rozdziale opisano funkcje wzoréw odwiertéw, a
mianowicie okreg odwiertdw i rzad odwiertow.

Mit dem Softkey WZOR ODWIERTOW wywotujemy funkcje
generowania wzorcow odwiertow. Prosze wybra¢ wymagang funkcje
przy pomocy oddawanych do dyspozycji przez Wizard 550 softkeys i
zapisac konieczne dane. Wizard 550 oblicza w przypadku wzorcow
odwiertow potozenie wszystkich odwiertéw i wyswietla dla kazdego
wzorca grafike na ekranie.

W widoku grafiki (wywotanie z softkey WIDOK) mozna skontrolowac
przed obrdbka, czy Wizard 550 prawidtowo obliczyt wzorzec
odwiertow. Wyswietlanie grafiki jest poza tym pomocne przy
bezposrednim wyborze odwiertow, wykonywaniu oddzielnych
odwiertow i pomijaniu odwiertéw.

Funkcje dla wzorcéw frezowania

Funkcja Softkey
Wywotanie widoku grafiki dla sprawdzenia
aktywnego wzorca odwiertow {  WIDOK
Powrdét do poprzedniego odwiertu POPRZEDHI
OTHGOR
Manualny najazd do nastepnego odwiertu HASTEPHY
OTHOR
Zakonczenie wiercenia
KOHIEC )

14




Przyktad: zapisa¢ okreg odwiertéow i wykona¢ Patrz rys. .18, &
rys. 1.19.

Liczba odwiertéw: 4

Wspotrzedne punktu srodkowego: X =2,0 mm/Y = 1,5 mm
Promien okregu odwiertéw: 5

Katstartu:Kgtpomiedzyosig Xipierwszymodwiertem: 25°
gtebokos¢ wiercenia: Z = -0,25 mm

1. krok: zapisa¢ dane
Softkey WZORZEC ODWIERTOW nacisngg¢.
Softkey OKREG OTWOROW nacisngc.

Zapisac typ okregu odwiertow (koto petne). Przesuna¢ kursor na
nastepne pole.

Zapisac liczbe odwiertow (4).

Zapisa¢ wspoirzedng X i Y punktu srodkowego okregu
odwiertow(X=2,0), (Y=1,5). Przesuna¢ kursor na nastepne pole.

Zapisa¢ promien okregu odwiertow (5).
Zapisac kat startu (25°).

Zapisac kat koncowy (295°) (zapis mozliwy tylko w przypadku wycinka
kota). KAT KONCOWY jest zdefiniowany jako kgt od dodatniej osi X
do ostatniego odwiertu.

W razie potrzeby zapisac gtebokos¢ wiercenia. Zapis gtebokosci
wiercenia jest opcjonalny i nie musi by¢ dokonywany. Jesli nie chcemy
podawac gtebokosci wiercenia, ENTER nacisnag¢.

Przy pomocy softkey WIDOK przetaczamy pomiedzy tymi dwoma
perspektywami na okreg odwiertow (np. grafika i POS-wskazanie).

2, krok: Wiercenie

Najazd odwiertu:

Osie X i Y przejecha¢ na warto$¢ wskazania zero.
Wiercenie:

Na osi narzedzia przejechac na zero. Narzedzie po wierceniu w osi
narzedzia wysuna¢ z materiatu.

Softkey NASTEPNY ODWIERT nacisnag¢.
Wszystkie pozostate odwierty wykonac jak tu opisano.

Kiedy wzorzec odwiertdow zostanie wykonany, prosza nacisna¢ softkey
KONIEC.

Wizard 550

0:01 T-1 [F: 0.0

0:00 | INCH| INC

| |

CIRCLE PATTERH

—TYPE

FULL
—HOLES
4
—CENTER
3 2.0000
Y

"

Enter the coordinates
of the circle center.

(

HELP )

rys. 1.18 1. Strona maski wprowadzenia OKREG

ODWIERTOW
B:0/ H:1 IP: 0.0/ 0:00(CALE| INC |c==|
OKRAG OTHOROH Zapisz kat do
—PROMIER ostatniego otworu.
5.0000

—KAT STARTOHY
25.0000°
—KAT KORCOKY———

(

POMOC )

ODWIERTOW

rys. 1.19 2. Strona maski wprowadzenia OKREG
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Rzad odwiertow
Konieczne sg nastepujace informacje (Patrz rys. 1.20):

typ rzedu odwiertow (ramki lub matryca z odwiertami)
Pierwszy odwiert (1. odwiert wzorca)

Liczba odwiertow w jednym rzedzie (liczba otworéw w kazdym
rzedzie)

Odstep miedzy odwiertami w rzedzie (odstep lub wzajemne
przesuniecie pomiedzy pojedynczymi odwiertami rzedu)

| — 2 Funkcje dla aplikacji Frezowanie

Kat (kat nachylenia wzorca odwiertéw)
Gtebokos¢ (gtebokos¢ koncowa dla wiercenia na osi narzedzia)

Liczba rzedow odwiertow (liczba rzedéw odwiertéw we wzorcu
odwiertow)

Odstep pomiedzy rzedami odwiertow (odstep pomiedzy
pojedynczymi rzedami odwiertow)

Zapis danych zabiegu obrébkowego dla funkcji rzedu otworéw
podobny jest w znacznym stopniu do juz opisanej funkcji okregu
otworow.

16
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Ten rozdziat zawiera wytgcznie specyficzne dla toczenia funkcje.

Opis funkcji softkey

Symbol srednicy

Symbol * ukazuje, iy wartoua wskazania to wartoua urednicy. Jesli
brak tego symbolu, to warto$¢ wskazania jest wartoscig promienia.

Softkey NARZEDZIE

Wizard 550 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) do Wizard 550. Dla wprowadzenia przesuniecia
narzedzia znajdujq sie do dyspozycji funkcje NARZEDZIE/USTALIC
lub LOCK AXIS . W ponizszych przyktadach znajduja sie dalsze
wskazowki dotyczace przesuniecia narzedzia (Patrz rys. 1.21).

Przyktad 1: Wprowadzenie przesuniecia narzedzia z NARZEDZIE/
USTALIC

Funkcja NARZEDZIE/USTALIC znajduje sie w dyspozycji dla zapisu
przesuniecia narzedzia, jesli znana jest $srednica przedmiotu.
Nadtoczy¢ przedmiot o znanej srednicy w osi X. Softkey NARZEDZIE
nacisng¢. Wybieramy wymagane narzedzie przy pomocy kursora. Z
ENTER potwierdzi¢. Wybra¢ o$ (X).

Pozycje wierzchotka narzedzia zapisa¢, np. X = 10 mm.

Prosze sie upewnié, iz Wizard 550 znajduje sie w trybie wydwietlania
urednicy (), kiedy zostaje wprowadzona wartoua urednicy. Zarysowac
powierzchnig czotowg obrabianego przedmiotu. Wybra¢ os$ (Z).
Wyzerowa¢ wskazanie potozenia dla wierzchotka ostrza narzedzia, Z
= 0iz ENTER potwierdzic¢.

Wizard 550

B:0| W-1 [P: 0.0/ 0:00|CALE| ABS | |

TABELA NARZEDZI TOKARSKICH (X/Z)

i
3
4
5 2.4500¢
b
7
8

1 1.52002

HARZEDZIE

( USU POMOC )

rys. 1.21 Tabela narzedzi przy toczeniu

rys. 1.22
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Przyktad 2: Przesuniecie narzedzia z funkcjg LOCK AXIS

Przy pomocy funkcji LOCK AXIS okreslamy przesuniecie narzedzia
przy obciazeniu, jes| Srednica przedmiotu nie jest znana. Patrz rys.
1.23.

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

Zastosowanie funkcji LOCK AXIS:

Softkey NARZEDZIE nacisng¢. Wybrac¢ zadane narzedzie i z ENTER
potwierdzi¢. Wybrac¢ o$ (X). Nadtoczy¢ przedmiot o znanej Srednicy w
osi X. Softkey LOCK AXIS nacisna¢, podczas gdy narzedzie znajduje
sie jeszcze w pracy. Wysuna¢ narzedzie z materiatu. Wytgczyc¢
wrzeciono i zmierzy¢ $rednice przedmiotu. Zapisa¢ zmierzong wartosé
i ENTER nacisna¢. Patrz rys. 1.24

Prosze sie upewnic, iy Wizard 550 znajduje si¢ w trybie wyuwietlania
urednicy (), kiedy zostaje wprowadzona wartoua Urednicy.

Wywotanie narzedzia z tabeli narzedzi:

Softkey NARZEDZIE nacisng¢. Przy pomocy klawisza W GORE lub W
DOL dokonujemy przegladu znajdujacych sie do dyspozycji narzedzi
(1-16). Wybieramy wymagane narzedzie przy pomocy kursora. Nalezy
sprawdzié, czy wywotano wtasciwe narzedzie i klawiszem
Clearzakonczy¢ wprowadzanie danych.

18

rys. 1.23 Ustali¢ przesuniecie narzedzia

B:0| W1 [P: 0.0/ 0:00|CALE| ABS |  |USTAH.

Z

WYBIERZ WARZEDZIE |(% 0.0000¢
HARZEDZIE z 0.0000
3 0.0000 ER/RS J

Przedmiot w ¥
obrocié i LOCK
AXIS lub HARZ-
poz. zapisac.

LOCK
AXIS

POMOC )

rys. I.24 Maska wprowadzenia NARZEDZIE/

USTALIC




Softkey PUNKT ODNIESIENIA

Podstawowe informacje: Patrz "Softkey PUNKT BAZOWY" na stronie
11. Punkty bazowe okreslajg przyporzadkowanie pomiedzy pozycjami
osi i wyswietlanymi wartosciami. W przypadku wiekszosci operaciji
tokarskich istnieje tylko jeden punkt odniesienia w osi X (punkt
srodkowy zamocowania), jednakze definicja dodatkowych punktow
odniesienai dla osi Z moze okazac sie korzystna. DRO 200 S
zapisuje do 10 punktéw bazowych wtagcznie w tabeli punktow
bazowych. Punkty odniesienia wyznaczamy w najprostszy sposob,
naddataczajgc obrabiany przedmiot na znanej srednicy lub w znanym
punkcie i zapisujemy ustalong wartosc¢, ktéra ma zosta¢ wyswietlona
przez Wizard 550.

PrzgHhaibtu .\Wyznaczenie punktu bazowego obrabianego
Przygotowanie:

Prosze wywota¢ dane narzedzia do tego narzedzia, przy pomocy
ktérego zarysowujemy przedmiot. Softkey PUNKT ODNIESIENIA
nacisng¢. Kursor znajduje sie teraz na polu NUMER PUNKTU
ODNIESIENIA. Zapisa¢ numer punktu odniesienia i za pomocg
klawisza W DOL przesuna¢ kursor na pole X-OS. Dotkng¢ przedmiotu
w punkcie 1. Zapisa¢ zmierzony promien lub Srednice.

Prosz¢ si¢ upewnia, iy Wizard 550 znajduje si¢ w trybie wyuwietlania
urednicy (), kiedy zostaje wprowadzona wartoua urednicy. Za pomocg
klawisza W DOL przesuna¢ kursor na pole OS Z.

Dotkng¢ przedmiotu w punkcie 2. Zapisa¢ pozycje ostrza narzedzia
(Z=0) i przejac¢ wspotrzedna Z punktu odniesienia. Prosze potwierdzi¢
z ENTER.

Ustalenie punktu bazowego przy pomocy funkcji LOCK AXIS

Jesli narzedzie znajduje sie w stanie obcigzenia i operatorowi i nie jest
znana $rednica obrabianego przedmiotu, to nalezy uzywac funkgiji
LOCK AXIS dla wyznaczania punktu odniesienia. Patrz rys. 1.26.

Zastosowanie funkcji LOCK AXIS:

Softkey PUNKT ODNIESIENIA nacisnaé. Kursor znajduje sie teraz na
polu NUMER PUNKTU ODNIESIENIA. Zapisa¢ numer punktu
bazowego i za pomoca klawisza W DOL przesuna¢ kursor na pole OS
X. Nadtoczy¢ przedmiot o znanej $srednicy w osi X. Softkey LOCK
AXIS nacisna¢, podczas gdy narzedzie znajduje sie jeszcze w pracy.
Wysuna¢ narzedzie z materiatu. Wytgczy¢ wrzeciono i zmierzyé
Srednice przedmiotu. Zmierzong $rednice zapisac, np. 1,5 mmii z
ENTER potwierdzié.

Wizard 550

i z
ix .50

% 1.0

\

rys. 1.25 Wyznaczenie punktu odniesienia
obrabianego przedmiotu
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rys. .26

B:2| N:1 [P: 0.0/ 0:00(CALE| ABS |

| USTAH.

USTAL PUNKT BAZOMY |[X -2.1842¢

—HR PUNKTU BAZOMEGD—||Z 0.0000

2

—PUNKT EBAZOMY

Z

RAXIS lub HARZ-

poz. zapisac.

Przedmiot w %

T - |||cbrocic i LOCK

LOCK

RXIS

POMOC )

rys. 1.27 Ustalenie punktu bazowego przy pomocy
funkcji LOCK AXIS
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Softkey PRESET (toczenie)

Sposéb funkcjonowania softkey PRESET zostat juz objasniony w tej
instrukciji (Patrz "Softkey PRESET" na stronie 13). Opisy i przyktady na
odpowiednich stronach odnoszg sie do zastosowania na frezarkach.
Zasadniczo obowigzujg te opisy takze dla obrébki toczeniem — za
wyjatkiem nastepujacych funkcji: Przesuniecie promienia narzedzia
(R+/-) i wprowadzenie wartosci promienia lub $rednicy.

Przesuniecie promienia narzedzia nie moze by¢ wykorzystywane dla
narzedzi tokarskich. Dlatego tez odpowiedni softkey nie znajduje sie w
dyspozycji przy ustalaniu wartosci, jesli nastawiona jest aplikacja
toczenia.

Przy obrébce toczeniem warto$ci mogg zostac ustalone jako promien
lub $rednica. Przy tym nalezy sie upewni¢, iz wyznaczone wartosci
(promien lub $rednica) sg zgodne z trybem wyswietlania, w ktérym
aktualnie znajduje sie¢ DRO 200S. Wartoua urednicy jest oznaczona
symbolem “. Mozna przetaczy¢ 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 550 moze ukazaé zaréwno wartosci Srednicy jak i
promienia. Jesli Wizard 550 ukazuje dla osi Urednic¢, to za wartoucif
pozycji pojawia si¢ symbol (). Patrz rys. 1.28.

Przyktad: wskazanie promienia, pozycja 1, X = 0,50
wskazanie urednicy, pozycja 1, X = 1,0"

Prosze nacisng¢ softkey PROMIEN/SREDNICA, aby przetaczy¢
pomiedzy wskazaniem promienia i Srednicy.

Prezentacja komponentow

Prezentacja komponentéw dzieli przemieszczenie na jego sktadowe
osi wzdtuznej i poprzecznej. Patrz rys. 1.29. Przy nacinaniu gwintu na
przyktad, mozna za pomocg prezentacji komponentéw w osi X
wyswietli¢ Srednice gwintu, chociaz przemieszczamy kétko w osi
komponentéw. Za pomocg prezentacji komponentéw mozna ustali¢
preset wymaganej $rednicy lub promienia i po prostu "przejechac¢ na
zero".

Jesli uzywamy prezentacji komponentéw, to liniat osi

@5 komponentéw (sanie narzedziowe) musi zosta¢
przyporzadkowany dolnemu wskazaniu osi. Komponent
odpowiedzialny za dosuw poprzeczny zostaje wéwczas
ukazany jako najwyzsza o$. Komponent wykonujacy
przemieszczenie wzdtuzne, Wizard 550 wyswietla jako
Srodkowa 0S.

Prosze wybra¢ parametr KOMPONENTY w menu JOB SETUP:

20

rys. 1.28 Przedmiot do przykfadu ,wskazanie
Srednica i promien”

0:0( T:1 [F: 0.0/ 0:00/INCH!| ABS | |

VECTORING

’—STHTI.IS "

ANGLE———
30.0000°

Set the angle of the
compound axis.

(

rys. 1.29 Prezentacja komponentéw




Prosze nacisng¢ softkey ON, jesli chcemy aktywowaé prezentacje
komponentow.

Prosze przemies$ci¢ kursor na pole KAT i zapisac¢ ,0“ dla kata pomiedzy
osig wzdtuzng (sanie wdtuzne) i osig komponentow (sanie
narzedziowe). Tym samym podajemy, czy sanie narzedziowe majg,
przemieszczacé sie réwnolegle do san wzdtuznych. Prosze potwierdzi¢
z ENTER.

Wizard 550
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Il - 1 Instalacja Setup — Nastawienie
systemu

Parametry menu INSTALACJA SETUP

Menu INSTALACJA SETUP wywotujemy, naciskajac na softkey
SETUP i nastepnie softkey INSTAL. SETUP . Patrz rys. II.1.

Parametry menu INSTALACJA SETUP zostajg zdefiniowane po
pierwszej instalacji i nie muszg by¢ z reguty zbyt czesto zmieniane.
Dlatego tez parametry menu INSTALACJA SETUP sg zabezpieczone
hastem.

Przetwornik Setup — Nastawienie przetwornika

Przy pomocy parametru PRZETWORNIK SETUP okreslamy
rozdzielczos¢ i typ przyrzadu (przetwornik liniowy lub obrotowo-
impulsowy), kierunek zliczania i typ znacznikéw referencyjnych. Patrz
rys. 11.2.

Kiedy otwieramy menu INSTALACJA SETUP, to kursor znajduje sie
automatycznie na parametrze PRZETWORNIK DEF.. Prosze
potwierdzi¢ z ENTER, aby wywotac¢ liste ze znajdujacymi sie do
dyspozycji wejsciami przetwornika.

Wybieramy ten przetwornik, ktéry chcemy zmienic i potwierdzamy z
ENTER.

Kursor znajduje sie w polu TYP PRZETWORNIKA. Wybieramy typ
przetwornika z softkey DLUGOSC/KAT.

W przypadku przetwornikow liniowych wybieramy w polu
ROZDZIELCZOSC z softkeys ZGRUBNIEJ lub DOKLADNIEJ
rozdzielczo$¢ przetwornika w um (10, 5, 2, 1, 0.5). Mozna zapisac
zadang rozdzielczos¢ takze po prostu przy pomocy klawiszy
numerycznych. W przypadku przetwornikéw obrotowo-impulsowych
podajemy liczbe kresek przyrzadu na jeden obrét.

W polu ZNACZNIK REFERENCYJNY wybieramy przy pomocy
softkey REF-ZNACZNIK, czy przetwornik nie zawiera znacznikow
referencyjnych [BRAK] czy tylko jeden znacznik referencyjny
[JEDEN] . Prosze nacisng¢ softkey P-TRAC , jesli przetworniki sg,
wyposazone w funkcje Position-Trac™.

Wizard 550

B:0| H:1 [P: 0.01 0:00ICALE| ABS | |
USTAW. INSTALACYJNE | Hybierz aplikac je
USTAH. PRZETHORHIKA |[(FREZOWAHIE lub
USTAKIENIE WSEAZAN TOCZEHIE) oraz liczhe
KOMPEHSACJA BLEDU osi (2 lub 3).
KOMPENSACJA LUZU
SZEREGOHY PORT
HASTAWIEHWIE APLIKACJ]

DIAGHDZA
STAWIENIA|| IMPORT
ROBOCZE EKSPORT POHOC )

rys. 1.1 Menu INSTALACJA SETUP

B:0| W-1 [P: 0.0/ 0:00ICALE| ABS | |

USTAH. PRZETHORNIKA (1

—TYP PRZETHORHIKA—
—R0ZDZIELCZ0SC
5.0 pm

—ZHACZHIK REF.
POSITION TRAC

Hybraé typ enkodera
(DLUGOSC lub KAT).

(\I]LJEI]Q[':

POMOC )

rys. 1.2 Maska wprowadzenia PRZETWORNIK

SETUP
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W polu KIERUNEK ZLICZ. wybieramy przy pomocy softkeys
DODATNI lub UJEMNY kierunek zliczania. Je$li kierunek
przemieszczenia odpowiada kierunkowi zliczania przyrzadu
pomiarowego, wybieramy kierunek zliczania DODATNI. Jezeli te
kierunki nie sg analogiczne, to wybieramy UJEMNY.

W polu KONTROLA BLEDOW wybieramy z softkeys ON lub OFF,
czy btedy przetwornika majg by¢ kontrolowane i wyswietlane. Jezeli
pojawi sie komunikat o btedach, to kasujemy go klawiszem Clear .

Wskazanie Nastawienie

W masce wprowadzenia NASTAWIENIE WSKAZANIA zapisujemy,
ktore osie w jakiej kolejnosci zostang wyswietlane.
> Prosze wybra¢ zgdane wskazanie i potwierdzi¢ z ENTER.

Przy pomocy softkey ON/OFF aktywujemy lub dezaktywujemy
wskazanie. Przy pomocy klawisza W PRAWO lub W LEWO
wybieramy o08S.

Prosze przesung¢ kursor na pole WEJSCIE.

Prosze przesung¢ kursor na pole ROZDZIELCZOSC. Przy pomocy

softkeys ZGRUBNIEJ lub DOKLADNIEJ wybieramy rozdzielczosc.

Sprzezenie osi

Nastepnie naciskamy numeryczny klawisz, przyporzadkowany
wejsciu przetwornika w tylnej czesci korpusu Wizard 550. Przy
pomocy softkeys + lub — faczymy pierwsze wejscie z drugim.
Numery wej$¢ enkodera pojawiajg sie z lewej strony obok
oznaczenia osi i pokazuja, iz w przypadku tej pozycji chodzi o sume
potaczonych drég przemieszczenia (np. '2 + 3'). Patrz rys. 11.4.

Z-sprzezenie osi (tylko dla aplikacji Toczenie)

W przypadku trzyosiowego modelu Wizard 550 w aplikacji Toczenie
operator ma mozliwos$¢ sprzezenia osi Z, z osig Z. Suma drog
przemieszczenia moze zosta¢ wyswietlona we wskazaniu osi Z lub we
wskazaniu osi Z,. Patrz rys. |1.3.
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Z-sprzezenie osi aktywowac

Nacisna¢ i trzymac nacisnietym klawisz Z, przez ok. 2 sekundy, jesli
zostaje sprzgzona 0$ Z, z osig Z i ma zosta¢ pokazana suma drog
przemieszczenia we wskazniu osi Z,. Suma drég przemieszczenia
obydwu osi Z zostaje wyswietlona we wskazaniu osi Z; natomiast
wskazanie osi Z wygasa. Patrz rys. I1.4.

Nacisna¢ i trzymac nacisnietym klawisz Z przez ok. 2 sekundy, jesli
zostaje sprzezona 0$ Z, z osig Z i ma zosta¢ pokazana suma drég
przemieszczenia we wskazaniu osi Z. Suma drég przemieszczenia
obydwu osi Z zostaje wyswietlona we wskazaniu osi Z natomiast
wskazanie osi Z, wygasa. Sprzeganie osi zostaje zachowane po
wytgczeniu Wizard 550.

Jesli 08 Z, lub Z zostaje przemieszczona, to wartos¢ wskazania
sprzezonych osi Z zostaje aktualizowana.

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

Deaktywowanie Z-sprzezenia osi

Sprzeganie osi mozna anulowagé, naciskajac klawisz osi z
wygaszonym wskazaniem. Wartosci dla osi Z, i Z sg wéwczas
wyswietlane osobno.

Kompensacja btedéw

Ustalona przez przyrzad pomiarowy droga przemieszczenia narzedzia
skrawajgcego nie zawsze odpowiada rzeczywistej drodze pokonane;j
przez narzedzie. Bfad skoku wrzeciona albo ugiecie i przechylenie osi
moga wywotacé takie btedy pomiarowe. W zaleznosci od rodzaju btedu
rozrézniamy pomiedzy btedami liniowymi i nieliniowymi. Mozna te
btedy ustali¢ przy pomocy poréwnawczego przetwornika, np. na
podstawie wymiaréw koncowych, laserowania itd. Przy pomocy
analizy btedéw mozna okresli¢ rodzaj odchylenia i konieczng
kompensacje (liniowa lub nieliniowa).

Wizard 550 moze te btedy korygowac. Dla kazdego enkodera (na
kazdej osi) mozna zaprogramowac¢ wiasng kompensacje btedow.

Ta korekcja btedoéw znajduje sie na Wizard 550 do
@ dyspozyciji tylko, jesli uzywamy przetwornikéw liniowych.

Wizard 550
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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
rys. 11.5 &rys. 1.6

Bfad przyrzadu pomiarowego mozna wprowadzi¢ bezposrednio,
kiedy tylko zostanie okreslony. Przy pomocy softkey TYP wybieramy
LINIOWa kompensacje.

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

Nieliniowa kompensacja btedéow

Jesli pomiar poréwnawczy wykazuje alternujacy lub fluktuacyjny btad
nalezy uzywac nieliniowej kompensacji btedéw. Niezbedne wartosci
kompensaciji zostajg obliczane i zapisane w tabeli. Wizard 550
wspomaga do 200 punktéw kompensacji na jedng os. Okreslenie
btedu pomiedzy dwoma sasiednimi punktami kompensacji nastepuje
poprzez liniowg interpolacje.

Nieliniowa kompensacja btedéw znajduje sie do

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

Utworzenie tabeli dla nieliniowej kompensacji bledow

Prosze wybra¢ NIELINIOWO przy pomocy softkeyTYP.

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

Wszystkie punkty kompensacji (maks. 200) lezg w tej same;j
odlegtosci od siebie. Prosze zapisac odlegto$¢ pomiedzy
pojedynczymi punktami kompensacji. Klawisz W DOL nacisna¢.
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Dla obliczania liniowej kompensaciji btedéw
uzywaé nastepujacego wzoru:

Wspétczynnik kompensacji LEC =

()

przy czymS =zmierzona diugosc¢ przyrzagdem
referencyjnym

M = zmierzona dtugos¢ przyrzadem
pomiarowym na osi

Przyktad

Jezeli dlugos¢ zmierzona przyrzadem
referencyjnym wynosi 500 mm a dtugosé
zmierzona przetwornikiem liniowym na osi X- jest
tylko 499,95 mm, to otrzymujemy wspétczynnik
korekcji, wynoszacy 100 ppm (w j.ang.: parts per
million = punktéw na milion) dla osi X.

= (500 — 499,95 10°
LEC ( 499.95 )x 0" ppm

LEC =100 ppm
rys. .5 Wzér dla obliczania liniowej kompensacji
bledéw
B:0! H:1 IP: 0.0/ 0:00(CALE| ABS | |
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—HEJSCIE 3 kompensac je bledtw.
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e POMOC )

rys. .6 Maska wprowadzenia dla liniowej
kompensacji btedow




Prosze zapisaé punkt startu. Punkt startu odnosi sie do punktu
odniesienia (bazy) enkodera. Jezeli nie znamy tej odlegtosci, to
mozna przejechac¢ na punkt startu i POZYCJA UCZYC nacisnagé.
Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

Z ENTER zapisujemy wprowadzong odlegtos¢ i punkt
@ startu do pamieci. Poprzednie wartosci w tabeli
kompensacji bledéw zostajg usuniete.

Konfigurowanie tabeli kompensacji btedéw
Prosze nacisna¢ softkey EDYCJA TABELL, jesli chcemy wys$wietli¢
zapisy w tabeli.

Przy pomocy klawisza W GORE lub W DOtalbo klawiszy
numerycznych przemieszczamy kursor na punkt kompensacji, ktéry
chcemy wstawié¢ lub zmieni¢. Prosze potwierdzi¢ z ENTER.

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

Kiedy zakonczymy wprowadzenie, zamykamy tabele klawiszem
Clear i powracamy do maski wprowadzenia KOMPENSACJA
BLEDOW.

Odczytywanie grafiki

Tabela kompensacji btedéw moze zosta¢ wyswietlona jako tabela lub
jako grafika. W grafice zostaje przedstawiony btad konwersowania w
stosunku do wartosci pomiaru. Grafika posiada state odlegtosci
punktow. Jesli przemieszczamy kursor po tabeli, to ten zapis w tabeli,
na ktérym on wiasnie sie znajduje, odpowiada zaznaczonemu
pionowg kreskg punktowi na grafice.

Wyswietlanie tabeli kompensacji bledéw

Prosze nacisna¢ 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 kompensac;ji btedéw mozna zapisa¢ do pamieci poprzez
szeregowy port w PC lub zatadowac z PC.

Eksport aktualnej tabeli kompensacji btedéw
Prosze nacisng¢ softkey EDYCJA TABELI.
Prosze nacisna¢ softkey IMPORT/EKSPORT.
Prosze nacisng¢ softkey EKSPORT TABELI.

Import nowej tabeli kompensacji btedow
Prosze nacisng¢ softkey EDYCJA TABELI

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

Wizard 550
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Kompensacja luzu

Jezeli uzywamy enkodera ze Srubg napgdowa, to zmiana kierunku
stotu moze spowodowac btedng warto$¢ pozycji ze wzgledu na
konstrukcje sruby napedowej. Ten btad zostaje oznaczany mianem
btedu rewersyjnego. Moze on zosta¢ skorygowany, a mianowicie
poprzez wprowadzenie wielkosci btedu wprowadzenia, wystepujacego

w $rubie napedowej, w funkcji KOMPENSACJA LUZU. Patrz rys. II.7.

Jezeli enkoder obrotowy wyprzedza stot (warto$¢ wskazania jest
wieksza niz rzeczywista pozycja stotu), to mowa jest o dodatnim
btedzie rewersyjnym i jako warto$¢ korekcji nalezy zapisa¢ dodatnig
wartos¢ btedu.

Jesli kompensacja luzu nie ma by¢ wykonywana, to nalezy
wprowadzi¢ wartos¢ 0,000.

Szeregowy port

Do szeregowego portu mozna podtaczyé drukarke lub komputer.
Mozna przesta¢ parametry menu JOB SETUP i INSTALACJA SETUP
na drukarke lub komputer albo przyjmowa¢ zewnetrzne zlecenia,
zewnetrzne stowa kodowe, parametry obrébki i parametry instalacyjne
z komputera. Patrz rys. 11.8.

Pole SZYBKOSC W BODACH nastawiamy z softkeys NIZSZA lub
WYZSZA na 300, 600, 1200, 2400, 9600, 19 200, 38 400, 57 600 lub
115 200.

Pole PARZYSTOSC mozna nastawi¢ z softkeys na BRAK,
PARZYSTOSC (even parity) lub NIEPARZYSTOSC (odd parity).

Bity danych w polu FORMAT ustalamy przy pomocy znajdujacych
sie do dyspozycji softkeys na warto$¢ 7 lub 8.

Pole BITY STOP mozna nastawi¢ z softkeys na wartos¢ 1 lub 2.

Prosze wybra¢ TAK w polu POSUW WIERSZY, jesli w przypadku
zewnetrznego urzadzenia po powrocie wozka ma nastgpi¢ posuw
wierszy.

Pole KONIEC WYDAWANIA podaje liczbg powrotow karetki,
przesytang przy koncu transmisji. Koniec wydawania, dla ktérego
zadawana jest z gory warto$¢ 0, moze zosta¢ nastawiony przy
pomocy klawiszy numerycznych na dodatnig wartos¢ catkowitg (0-
9).

Nastawienia dla szeregowego portu pozostajg zachowane po
wytaczeniu Wizard 550. Dla aktywowania lub deaktywowania
szeregowego portu nie ma parametrow. Dane zostajg przesytane do
szeregowego portu tylko, jesli zewnetrzne urzadzenie jest gotowe do
odbioru.
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Nastawienie aplikacji

Przy pomocy parametru NASTAWIENIE APLIKACJI okreslamy
aplikacje, dla ktorej chcemy wykorzystywaé Wizard 550. Mozna
wybiera¢ pomiedzy FREZOWANIE i TOCZENIE. Patrz rys. 11.9.

Po wyborze parametru NASTAWIENIE APLIKACJI wyswietlacz
Wizard 550 ukazuje m.in. softkey NASTAWIENIE WSTEPNE na
ekranie. Przy pomocy tego softkey nastawiamy parametry konfiguracji
(bazujac na aplikacji frezowanie lub toczenie) na ich pierwotnie
wyznaczong wartos¢. Nastepnie wybieramy albo softkey TAK, jesli
chcemy zresetowac parametry na pierwotnie wyznaczone wartosci,
albo softkey NIE, jesli chcemy przerwac i powréci¢ do poprzedniego
ekranu.

W polu LICZBA OSI wybieramy liczbe koniecznych osi. Przy pomocy
softkey 2/3 mozna wybiera¢ pomiedzy 2 i 3 osiami.

Jesli funkcja POS ODTWORZYC jest aktywna, to Wizard 550 zapisuje
te ostatnig pozycje kazdej osi przed wytgczeniem do pamieci i ukazuje
ponownie te pozycje po wigczeniu.
Wskazdéwka: przemieszczenia, dokonywane podczas

@ przerwy w zasilaniu, zostajg zatracone. Zaleca sie po
kazdej przerwie w zasilaniu odtworzenie punktow
bazowych przedmiotu przy wykorzystaniu znacznikéw
referencyjnych. Siehe "Auswertung der Referenzmarken"
auf Seite 2.

Diagnoza

Przy pomocy parametrow menu DIAGNOZA mozna sprawdzac
klawiature i czujnik krawedziowy. Patrz rys. 11.10.

Test klawiatury

Na wyswietlonej na ekranie Wizard 550 klawiaturze widoczne jest, jesli
nacis$nieto klawisz i nastepnie go zwolniono.

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

Prosze nacisng¢ klawisz Clear dwa razy, jesli chcemy zakonczyc¢
test klawiatury.

Test czujnika krawedziowego

Dla sprawdzenia czujnika krawedziowego dotykamy trzpieniem
obrabianego przedmiotu. Przy zastosowaniu przetaczajacej na
mase sondy pojawia sie symbol * na ekranie. * zostaje wyswietlony,
jesli uzywamy elektronicznej sondy krawedziowe;.

Test ekranu LCD
Dla sprawdzenia koloréw monitora prosze nacisngc trzy razy klawisz
ENTER. W ten sposéb nastawiamy najpierw ekran na catkowicie
czarny, nastepnie na catkowicie biaty i na koniec na nastawienie
standardowe.

Wizard 550
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Il - 2 Szeregowy interfejs V.24/RS-
232-C

Szeregowy port

Szeregowy port V.24/RS-232-C znajduje sie w tylnej czesci
urzgdzenia. Do tego portu mozna podtaczyé nastepujace urzadzenia
(patrz "Obtozenie pin6w" na stronie 35):

drukarke z szeregowym interfejsem danych
personal computer (PC) z szeregowym interfejsem danych

W przypadku funkcji, wspomagajacych przesytanie danych,
DRO 200S wyswietla softkeys IMPORT/EKSPORT ekranie. (Patrz
"Szeregowy port" na stronie 30).

Jesli chcemy przesta¢ dane na drukarke z szeregowym interfejsem
danych, naciskamy softkey IMPORT/EKSPORT. Dane zostajg
przesytane w formacie tekstowym ASCII i mogg zostaé natychmiast
wydrukowane.

Dla przesytania danych (eksport i import) pomiedzy Wizard 550 i PC,
musi by¢ zainstalowany na PC program komunikacyjny (np.
HyperTerminal firmy Microsoft). Ten program zapewnia odpowiednie
przygotowanie danych, ktére zostajg wysytane lub przyjmowane przez
szeregowe tacze kablowe. Wszystkie dane zostajg przesytane w
formacie tekstowym ASCII pomigedzy Wizard 550 i PC.

Jesli chcemy eksportowa¢ dane od Wizard550 do PC, to nalezy
uprzednio przygotowac¢ PC na przyjmowanie danych, aby mogt on
zapisywac dane do pamieci w pliku. W tym celu prosze tak nastawic
program komunikacyjny, aby mogt on przeja¢ dane tekstowe ASCII z
tacza COM do pliku na PC. Jak tylko PC bedzie gotowy do
przyjmowania danych, uruchamiamy transmisje danych z softkey
IMPORT/EKSPORTnNa ekranie Wizard 550.

Jezeli chcemy importowac¢ dane z PC do Wizard 550, nalezy
przygotowaé wczesniej Wizard 550 do przyjmowania danych. Prosze
nacisngc¢ softkey IMPORT/EKSPORT na ekranie Wizard 550. Jak
tylko Wizard 550 bedzie gotowy, prosze tak nastawi¢ program
komunikacyjny na PC, aby zadany plik mogt by¢ przesytany w
formacie tekstowym ASCII.

Protokoty komunikaciji, jak np. Kermit lub Xmodem, nie sg
@5 wspomagane przez Wizard 550.
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Il - 3 Montaz i podiaczenie do
instalacji elektrycznej

Zamontowanie Wizard 550

Wizard 550 mozna zamocowacé przy pomocy srub M6 w dolnej czesci
obudowy. Odstep pomiedzy wierconymi otworami: Patrz "Wymiary
montazowe" na stronie 39.

Wymagania dotyczace instalacji elektrycznej
Napiecie przemienne pomiedzy 100 i 240 V~
Moc maks. 30 VA

Czestotliwos$¢ 50/60 Hz (+/— 3Hz)

Bezpiecznik 630 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 (5,8 funtéw)
Uziemienie

Podtaczenie uziemienia na tylnej stronie obudowy musi
by¢ potaczone z centralnym punktem uziemienia maszyny
(patrz rys. 11.11).

Konserwacja zapobiegawcza

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

Wizard 550

rys. 11.11 Podtaczenie uziemienia na tylnej stronie
obudowy
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Il — 4 Ztacza dla wejséiwyj

Il — 4 Ztacza dla wejsé/wyjsé

Przetworniki zostajg podtagczone do wejs¢ oznaczonych z 1, 2, 3.

Obtozenie pinéw dla elektronicznego czujnika krawedziowego 8 1
(obtozenie pinéw: Patrz rys. 11.12)
Pin Obtozenie © @@@@@@ @
| 0000000/
1 0V (ekran wewnetrzny)
2 Gotowos¢ 15 9
3
rys. 11.12 15-biegunowe ztgcze dla czujnika
6 +5V krawedziowego (gniazdo)
7
8 ov
9 iy
I
12 =
13 Sygnat przetaczenia I 1 =
14
15
—+
Korpus Ekran zewnetrzny -
Or
REMOTE SWITCH
| EEEETIN | |_+(/
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rys. I1.13 Przelaczajacy na mase czujnik
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Odrutowanie szeregowego kabla komunikacji

Odrutowanie kabla komunikacyjnego zalezy od podiaczanego
urzadzenia (patrz dokumentacja techniczna zewnetrznego
urzadzenia). Patrz rys. I11.14, rys. 11.15, & rys. 11.16.

Obtozenie pinow

rys. 11.14 obtozenie pinéw interfejsu danych V.24/RS-

232-C

200S D9
NC 1 o o 1 NC
RxD 2 2 RxD
TxD 3 :><:: 3 TxD
DTR 4 n—p—v—q—o 4 DTR
GND 5 © o 5 GND
DSR 6 0—4—/\—>—o 6 DSR
RTS 7 7 RTS
CTS 8 :><: 8 CTS
NC 9 o °© 9 NC

Pin Obtozenie Funkcja
1 Nie zajety
3 TXD — wysytane dane
2 RXD — przyjmowane dane
7 RTS — zadanie wysfania
8 CTS — gotowe do wystania
6 DSR — jednostka przekazu gotowa
5 SYGNAL GND — masa sygnatu
4 DTR —urzadzenie kohcowe danych
gotowe
9 Nie zajety
Wizard 550

rys. 11.15 Oblozenie pindw szeregowego portu z
handshake
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‘O Sygnat

200S D9
Sygnat poziom sygnatu poziom sygnatu NG 1 o
»1“= ,,aktywny* »0“= ,,nieaktywny*
RxD 2 2 RxD
\ TXD, RXD -3Vdo-15V +3Vdo+15V )4
\ TxD 3 3 TxD
. RTS, CTS +3Vdo+15V -3Vdo-15V
DSR, DTR TR 4 <
& © 5 GND

GND 5
DSR 6 °<J
RTS 7
CTs 8 :I

NC 9 o

rys. [1.16 Oblozenie pinéw szeregowego portu bez
handshake

Il — 4 Ztacza dla wejsé/wyjs
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Il - 5 Wydawanie danych za pomoca
przetacznika zdalnego

Przy pomocy przetacznika zdalnego (wiszgcego lub noznego) lub

Przykt : 0$ k i
poleceniem Ctrl B (przy transmisji przez szeregowy interfejs) rzykiad 3: os obrotowa ze wskazaniem w

zdalnego

przesytamy aktualne wartosci wskazania trybdw pracy ,wartosé stopniach/minutach/sekundach C =+ 360° 23'
rzeczywista“ lub ,dystans do pokonania“ - w zaleznosci od tego, ktory
tryb pracy jest wtasnie aktywny. 45"
Wydawanie danych z zewnetrznymi sygnatami c =l Eeo - B s T o>
Przyktad 1: Os linearna ze wskazaniem promienia X = + 41,29 mm T T2 13 1a . r_p oT10 41 2
X[=1+ 41 ) 29 RY <CR> <LF> 108 wspotrzednych
1123 4 5 6 7| 8 9 10 2 Znak rownosci
3 +/- znak liczby
1 O$ wspéirzednych 4 3 do 8 miejsc “stopni*
2 Znak rownosci 5 Dwukropek
3 +/- znak liczby 6 0 do 2 miejsc “minut*
4 2 do 7 miejsc do przecinka 7 Dwukropek
5 Punkt dziesietny 8 0 do 2 miejsc “sekund”
6 1 do 6 miejsc po przecinku 9 Spacja (puste miejsce)
7Jednostka miary: Spacja przy mm, “ przy calach 10 W dla kata (przy wskazaniu dystansu do pokonania: w)

8 Wskazanie wartosci rzeczywistej:

R przy promieniu, D $rednicy

Wskazanie pozostatej do zadanego punktu drogi:
r przy promieniu, d przy Srednicy

9 Powrét wozka (angl. Carriage Return)

10 Posuw wierszy (angl. Line Feed)

Przyktad 2: Os obrotu ze wskazaniem w stopniach
C =+ 1260,0000°

Il - 5 Wydawanie danych za pomoc3a przetacznika

C|l=|+]1260 |.[ 0000 W| <CR> <LF>

1123 4 5 6 7| 8 9 10

1 O$ wspotrzednych

2 Znak réownosci

3 +/- znak liczby

4 4 do 8 miejsc do przecinka

5 Punkt dziesietny

6 0 do 4 miejsc po przecinku

7 Spacja (puste miejsce)

8 W dla kata (przy wskazaniu dystansu do pokonania: w)
9 Powrét wozka (angl. Carriage Return)

10 Posuw wierszy (angl. Line Feed)

Wizard 550 37



Il - 5 Wydawanie danych za pomoca przetacznika

zdalnego

Wydawanie danych z czujnikiem krawedziowym

Dla nastepnych trzech przyktadéw obowigzuje: Wydawanie wartoSci

pomiaru zostaje uruchomione przy pomocy sygnatu przetaczenia
czujnika krawedziowego . Za pomoca pola AKTYWOWANIE

WYDAWANIA WARTOSCI POMIARU (menu JOB SETUP —

WYDAWANIE WARTOSCI POMIARU) mozna aktywowac/

dezaktywowac wydawanie danych na drukarke. Wizard 550 przesyta

odpowiednie informacje o wybranej osi.

Przyktad 4: Funkcja probkowania krawedz Y = — 3674,4498 mm

Przyktad 6: Funkcja probkowania srodek okregu
Pierwsza wspéirzedna punktu srodkowego, np. CCX = —
1616,3429 mm, druga wspétrzedna punktu srodkowego,
np. B. CCY = +4362,9876 mm, (angl. Circle Center X
axis, Circle Center Yaxis; wspotrzedne w zaleznosci od
ptaszczyzny obrdbki)

Srednica okregu (angl. diameter) DIA: 1250,0500 mm

Y -] 3674 4498 R| <CR>

<LF>

112 3|4 5 6 7 8|9 10

1

1 Os wspotrzednych

2 2 spacje

3 Dwukropek

4 +/- znak liczby lub puste miejsce

5 2 do 7 miejsc do przecinka

6 Punkt dziesietny

7 1 do 6 miejsc po przecinku

8Jednostka miary: Spacja przy mm, “ przy calach
9 R przy promieniu, D srednicy

10 Powrét wdzka (angl. Carriage Return)

11 Posuw wierszy (angl. Line Feed)

Przyktad 5: Funkcja probkowania linia sSrodkowa

Wspétrzedna linii sSrodkowej na osi X CLX = + 3476,9963 mm (angl.

Center Line X axis)

Odste wyprobkowanych krawedzi DST = 2853,0012 mm (angl.

cc -|1616 3429 R| <CR> | <LF>

X

CC |:| + 4362 9876 R| <CR> | <LF>

Y

DIA 1250 0500 R| <CR> | <LF>
1| 2 3 4 5 6| 7 8 9

Distance)
CLX | : | +| 3476 9963 R| <CR> <LF>
DST 2853 0012 R| <CR> <LF>
1] 2 3 4 5 6| 7 8 9

1 Dwukropek

2 +/- znak liczby lub puste miejsce

3 2 do 7 miejsc do przecinka

4 Punkt dziesietny

5 1 do 6 miejsc po przecinku

6Jednostka miary: Spacja przy mm, " przy calach

7R przy wskazaniu promienia, D przy wskazaniu $rednicy
8 Powrét wozka (angl. Carriage Return)

9 Posuw wierszy (angl. Line Feed)

38

1 Dwukropek

2 +/— znak liczby lub puste miejsce

3 2 do 7 miejsc do przecinka

4 Punkt dziesietny

5 1 do 6 miejsc po przecinku

6Jednostka miary: Spacja przy mm, " przy calach

7R przy wskazaniu promienia, D przy wskazaniu $rednicy



Il - 6 Wymiary montazowe

Wymiary w calach
12.00
—
685 [ i
2l aOOCOOOOC i
& e OO D &
Widok strony tylnej

Widok z przodu z wymiarami

Widok dolnej czgsci z wymiarami
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A

Absolutny preset 14

Oznaczenie osi 1

Zigcza dla wejsc/wyjsé 35

Wymiary montazowe 40

Nastawienie aplikacji 27, 31

Nastawienie wskazania 26

Zakres wskazania 1

Dokfadniejszy opis softkeys dla ogdinych
funkciji 8

Dokfadniejszy opis softkeys dla obrébki
frezowaniem 9

Analiza znacznikow referencyjnych 2

B

Tryby pracy 2

Wyznaczenie punktu odniesienia bez
funkcji probkowania 22

Dopasowanie ekranu 7

Rozplanowanie ekranu1

Wzér odwiertéw (frezowanie) 17

D

Interfejs danych 33

Diagnoza 31

Parametry menu INSTALACJA SETUP
25

Parametry menu JOB SETUP 4
Srednica-osie (toczenie) 5

E

Wymagania dotyczace instalacji elektryc-
znej 34

Uziemienie 34

F

Kompensacja btedow 27

Przetgcznik zdalny 6

Przetacznik zdalny (definiowanie) 6
Funkcja REF AKTYWOWAC/DEZAKTY-
WOWAC 4

I
Import/eksport (definiowanie) 8
Inkrementalny preset 16
K
Sonda krawedziowa 5
Prezentacja komponentow 24
L
Liniowa kompensacja btedéw 28
Rzad odwiertow 19
Kompensacja luzu 30
M
Jednostka miary, wybor 4
Wspotczynnik wymiarowy 4
Podziatka setup 25
Wydawanie wartosci pomiaru 38
Wydawanie wartosci pomiaru (definio-
wanie) 5
N
Blisko zera wskazowka 5
Nieliniowa kompensacja btedow 28
P
Odtworzenie pozycji 31
Preset 13
R
Wskazanie promien/$rednica 23
Znaczniki referencyjne

nie przejezdzac 2

przejechac 2
Wskazanie znacznikow referencyjnych 1
S
Szeregowy port 30
Softkey 1/2 17
Softkey PUNKT BAZOWY 11
Softkey PUNKT BAZOWY (toczenie) 22
Softkey WARTOSC PRZECZYWISTA/
DYSTANS DO POKONANIA 2
Softkey BRAK REF 2
Softkey PRESET (toczenie) 23



Softkey REF DEZAKTYWOWAC 4
Softkey REF AKTYWOWAC 3
Softkey Ustawic¢/zerowaé 8
Softkey NARZEDZIE 9, 10
Softkey NARZEDZIE (toczenie) 20
Softkeys 2

Odbicie lustrzane 4

Jezyk (definiowanie) 7

Wiersz statusu 1

Wiersz statusu (definiowanie) 6
Stoper 6

U

Wymogi dotyczace otoczenia 34
Vv

Konserwacja zapobiegawcza 34
W

Ustalanie danych narzedzia, obrdbka
toczeniem 20

Z

Z-sprzeganie osi 26
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