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1. Allgemein

Sie haben sich fiir eine Digital-Anzeige von

ANILAM

entschieden.

Damit besitzen Sie eine Einrichtung, die von der Technik und den Funktionen,
sowie in der praxisorientierten Handhabung alles hat, um Ihnen bei der Arbeit
helfen.

Somit kénnen Sie jetzt Thre Werkstiicke einfacher, priziser und schneller
herstellen.

Bitte lesen Sie vor Inbetricbnahme des WIZARD's dieses Handbuch sorgfiltig
durch, damit Sie alle Vorziige dieser WIZARD Positionsanzeige ausniitzen
konnern.

I
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2. Montage des WIZARD's

Die WIZARD-Z#hler haben an der Unterseite zwei M4 Gewinde zur Befestigu
auf einer Tragplatte.

Zum WIZARD werden auch eine starre Konsole Type HSP oder eine
schwenkbare Konsole Type H angeboten. Diese Konsolen haben die richtigen
Trégerplatten mit entsprechenden Gewinden fiir die WIZARDs.

Stecken Sie die Stecker von den Messsystemen an den Eingangsbuchsen auf d
Zihlerriickseite an und verriegeln Sie diese mit den entsprechenden Schrauben

Stellen Sie den Netzschalter auf der Zihlerriickseite auf Null,
SchlieBen Sie das im Lieferumfang enthaltene Netzkabel an der Netzbuchse au
der Zahlerriicksette an,

SchlieBen Sie den Netzstecker am anderen Ende des Netzkabels an die
vorgesehene Netzsteckdose an.
Jetzt konmen Sic den Zihler einschalten.




3. Identifizierung der Prizisionsglasmafistibe

| RBS 5
RBM 5

RBS1
RBM 1

RBSS5T
RBMS5T

RBS1T
RBMIT

groBes Profil

kleines Profil

Intervatl 20 pm

fiir Aufldsung 0,005 mm oder 0,01 mm
Referenzmarke in Mitte Messldnge
Zzhlschritt: 5 um

grofies Profil

kleines Profil

Intervall 20 pm

fiir Aufiésung 0,001 mm
Referenzmarke in Mitte Messlinge
Zghlschritt: 1 um

groBes Profil

kleines Profil

Intervall 20 um

fiir Aufldsung 0,005 rom oder 0,01 mm
Abstandscodierte Referenzmarken
Zghlschritt: 5 um

groBes Profil

kleines Profil

Intervall 20 pm,

fiir Auflésung 0,001 mm
Abstandscodierte Referenzmarken
Zihlschritt: 1 pm




4. Liste der Funktionscodes

'Funktion F-Code Se
-JAbsolute Nullung F 01 1
‘IReferenzimpulsauswertung F 02 21-
Korrekturfaktor {Setzen) F 03 2
Korrekturfaktor Ein / Aus Fo4 2!
Radius / Durchmesser F 05 2
Nullanngherung Ein / Aus F 06 2
Nullannéherungsbereich eingeben F o7 2
Nuilann&herung - akustisches Signal Ein / AUS F 08 2
Kantentaster Fo9 53-
Speicherung des letzten Positionswertes einer Achse F10 2
Aufruf des letzten Positionswertes einer Achse F11 2
Nullabschaltpunkt - Ausgang auf eine Achse legen F14 Option .
Schnelinuliung F16 1
Splegein eines Programms F17 &
Achskoppelung (Nur Wizard 450/L 3 und 900 3, 4 Achsen) F18 3
Achskoppelung (Nur Wizard 900 4 Achsen) F19 3
Zahischritt, Messschritt, Zahlrichtung, Zoll/metrisch/Winkel, RI F20 13-
Piepser Ein / Aus F21 8!
Anzeigenschoner Ein F 22 1
nzeigenschoner Aus F23 1
Achsbenennung F24 T
Zelteinstellung fir Nullabschaltpunkt F 25 Option .
Anzeige der Vorschubgeschwindigkeit F26 3
RS 232-Einstellungen F27 Option £
RS 232 Ein/ Aus F 28 Option &
Umschaltung von Fras- auf Drehmodus F29 3
Léschen des elektronischen Notizbuchs (Speicher) F 30 6t
L.Oschen aller Bezugspunkte F 31 4
Loschen aller Werkzeugkorrekturen F32 4
INulIabschaltpunkt - Ausgang Ein / Aus (fUr jede Achse) F 33 Option
Arbeitsuhr Ein / Aus F 34 3
Andern der Werkzeugkorrektur F 35 4
EDM Modus F 37 Option §
Relais 1-Einstellung F 38 Option :
'FF{elais 2-Einstellung F39 [Option:

10




4. Liste der Funktionscodes

Fehlererkennung am Messsystem Aus F 40 29-3
HFehlererkennung am Messsystem Ein F 41 29 P
esten der Ausgange F 42 Option 8 L

ISelbstdiagnose des Wizard's F 45 30
"Anfunk"-Einstellungen F46  [Option S¢ i
CSS Eingabe F48  |Option Se .
" §CSS-Anaiogausgang Ein /AUS F50  |Option Se o
Senden eines Programms (RS 232) F&0 59 P
JEmptangen eines Programms (RS 232) F 61 59 | !
Drucken eines Programms (RS 232) Fg2 59 '
Riclkruf-Funidion F &3 62 ;o
4-Punkt-Fehler-Korrektur (ohne Verfahren der Achse) F 80 35-3 P

-Punkt-Fehler-Korrektur {mit Verfahren der Achse) F 85 36 l'

Abstandscodierte Referenzmarke F80 22 o
CSS Drehzahleingabe F96  Option Se D
Analogausgang - Korrektureinstellung F a7 Option S¢ L
Analogausgang - Spannungstest F 98 Option S¢ .
Sprachauswahl F o9 37 L

11



5. Help Taste

Eine einfache und schnelle Ast, den gewiinschten Funktionscode einer zu
aktivierenden Funktion zu finden, ohne die Betriebsanleitung zu beniitzen.
Die HELP-Funktion gibt Ihnen Auskunft iiber alle verfiigbaren Funktionscod
des Zahlers und ist nach aufsteigender Zahlenfolge der Funktionscodes geord
Um die Ubersicht aufzurufen, driicken Sie bitie die ADV- und die ENT-Taste

| ADV | | HILFE | Monitor

[ ENT | [ TASTEx | Monitor

Um durch die Funktionscodes zu blattern, driicken Sie bitte die Taste :

Aktivieren der angezeigten Funktionen

Verlassen des HELP-Modus ohne eine Funktion zu
aktivieren

|:| Richtungswechsel fiir Suche nach F-Codes

12



6. Inbetriebnahme des WIZARD s und Programmierung
der PARAMETER

Schalten Sie jetzt den Netzschalter auf der WIZARD Riickseite EIN.
Die Achsanzeigen leuchten.

@ ]Achse l [| Achse I ! Achse I | Achse l

Jede Achse kann einzeln unterschiedlich programmiert werden.

Sollten die Achseinstellungen fiir mehrere Achsen identisch sein, so driicken £
nach F 20 die erforderlichen Achstasten,

In den Achsanzeigen erscheint nun “metrisch” oder “inch” oder “rund”.

6.1. Metrische oder Zollmesssysteme

Mit der -Taste konnen Sie auswihlen zwischen:

Metrisch: Mafistibe mit mm-Teilung
Inch: Mafstibe mit Inch-Teilung
Rund: Anschluss fiir Drehgeber

| MET-IN-RND | Monitor

([ [[] [0] Eingabe von Zahlschritt

| ZAEHL FAKT | Monitor

Auflésung in MM 005 []

I AUFL MM | Monitor

Mit der -Taste kann die Auflésung von MM verdndert werden.

SET | AuflssunginINCH  .0002 [[Z]]

| AUFLINCH | Monitor

Mit der -Taste kann die Aufiosung von INCH verdndert werden.

13




6. Inbetriebnahme des WIZARD s und Programmierung
der PARAMETER

6.2. Zhlschritt:

Der eingegebene Zihlschritt bezieht sich auf die Aufldsung (Teilung) des

Messsystems

a: metrische Messsysteme:
Messsystem mit Aufldsung 1 pm : Eingabe von Zihlschritt 1.0 RBS
Messsystem mit Auflosung 5 pm : Eingabe von Zihlschritt 5.0 RBS
Messsystem mit Auflésung 10 um : Eingabe von Zihischritt 10. RBS

b: Messsysteme mit INCH Teilung:
Messsystem mit Auflésung 0,0001 inch : Eingabe von Z&hlschritt 1.0
Messsystem mit Auflésung 0,001 inch : Eingabe von Zihlschritt 10.0

Der Zihlschritt kann auch zur linearen Korrektur eines Messsystems verwende
werden. (z. B. Zahlschritt 10,5 oder 9,5)

Die Ziihlrichtang kann durch Eingabe der Taste auf einen negativen
Zghlschritt gedndert werden.

6.3. Aufiosung

Je nach programmierten Zdhlschritt, zeigt der Zihler die dazu passende optima
Aufldsung an. Sie kénnen durch Driicken der -Taste die Auflosung ihrer
jeweiligen Anforderung anpassen.

Wurde eine grobere Aufldsung ausgewihlt so erscheint in der Achsanzeige das
Symbol fiir “GROB” Anzeige.

14



6. Inbetriebnahme des WIZARD s und Programmieruny
der PARAMETER

6.4. Referenzimpuismodus

Nach Eingabe der Aufldsung und Driicken de -Taste
erscheint folgender Text in der Achsanzeige:

“no BE-rAC” Messsystem ohne "abstandscodierten Referenzimpuls,
“20 105" Abstandscodierter RI: Intervall 20 pm, Messschritt 0,5 pm
“i20 117 Abstandscodierter RI: Intervall 20 pm, Messschritt 1 pm
“i20 137 Abstandscodierter RI: Intervall 20 pm, Messschritt 5 pm
Voreingestellter Wert : “i20r5”

|_EVERTRACK | Monitor-Anzeige

Bei abstandscodierten Messsystemen ist der Abstand zwischen
3 Referenzimpulsen immer 20 mm.

(=)

6.5. Fiir Drehgeber
Anschluss eines Drehgebers fiir Winkelanzeigen (£360 Grad)

[¢] [2] [9]

[ PARAMETER |

[ Achstaste |

| MET-INRND |

Mit der -Taste kann zwischen metrisch, inch und rund ausgewihlt werde:

Wurde die Achseinstcllung als “Rund-Achse” eingestellt erscheint nach dem
Driicken der SET-Taste folgender Text in den Achsanzeigen.

15



6. Inbetricbnahme des WIZARD s und Programmierung
der PARAMETER

(=] [ [ O] [

| ™PULSE | Monitor Anzeige

SET

Wurde ”Speed” Anzeige ausgewihlt, ist die Eingabe nun abgeschlossen.
Bei "Angle” Anzeige erfolgt die Eingabe fiir die Auflosung:

Auflésung: dezimal Grad 01 [[E]]

| AUFLOS GRD | Monitor Anzeige

Mit der ~Taste kann die Auflésung verdndert werden.

Aufldsung: Grad.min.sec 0030 [ ]

|  MIN-SEC | Monitor Anzeige

Die Eingabe ist nun abgeschlossen.

Berechnung der Impulszahl des Drehgebers

Impulse
Eingabe der Impulse fiir Drehgeber:

Impulse = Strichzah! des Drehgebers x interner od. externer Interpolation
(min. 25, max. 1800000)

16



7. Loschen der Parameter

Wollen Sie Thre Programmierung léschen und somit den Zihler in den
Auslieferungszustand zuriicksetzen, so bedienen Sie folgende Tasten:

-Taste so lange driicken (5 Sek.) bis “loschen” in der Anzeige erscheint.
Wenn Sie nicht l3schen mdchten, driicken Sie noch einmal die Taste.

Um die Léschung durchzufiihren driicken Sie die Taste.
Thr WIZARD kann jetzt wieder vom Ausgangszustand her neu programmiert

werden.

8. Achsbenennung
[ Achstaste | [ SET |
[ ACHSSYMBOL | Monitor

Diese Funktion ermoglicht Ihnen, eine ausgewihlie Achsanzeige mit einer der
folgenden Bezeichnungen zu versehen: X, Y, Z, W, Z1, X1 oder keine
Bezeichnung.

Durch Driicken der entsprechenden Achstaste kann die gewiinschte Bezeichnu
angewihit werden.

17



9. Anzeigeschoner/Dimmer Ein/Aus

I DIM EIN I Monitor

Wird der Zzhler langer als 15 Minuten nicht benitzt, so wird automatisch der
Anzeigenschoner aktiv (blinkende Punkte). Driicken Sie eine beliebige Taste

verfahren Sie mit dem Messsystem, um zur normalen Anzeige zuriickzukehre
Ausliefereinstellung: Anzeigenschoner EIN

Mochten Sie den Anzeigenschoner ausschalten, driicken Sie:

| DIM AUS | Monitor

(Auch wenn diese Funktion ausgeschaltet wurde, schaltet sich der
Anzeigeschoner nach 1 Stunde automatisch ein, wenn keine Aktion am Zihle:

erfolgte.)

18



10. Reset, Nuilen

[ Achstaste l |SET|

Nullen mehrerer Anzeigen gleichzeitig:

I Achstaste [ | Achstaste I ISET|

Schnellnullung

[ [

| ACHSRESET | Monitor

| Achstaste | | SET |

‘Die Anzeige kann nun durch einmaliges Driicken der entsprechenden Achstast
genullt werden.

Das RST-Symbol leuchtet in der Anzeige.

In diesem Modus ist der Preset nicht aktiv.

Durch Wiederholen dieses Vorgangs kann die Schnellnullung wieder deaktivic
werden und das RST-Symbol erlischt wieder.

11. Absolute Nullung

] [of [

Alle Zihler, absolut oder inkremental, werden auf Null zuriickgesetzt,

[ ABSNULL | Monitor

19



12. Preset, Vorwahl

Vorwahl einer Achse:

(e [0 O F ]

Vorwahl mehrerer Achsen:

I Achstaste |

[ Achstaste |

[=] [¥]
(=] [¥]

SET

[]
L]

13. Aufruf des letzten Presetwertes einer Achse

Diese Funktion ist nur im INCR-Modus verfiigbar (inkremental), Um den zule:
eingegebenen Achswert wieder abzurufen, driicken Sie 2 x die jeweilige
Achstaste:

| Achstaste | [ Achstaste |

20



15. Abstandskodierte Referenzmarken

Wenn Sie RBS-5T, RBM-5T, RBS-1T, RBM-1T Prizisionsglasmafstibe habe
so sind diese mit abstandscodierten Referenzmarken ausgeriistet.

Sie wihlen einen der Referenzmodi an,
]

Verfahren mit der entsprechenden Achse max. 20 mm in eine Richtung und Ih
Achse fingt im REF Modus an zu zihlen.

Verfahren Sie zufillig einmal nur iiber einen Referenzpunkt hin und her zeigt «
Achsanzeige ERROR und geht aus dem REF Modus heraus.

Sie miissen sich dann nen in diesen Modus hineinwihlen und
den Rl richtig in etne Richtung anfahren (max. 20 mm).

23
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16. Absolut/Inkremental

| ABS/NCR |

Werden die Bezugspunkte einer Achse im ABS-Modus (absolut) gesetzt, so ke
der Zihler in den INCR-Modus (inkremental) umgeschaltet werden, wenn mit
Kettenmafien gearbeitet werden soll.

Im ABS-Modus leuchtet das ABS-Symbol in beiden Achsanzeigen auf.

17. Radius/Durchmesser

@ ! Achstaste J |SET |

| RAD-DURCH | Monitor

Diese Funktion erméglicht es z.B. bei der Bearbeitung von Drehteilen, anstelle
eines verfahrenen Radius, den eigentlich bearbeiteten Durchmesser in der
jeweiligen Achse anzuzeigen. Das @-Symbol erscheint in der Anzeige.
Durch Wiederholen des Vorgangs kann die Durchmesserfunktion deaktiviert
werden.

18. Halbieren eines Istwértes

Eine gingige Anwendung dieser Funktion ist die Mittenbestimmung eines
Werkstiicks. Nullen Sie hierzu die Anzeige an einer Werkstiickkante und
verfahren Sie zur gegeniiberliegenden Werkstiickkante, und halbieren Sie den

Displaywert mit folgender Tastenkombination:

| Achstaste |

Verfahren Sie nun in dieser Achse bis der Anzeigewert dieser Achse Null betri
Jetzt ist die Mitte des Werkstiicks erreicht.

24



19. Subtrahieren oder Addieren zu einem Anzeigewert

Sie haben einen Positionswert von 10.000 in der Anzeige. Sie wollen 2.5 mm
dazu addieren.

Driicken Sie:

D05 ©

In der Anzeige erscheint jetzt der Wert 12,500,
Mochten Sie von diesem Wert wieder 2.5 mm abziehen, gehen Sie wie folgt v

BEOE

Im Display steht nun der Ausgangswert 10.000.

20. Metrisch/Zoll Taste

[ MM/INCH |

Erlaubt die Umrechnung von metrischen Werten in Zollwerte auf allen Achser
Das INCH bzw. MM-Symbol erscheint in allen Achsen. Das System speichert
jeweils die letzte Einstellung vor dem Ausschalten der Anzeige.

25



21. Nullanniiherungsanzeige

Positionstoleranz EIN/AUS: (Symbol >{<)

@ E I Achstaste | |SETJ

| NULLANN |

Monitor

Diese Funktion zeigt Thnen, dass sich die Maschine innerhalb eines von Thnen
festgelegten Bereichs befindet und sich Null néihert bzw. auf Null steht. Dieses
Bereich kann fiir jede Achse einzeln gewshit werden.

Festlegen eines Nullanniherungsbereichs (am Beispiel 1.5 mm):
ok

| POSANN | Monitor

0 OB =]

In diesem Beispiel erhalten Sie bei einer Position zwischen -1.500 und +1,50(
ein visuelles, >|< (Positionstoleranz), bzw. ein akustisches Signal (Piepser) vc
Zihler.

22, Piepser Ein/Aus

[Fl [o] [¢]

| ALARMEIN | Monitor

{ ALARMAUS | Monitor

Diese Funktion gibt ein akustisches Signal, sobald sich eine Achse in ihrem -
aktivierien -Nullanndherungsbereich befindet.

26



23. Speicherung des letzten Positionswertes einer Achse

Der WIZARD erlaubt es, die zuletzt in den Achsanzeigen sichende Position
abzuspeichern. Die Maschine muss dazu in allen Achsen geklemmt sein und
bis zum Wiedereinschalten in keiner Achse bewegt werden.

4

Zum Einspeichern driicken Sie:

HaRn

| POSSICHER | Monitor

Jetzt kénnen Sie den WIZARD ausschalten.

24. Aufruf des letzten Positionswertes einer Achse

Beim néichsten Wiedereinschaiten des WIZARD s driicken Sie zum Aufrufer
gespeicherten Positionen die Tasten:

[ POS AUFRUF | Monitor

Jetzt stehen die gespeicherten Positionswerte wieder in den Achsanzeigen.
Losen Sie die Achsklemmung und bearbeiten Sie Ihr Werkstiick von den
richtigen Positionen aus weiter.

27
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25. Lineare Korrektur pro Achse

Eingabe eines linearen Korrekturfakiors

Beispiel: Sie verfahren an einem Werkstiick von einer zur anderen
Werkstiickkante. Der Zihler zeigt, z.B. in der X-Achse, 99.655 mm an. Die
gemessene Linge des Werkstiicks betragt aber 100.000 mm.

Um diesen Fehler auszugleichen, gehen Sie wie folgt vor:

Klemmen Sie, in diesem Fall die X-Achse an der Stelle 99.655 mm, und driicks

Sie die Tasten:

Fl @ e ]

| KFSETZEN | Monitor

Geben Sie nun die eigentliche Linge ein, in diesem Beispiel 100.000 mm:
(Fiir den Wert O wird kein Korrekturfaktor vom Zihler errechnet und daher auc
keiner gesetzt.)

I Achstaste | @ @

Das CF-Symbol (Correction Factor) erscheint nun in der entsprechenden
Anzeige. Der lineare Korrekturfaktor ist somit eingeschaltet.

Der max. zugelassene Korrekturfaktor betrigt + 40%

28



25. Lineare Korrektur pro Achse

Korrekturfaktor Ein/Aus
@ l Achstaste | | SET |
| KFAKTIV | Maonitor

Das CE-Symbol in der gewihlten Achse leuchtet (EIN).

[0] [ Achsaste | [ SET |

I KF AKTIV | Monitor

Das CF-Symbol in der gewihlten Achse erlischt (AUS).

26. Uberwachung der Funktion der Prizisionsglasmaf

| ENCERREIN | Monitor

Messsystemiiberwachung ist eingeschaltet  (EncE On)

[ [+ [ [sE

| ENCERR AUS | Monitor

Messsystemiiberwachung ist ausgeschaltet (EncE Off)
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26. Uberwachung der Funktion der PrizisionsglasmaBst:

Bei eingeschalteter Messsystemiiberwachung wird der Flankenabstand und d
Frequenz der Rechtecksignale vom Messsystem tiberwacht.

Wenn ein Fehler vom Messsystem festgestellt wird erscheint in der
entsprechenden Achs-Anzeige “Error”, und alle Ausginge (Relais) werden
ausgeschaltet.

Durch Driicken der entsprechenden Achs-Taste kann die Error-Anzeige wiec
riickgesetzt werden.

Im Auslieferungszustand ist die Messsystemiiberwachung ausgeschaltet.

27. Selbstdiagnose des WIZARDs

Anzeigentest: Alle Segmente und Symbole der
Anzeige leuchten.

SET _ EEProm-test: eingebautes EEProm wird getestet:
Meldung: EEprom nF (=fehlerfrei)
EEPR.FAIL (=Fehler)

SET Zihlertest: die eingebauten Zahier werden iiber]
Meldung: Count nF (=fehlerfrei)
CNT.FAIL (=Fehler)

SET Tastaturtest:
' Meldung: PUSH [gedriickte Taste]
Alle Tasten kénnen gedriickt und somit auf ihre Funktion diberprift werden.

Driicken Sie dig] SET | -Taste fiir 2 Sek. und es erlischt die Anzeige inkl. 2
Symbole.

Das Testprogramm ist mit beendet.
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28. Umschaltung von Fris- auf Drehmodus

[F] 2] [

| FRAESEN |{ DREHEN | Monitor

Stellen Sie den Zahler mit den Tasten| % | und auf Thr Geriit

(Frismaschine = MILL; Drehmaschine = LATHE) ein.

Ausliefereinstellung: Friasmaschine (=MILL)

29. Umschaltung von dezimaler Winkelanzeige auf
Grad Minuten Sekunden

Jede Achsanzeige ist in der Lage Winkel anzuzeigen, soweit ein Winkelmess
system an den Zihler angeschlossen ist. Der Anzeigebereich betréigt +360°.
Durch Driicken der und -Taste kann zwischen den Anzeigemodi,
entweder dezimal oder in Grad, Minuten und Sekunden, ausgewihlt werden.
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30. Achskoppelung (nur Wizard 900 3, 4 Achsen)

2
g
£

auszulesen.

' . ‘ o NI
Die Funktionen F18 und F19 erméglichen 0 '::@ ok
Ihnen zwei parallel laufende Achsen _ %%% :
aufsummiert in einer Zahleranzeige Oede

0 |

| O
o]
M

Damit ist es moglich, die gekoppelten Achsen unabhingig voneinander zu
verfahren. Der Zihler errechnet dabei laufend die wahre Achsposition.

Die folgende Tabelle zeigt, welche Achsen bei Anwendung der Funktionen
F18 und F19 bei einem 3-Achs-Zzhler und bei einem 4-Achs-Zihier, summie
werden.

3-Achs-Zihler 4-Achs-Zihler
F18 Z-Achse + Z1-Achse Z-Achse + Z1-Achse
F19 Nicht vorhanden X-Achse + X1 Achse

Im Monitor werden die Achsen, die aufsummiert werden, angezeigt.
Beispiel fiir einem Wizard 900 mit 4 Achsen, der auf Dreh-Modus eingestellt
und die Achsbezeichnungen X, X1, Z, Z1 hat.

Durch Driicken der Tasten

werden die Achsen Z und Z1 gekoppelt.

Im Monitor wird kurzzeitig COUP EIN angezeigt.

[ COUPEIN | Monitor

Danach steht im Monitor Z + Z1 fiir die gekoppelten Achsen,

L z+z1 | Monitor
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30. Achskoppelung (nur Wizard 900, 3 oder 4 Achsen)

Durch Driicken der Tasten

[Fl 2 2]

werden die Achsen X und X1 gekoppelt.

Im Monitor wird kurzzeitig COUP EIN angezeigt.

| COUPEN | Monitor

Danach steht im Monitor X + X1 Z + Z1 fiir die gekoppelten Achsen.

| X+X1 z+721 § Monitor

Somit sind zwei Achspaare gekoppelt.

Ausschalten der Achskoppelung
Fiir die Aufhebung der Achskoppelung zwischen X + X1 driicken Sie die Tas

LINEINE

{ COUPAUS | Monitor

Fiir die Aufhebung der Achskoppelung zwischen Z + Z1 driicken Sie die Tas

I COUP AUS | Monitor

Es kann natiirlich auch F18 vor F19 betitigt werden.

Beim Wizard 450/ 3 Achsen kénnen auch zwei Achsen gekoppelt werde
Dies ist allerdings nur mit der Taste F18 moglich.
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31. Anzeige der Vorschubgeschwindigkeit

[F] [2] €]

[ _GESCHEIN | [ GESCHAUS |

Bei dieser Funktion wird die max. Ubertragungsgeschwindigkeit aller Achse
angezeigt. (falls >10 mm/min)

Wird in allen Achsen gleichzeitig verfahren, so wird die am schnelisten bew
Achse angezeigt. '

Die Einheit der Anzeige ist mm/min (MM-Modus) bzw. inch/min (Inch-Mox
Ausliefereinstellung: ﬁbertragungsgeschwindigkeit AUS (GESCH AUS)

32. Arbeitsuhr Ein/Aus

[ __UHREIN ][ UHRAUS |

Mit dieser Funktion schalten Sie die eingebaute Stoppuhr EIN bzw. AUS.

Wenn die Stoppuhrfunktion aktiviert ist, erscheint folgende Anzeige:

|_UHR00.00.00 |  Monitor

I
Stunden . Minuten , Sekunden

Starten und Stoppen der Stoppuhr durch Driicken der TasteD
Nullen der Stoppuhr erfolgt durch Driicken der Taste@

Die Stoppuhrfunktion kann durch Driicken der Taste ausgeblendet werd
um das Info-Display fiir andere Funktionen nutzen zu Konnen.
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33. Vierpunktkorrektux

Korrektu
+0.p2 mm +0.01 mt

Ac

100 mm +100 mm

=200 ram +200 mm

Bis zu vier Korrekturpunkte kénnen an vier Positionen pro Achse eingegeber
werden um den Achsfehler avszugleichen: Der Zihler korrigiert linear zwisc
den Korrekturpositionen. Dazu ist es notwendig, vorher die zu korrigierende
Achse mit einem Messstandard zu vermessen. Dies kann mit einem Laser o¢
einer Referenzlehre geschehen.

Alle Messungen sollten beziiglich der Referenzmarke gemacht werden.,
Verfahren Sie die Achse zuerst mit F 90 iiber die Referenzmarke. (=Nullposi

[£] [&] [

| 4PKTKORR | Monitor

Geben Sie den Positionswert [ Achstaste | E:] E}] IE I:

fiir Punkt 1 ein

Nun geben Sie den Korrektur- |  Achstaste | B D E l—__f

wert fiir Punkt I ein
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33. Vierpunktkorrektur

Gehen Sie in der gleichen Weise bej der Korrektur von Position 2, Position 2
Position 4 vor,

Die Referenzmarke muss innerhalb der Positionen 1 mit 4 liegen.

Der Korrekturpunkt 1 muss kleiner sein als der Korrekturpunkt 2<3<4.
Verfahren Sie nach der Eingabe iiber die Referenzmarke, um die Korrektur z
aktivieren. Das CF-Symbol leuchtet nun in der Anzeige.

Um die Korrektur abzubrechen, driicken Sie:

F [ 8 ] [

Eingabe der Vierpunktkorrektur durch Verfahren der Achsen

Geben Sie die Werte ein, indem Sie zu den zu korrigierenden Punkten der Ac
verfahren.

Verfahren Sie zuerst iiber die Referenzmarke (F90). Driicken Sie dann die
Tasten:

| 4 P-CE-MAN | Monitor

Verfahren Sie nun zum 1. Korrekturpunkt und geben Sie den entsprechender:
Korrekturwert fiir den 1. Punkt ein:

L Achstaste ] BD@

Gleiches gilt fiir die Korrekturpunkte 2, 3 und 4.

Um die eingeschaliete Korrektur zu deaktivieren, driicken Sie:

F B [ e [

(Die eingeschaltete Korrektur erkennen Sie am CF-Symbol in der Anzeige.)
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34, Sprachauswahl

[F] [o][o] €[] [CseT ]

| ENGLISH | | GERMANY | | FRANCE |

i maLy | | spaNn ] | SWEDEN |

Mit der -Taste kdnnen Sie aus 6 verschiedenen Sprachen fiir die angezeig

Texte und Dialoge in der Monitor-Anzeige auswihlen.

35. Mittenfindung

Dem Bediener erlaubt diese Funktion mit dem eingespannten Werkzeug die 1
des Werkstiicks zu finden.

03

[¢]
4

Durch Driicken der Taste CL wird diese Funktion gestartet.

| KANTEX1 | Monitor

Das Monitordisplay zeigt nun Kante X1 an, jetzt muss mit dem Werkzeug dic
Pos. 1 angefahren, und mit ENT bestétigt werden. :
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35. Mittenfindung

|_KANTEX2 | Monitor

Fahren Sie jetzt Pos. 2 an und bestiitigen Sie mit der Taste ENT. Nun wird im
X-Achs Display bereits die Position fiir die Mitte des Werkstiickes angezeigt.

[ _KANTEYT | Monitor

Fahren Sie jetzt Pos. 3 an und bestitigen Sie mit der Taste ENT.

|__KANTEY2 | Monitor

Fahren Sie jetzt Pos. 4 an und bestitigen Sie mit der Taste ENT.

Wenn Sie jetzt in der X und Y Achse auf die Nullposition verfahren, befinden
sich im Mittelpunkt des Werkstiickes. :

Wird der Mittelpunkt nur in der Y Achse gebraucht driicken Sie nach dem
Aktivieren der Funktion Mittenfindung die Achstaste Y. '

Driicken Sie die Taste F um diese Funktion abzubrechen.
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'36. Bezugspunkte (Nur fiir Frismaschinenmodus)

Speichern von Bezugspunkten:

Diese Funktion erlaubt es Bezugspunkte in einer speziellen Liste abzuspeich
Es konnen max. 99 Bezugspunkte eingespeichert werden. Bezugspunkte sinc
Positionen oder Referenzpunkte, von denen aus ein Werkstiick bearbeitet wi
Nach dem Einschalten ist kein Bezugspunkt aktiv.

Der Ausgangspunkt (Home Position) einer Maschine muss gespeichert werd
Bentitzen Sie vor dem Speichern der Home Position die Funktion “Absolute:
Nullen mit Referenzimpuls (F 01)” oder “Setzen eines Bezugspunktes in Rel
zum Referenzimpuls (F 02)”.

Zwei Werkstlicke werden auf dem Tisch eingespannt.
Nach dem Einschalten verfahren Sie zur Ecke von Werkstiick 1.
Nullen Sie absolut (F 01), wenn Sie mit die Spindelmitte zu der Ecke von

Werkstiick 1 verfahren sind.
Verfahren Sie die Spindel nun weiter zur Ecke von Werkstiick 2.

Beispiel:

Y
Werkstiickl

BZPKTO0 | Yrerkstiick 2
' BZPKT 01

Die Taste entspricht der Taste '

| BzPKTO00 | Monitor
@ m z. B. Bezugspunkt 1
[T BzPKTO1 |  Monitor
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36. Bezugspunkte (Nur fiir Friismaschinenmodus)

Nullen Sie an dieser Stelle absolut F o). :

(Oder geben Sie, wenn Sie sich an dieser Stelle befinden, die bekannten X- ¢
1 Y-Werte ein.) ' ' |

Bezugspunkt 1 ist nun gespeichert.

'| Kehren Sie zu Bezugspunkt 0 zuriick

Alle Bezugspunkte werden in Relation auf den Refererizimpuls berechnet un
einem EEPROM gespeichert. '

Abrufen eines Bezugspunktes

Ein gespeicherter Bezugspunkt wird abgerufen. Der Bezugspunkt muss vor d
| Abrufen gespeichert worden sein. .

| Vorgehensweise fiir vorhergehendes Beispiel: :
Verfahren Sie zur Ecke von Werkstiick 1 und bearbeiten Sie Werkstiick 1.
Wenn die Bearbeitung beendet ist, wechseln Sie zu Bezugspunki 01.

[ BzrRT Ol | Monitor

Kehren Sie zum Bezugspunkt 0 zuriick.

[aT] o] [9]

Loschen aller Bezugspunkte
|

|_LOSCHBzP | Monitor

Diese Funktion 15scht alle abgespeicherten Bezugspunkte (max. 99),
bevor Sie z. B. neue Informationen eingeben. :
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37. Werkzeugkorrektur (nur fiir Drehmaschinenmodus)

Eingeben und Speichem einer Werkzeugkorrektur -

Diese Funktion erlaubt Ihnen die X- und Z-Abweichungen eines Werkzeugs
‘eine Werkzeugliste einzutragen. Insgesamt konnen bis zu 99 unterschiedliche
Werkzeuge eingespeichert werden.

Nach dem Einschalten des Zihlers ist kein Werkzeug ausgewdhlt.

In der Drehmaschine muss eine Home Position (Ausgangspunkt) gespeichert
werden, Beniitzen Sie vor dem Speichern die Funktion “Absolutes Nullen mi
Referenzimpuls (F 01)” oder “Setzen eines Bezugspunktes in Relation zum
Referenzimpuls (F 02)”.

T 7 Nullpunkt
d
WKZ 1
Wihlen Sie eine Werkzeugnummer:
| wxzoo | ~ Monitor
@ III - z.B. Werkzeug Nr. 1
I WKZ 01 l Monitor
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37. Werkzeugkorrektur (nur fiir Drehmaschinenmodus)

| Verfahren Sie nun in der X-Achse zum Bezugspunkt des Werkstiicks oder de
Meisterstiicks und geben Sie den verwendeten Durchmesser ein, z. B. 20 mm

[wwex ] [3] [3) [r]

‘Verfahren Sie nun zum Bezugspunkt in der Z-Achse. Speichern Sie diesen P
ab, indem Sie die Z-Achse an dieser Stelle nullen. '

[(emez ] [1] [

-Die Korrektur fiir Werkzeug Nr. 1 ist nun gespeichert.

Wiederholen Sie obigen Vorgang, wobei Sie mit jedem Werkzeug den gleich
Bezugspunkt am Werkstiick bzw. am Meisterstiick beriihren miissen.

Wenn die Werkzeugkorrektur nicht bendtigt wird, driicken Sie T 00.

IEI @ ...keine Werkzeugkorrektur -

| WKZ 00 | Monitor

Abrufen einer Werkzeugkorrektur

(Werkzeugkorrekturen miissen eingespeichert werden bevor Sie abgerufen
werden kénnen.,)

Um abgespeicherte Werkzeugkorrekturen abzurufen, geben Sie die benétigte
Werkzeugnummer ein, z.B. 18: : :

| wkziz | Monitor

Wird eine Werkzeugnummer aktiviert, so erscheint Sie immer im Monitor.
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37. Werkzeugkorrektur (nur fiir Drehmaschinenmodus)

Andemn der Werkzeugkorrektur -
)
| wWkzMmOD | Monitor

| Achstaste Z ] I:I @

Diese Funktion erlaubt eine Anderung aller Werkzeugkorrekturen der Z-Ach
ohne alle Werte neu eingeben zu miissen:

Der Anwender muss die Werkzeugnummer des aktuell im Werkzeughalter
eingespannten Werkzeugs eingeben, Wird ein neues Werkstiick von anderer
Linge eingespannt, so kénnen alle Werkzeugkorrekturen (m Z-Richtung) de
Werkzeugliste gemeinsam geéindert werden.

Um die Werkzeugkorrekturen zu dndern, muss eine der Werkzeugnummem
aktiviert sein

Loschen aller Werkzeugkorrekturen

| LOESCH WKZ | Monitor
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38. Lochkreise (Nur fiir Friismaschinenmodus)

Mit Hilfe dieser Funktion konnen bis-zu 10 verschiedene Lochkreise -

| abgespeichert werden. Die X- und Y-Werte einer bestimmten Anzahl von
Bohrungen auf einem vorgegebenen Lochkreis werden iiber den Durchmesse
berechnet. Um einen Lochkreis zu erstellen und abzuspeichern gehen Sie bitt
wie folgt vor:

(V] [#ov]

| LOCHKREIS | Moenitor

Es wird nach der Speicherplatznummer (Lochkreis-Nr.) gefragt. Sie kénnen f
einen Lochkreis eine Nummer von 0 bis 9 wihlen, unter der Sie ihn spéter au
wieder aufrufen konnen.

| LOCHKREIS NR | Monitor

In diesem Beispiel Nr. 5:
~ Monitor VOLLKREIS

Uber die -Taste kann zwischen Vollkreis und Teilkreis gewiihlt werden.

| ENT | [ XMITTPKT | Monitor




38. Lochkreise (Nur fiir Frismaschinenmodus)

.Geben Sie an dieser Stelle den X-Wert des Lochkreismittelpunktes an, -~
2 B. 10 mm ‘ . A

o] [e]

| YMITT-PKT | Monitor

Geben Sie an dieser Stelle den Y-Wert des Lochkreismittelpunktes an,
z. B. 10 am

[ [o]][o]

{ DURCHMESSER |} Monitor

Geben sie den gewiinschten Durchmesser des Lochkreises ein, z. B. 10 mm

L[]

| LOCHANZAHL | Monitor

Geben Sie die Anzahl der Bohrungen ein (max. 360), z. B. 3:

{ STARTWINK | Monitor

Geben sie den Startwinkel der 1. Bohrung ein, z. B. -10°
Der Winkel wird gegen den Uhrzeigersinn angegeben.

[-] [1][e] [En7]

| FERTIG | Monitor
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38. Lochkreise (Nur fiir Frismaschinenmodus)

Wenn Sie am Anfang der Lochkreisfunktion den Teilkreis gewihlt haben wi
nun der Endwinkel gefragt. '

| ENDWINKEL | Monitor

(] [o] [ser]

Abrufen eines gespeicherten Lochkreises

Es kOnnen bis zu 10 gespeicherte Lochkreise abgerufen werden.

| AV | [ ADY |

[ TOCHKRELS ] Monitor
RCL

1 LOCHKR]?.IS R | Monitor

Abrufen des Lochkreises Nr. 5:

Es wird z. B. der zuletzt eingegebene Lochkreis Nr. 5 abgerufen:
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38. Lochkreise (Nur fiir Frismaschinenmodus)

Y
X Nullpunkt:  +10 mm
. Y Nullpunke: ~ +10 mm .
Anfangswinkel: -10 deg (oder+32
/ Endwinkel: 80 deg (oder —2¢
0 g Durchmesser: 10 mm
k ~ Lochanzahl: 3
1. Bohmng
0 10 X
15 LOCHKREIS 01} Monitor
Lochkreisnummer Nummer der Bohrung

Der X- und Y-Wert (in diesem Fall der 1. Bohrung) beziiglich des
Lochkreismittelpunktes werden angezeigt:

X -14.925 mm
Y - 9.130 mm

Verfahren Sie mit der Maschine bis 0.000 in der X- und Y-Anzeige erscheint
fithren Sie die Bohrung durch.

Abrufen des X- und Y-Wertes der nichsten Bohrungen auf de
Lochkreis.

Vervollstindigen Sie auf diese Weise die (in diesem Beispiel) 3 Bohrungen,

Verlassen des Lochkreis-Modus

Hinweis: Die Position der ersten Bohrung und die Arbeitsrichtung kanti,
abhéngig von der Zihlrichtung der X- und Y-Achse, verschieden sein.
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39. Lochreihen

Eingabe und Speicherung linearer Bohrbilder

Bis zu 10 Bohrbilder kénnen mit dieser Funktion abgespeichert werden.
Die X- und Y-Werte der Bohrbilder werden nach Eingabe der Abmessunger
(Lénge/Breite) des Bohrbildes, sowie des Abstandes der Bohrungen
untereinander, berechnet.

[Av] [fv] [AV]

| LOCHMUSTER | Monitor

(LOCHMUSTER NR | Monitor
Borbild-Nr.

Geben Sie eine Zahl von 0 bis 9 ein, unter welcher Sie Ihr Bohrbild speicher
spéter wieder abrufen méchten, z. B. 5;

[LOCHMUSTER NR] Monitor

Mit der ~Taste kénnen Sie zwischen ,Lochrahmen® und ,.Lochmuster” wihlen.

| XrocHi | Monitor

Geben Sie den X-Abstand von der Home Position (Ausgangspunkt) zum Zex
von Bohrung 1 ejn, z. B. 1 mm:

| YLocH1 |

Geben Sie denY Abstand von der Home Position zum Zentrum von Bohrung
ein, z. B. 1 mm
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39. Lochreihen

| LOCHANZX | Monitor

Geben Sie die Anzahl der Licher in der X-Achse ein, z. B. 4 Stiick:

| XXWEG | Monitor

Geben Sie den Abstand in Y-Richtung ein, den die Bohrungen untereinander
haben sollen, z. B. 1 mm:

[LOCHANZAHL Y| Monitor

Geben Sie die Anzahl der Licher in der Y-Achse ein z. B. 4 Stiick:

I Y-YWEG |

Geben Sie den Abstand in Y-Richtung ein, den die Bohrungen untereinander
haben sollen, z. B. 1 mm: .

I X004 YOO4 | Monitor

Der Monitor zeigt die Anzah! der Bohrungen in X- und Y Richtung.

Im Beispiel: 4 Bohrungen in X-Richtung, 4 Bohrungen in Y-Richtung: 4 x 4:
Zusammen 16 Bohrungen in der X-Y-Ebene.

Es kénnen max. 999 Bohrungen in X- und 999 in Y-Richtung berechnet wer¢

Verlassen des Bohrbild-Modus
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39. Lochreihen

Abrufen eines gespeicherten linearen Bohrbildes:

{ADV | [ ADV | [ ADV ]

| LOCHMUSTER | Monitor
RCL

[LOCHMUSTER NR | Monitor

Abrufen des Bohrbildes Nr. 5:

Y
X Loch 1:
YLochl:
Lochanzahl X:
Lochanzahl Y:
DD X-X-Weg
b A A R Y-Y-Weg
MDD
4 VU
Fan W v W an W Y
LA < N v
1 P, W W2
1 WO WS Y
hole § |hole 16
il
4

lmm
1 mm

1 mm
1 mm
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39. Lochreihen

[TSLOCHO0L |  Monitor

% o\

Bohrhild-Nr. Nummer der Bohrung

Der X- und Y-Wert (in diesem Fall der 1. Bohrung) beziiglich des
Koordinatenursprungs werden angezeigt:

X -1.000 mm
Y -1.000 mm

Verfahren Sie mit der Maschine bis 0.000 in der X- und Y-Anzeige erschein
fiihren Sie die Bohrung durch.

RCL Abrufen des X- und Y-Wertes der nichsten Bohrung
des Bohrbildes.

Vervollstindigen Sie auf diese Weise die (in diesem Beispiel) 16 Bohrungen

Verlassen des Bohrbild-Modus
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40. Konus Rechner (Nur fiir Drehmaschinenmodus)

Diese Funktion erlaubt Thnen einen Konuswinkel fiir den Werkzeuéiei?dl\;éf
Drehmaschine vorzugeben ohne eine Testfahrt durchzufiihren. Desgleichen
aber auch der Konuswinkel fiir ein Werkstiick berechnet werden.

[ ADV | [ ADV |
! KEGEL RECH | Monitor
| xzposi | Monitor
Verfahren Sie zu Position 1.
Bestitigen Sie Position 1
{ xzpros2 | Monitor
Verfahren Sie zu Position 2.
Bestitigen Sie Position 2
| +28.138GRD | Der berechnete Winkel wird im Monitor
(Beispieiwert) angezeigt.

Driicken Sie eine der folgenden Tasten, um zur Standardanzeige zuriickzuke

oder [T

Justieren Sie den Werkzeugrevolver solange, bis der Winkel korrigiert ist,

Position 1

~~ Position 2 Berechneter Winkel: 28.318°
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41. Kantentaster

| WICHTIG: Ziehen Sie d_én_ Neti_steckgr bevor Sie den Taster anschliefel

1. Verbinden Sie den Erdungsanschluss (GND) auf der Riickseite des Zihle
mit einer geeigneten Erdung (_1 )
i
2. Befestigen Sie den runden Federclip in die dafiir vorgesehene Nut am

Kantentaster.
3. Stecken Sie das andere Ende des Kantentasterkabels in den Rundstecker &

der Riickseite des Zihlers.

Die LED des Kantentasters miisste nun im normalen Zustand glimmen bzw.
aufleuchten, sobald der Kantentaster das Werkstiick beriihrt.

Diese Funktion erlaubt dem Anwender die Spindel an der Werkstiickkante zu
positionieren.

Um den Kantentaster zu aktivieren driicken Sie:

[0][5] [[(KANTENTAST]  Monitor

Geben Sie den Durchmesser der Antastkugel vom Kantentaster, z. B. 5.6 mxx
ein.

Eingabehinweis; Verfahren Sie den Taster z.B. in der X-Achse von links na
rechts pos. Richtung), so muss das Vorzeichen des Durchmessers positiv gev

werden.
| v

X4 X-

7
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41. Kantentaster

Verfahren Sie von rechts nach links (neg Richtﬁhg), so muss der it negati\
Vorzeichen Durchmesser eingegeben werden, z.B. -5.6 mm.

06 [CEmEE] Mo

Bestiitigen Sie Ihre Eingabe mit: -

SET | TASTEX+ | Mo

Sobald der Kantentaster die Werkstiickkante beriihrt, erlischt das Taster-Syn
| in der Anzeige. Verfahren Sie die Maschine nun bis der Achswert Null betri
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42. Programmspeicher

Das elektronische Notizbuch erlaubt das Speichern von:

Achswerten, ABS/INCR-Modus, Werkzeugen oder Bezugspunkten, Lochkre
und Bohrbildern.

Es stehen hierzu insgesamt 500 Sitze zur Verfiigung. Die gespeicherten
Informationen bleiben auch nach dem Ausschalten des Zahlers erhalten und
werden fiir etwa 10 Jahre gespeichert.

Um Informationen im elektronischen Notizbuch zu speichern driicken Sie:

| ENTERPROG | Monitor

Der Zihler befindet sich nun im Speichermodus.

42.1. Eingabe von Achspositionen

[| ABSINC

Stellen Sie den Zihler beim ersten Eintrag auf den ABS-Modus. Die erste Ze
aller Programme muss im ABS-Modus geschrieben sein.
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42. Programmspeicher

Geben Sie die Achswerte ein:

]

| “Achstaste Y ] []
| AchstasteZ |

[ Achstaste W |

Geben Sie bis zu vier Achswette ein.

Speichern Sie die obigen Achswerte in Zeile 0:

(1] [o] [ [@ =]

[ ENT 000 _| Monitor _

Geben Sie die nichste Zeile ein (Zeile 1):

[} ABSANC Il (Wenn Sie mdchten kénnen Sie nun auf den
INCR-Modus umschalten.)

Geben Sie die Achswerte ein:

[ AchstasteX | [0]

[ Achstaste Y | ]
| AchstasteZ |

[ Achstaste W | [9]

Geben Sie bis zn vier Achswerte ein.
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42. Programmspeicher

 Speichern Sie die obigen Achswerte in Zeile 1 durch zweimaliges Driicken d
ENT-Taste:

| EnTOOL | - Monitor

Bis zu 500 Sitze kénnen auf diese Weise programmiert werden.

Speichermodus verlassen

42.2. Eingabe von Lochkreisen und Bohrmustern

Bohrbilder (Lochkreis/linear) kdnnen in einer Zeile des elektronischen
Notizbuchs gespeichert werden. (nur im ABS-Modus)

Die Bohrbilder miissen vor der Speicherung erstellt werden

(s. Lochkreise / lincare Bohrbilder).

ENT
| ENTERPROG | Monitor
| LOCHKREIS | | LOCHMUSTER | . Monitor

Mit der -Taste kann zwischen Lochkreis und linearen Bohrbildern gewit
werden:
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42. Programmspeicher

Bestéitigeﬁ Sie Ihre Wahl mit

| LOCHKRNR | | LOCHMSTNR | Monitor

Geben Sie nun die entsprechende Lochkreis- bzw. Bohrbildnummer ein, z. B. '

[ ENTOO3 | Monitor

Das entsprechende Bohrbild 1 ist nun in Zeile 3 des elektronischen Notizbuct
gespeichert.
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42, Programmspeicher

42.3. Aufruf eines gespeicherten Programmes

Diese Funktion ruft eingegebene Werte aus dem elektronischen Notizbuch at

Verfahren Sie die Maschine zuerst zur absoluten genullten Position (F 01) bz
zum Ausgangspunkt des Werkstiicks.

] [o] (1 absolutes Nullen
@ @ @ Abrufen der Zeile 0

| __RCLO0O | Monitor
RCL

[ MO0ODOO | Monitor

% R

Satznummer Bezugspunkt- oder Werkzeugnummer

Informationen die Achsen betreffen werden in den Achsen angezeigt.
Verfahren Sie die Maschine bis in der Anzeige 0.000 erscheint und rufen Sie
Zeile ab.

[ RCL | | RCL | Abrufen der nichsten Zeile (001)

Sitze aus dem elektronischen Notizbuch konnen in beliebiger Reihenfolge
aufgerufen werden, indem Sie die -Taste driicken und die Satznumn
eingeben

Ist die letzte Zeile eines Programms oder eine leere Zeile erreicht steht folge
Meldung im Monitor:

| PRGEND | Monitor

Driicken Sie die -Taste um den Abruf-Modus zu verlassen.
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42, Programmspeicher

42 .4. Loschen eines Programmspeichers

[F] ] [

[ LoESCHPRG | Monitor

Mit dieser Funktion werden alle 500 Sitze des elektronischen Notizbuchs
geldscht, z.B, bevor Sie neue Informationen speichern méchten.

42.5. Satz einfiigen/Satz 16schen

Diese Funktion erlaubt dem Anwender einzelne Sitze in das elektronische
Notizbuch einzufiigen oder zu 16schen.

Driicken Sie die fiir etwa 2 Sekunden.

| ENFooo | | LOESCHO000 | Monitor

Mit der -Taste kann zwischen Einfiigen (INS) oder Loschen (DEL) gewd
werden.

Geben Sie die Nummer der zu 18schenden oder einzufiigenden Zeile ein, z. B.
Zeile 2

[ [] [

Bestétigen Sie mit
ENT

Wenn die Lschfunktion aktiviert wurde wird die Zeile nun gel6scht.
Wurde die Einfiigefunktion gewiihlt, kann eine neue Zeile unter der gewéhites
Satznummer eingegeben werden.
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42. Programmspeicher

| 42.6 Programm iiber RS 232 senden
[¢] [0]

| SENDE PROG | Monitor

Mit Hilfe dieser Funktion kfnnen Sie ein Programm an ein externes Geriit
schicken (via RS 232) und es dort speichern.
Der RS-232-Ausgang muss aktiviert sein (F28)!

42.7. Programm iiber RS 232 einlesen

[(] [e] [

| LESEPROG | Monitor

Mit dieser Funktion kann ein Programm von einem externen Gerét
(PC, Festplatte) geladen werden. (via RS 232)
Der RS-232-Ausgang muss aktiviert sein (F28)!

42.8. Programm ausdrucken

[ [e] [2]

| DRUCKEPRG | Monitor

Ein Programm kann auf einem externen Drucker (oder angeschlossenen PC)
ausgedruckt werden (via RS 232).
Der RS 232 Ausgang muss aktiviert sein (F 28)!

61



T

42. Programmspeicher

42.9 Spiegeln eines Programms

[ 0 [

| KEINESPG | Monitor

[SPEGLEX | Mon
[SEGEY ] Mon

[ AchstasteX | [ AchssteY | [ SPIEGLEXY | Mon

Sind die Abmessungen eines Werkstiicks einmal eingegeben, kénnen alle Ma
invertiert oder an der X- und/oder der Y-Achse gespiegelt werden. Ohne die

| MaBe von Neuem einzugeben.

Wird die Spiegelfunktion aktiviert blinkt auf der rechten Seite des Monitors ¢
Buchstabe “M” (Mirror=Spiegel).

42 .10 Riickruf-Funktion
E [| Achstaste j] [ ENT |

{ ACHSERCL |

Alle Achsen im Display zeigen ,,JEIN“ oder ,,AUS*.

Diese Funktion bietet dem Benutzer, im Programm-Modus, eine oder mehrer
Achsen inaktiv zu schalten.
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42, Programmspeicher

42.11 Beispiel fiir Programmierung

Die folgenden Funktionen wurden zur Veranschaulichung des elektronischen
Notizbuchs gewihlt.

Beispiel:
HY Hil
my oA
A4 A4
10 HS a H10
s A "4
((9%5
Hé n H4
\&)gl
/
70150
H1 H2 B3 [Datqm 01
P an Wan)
NSNS NS
10
0,0l __20 11010
50 10

Geben Sie den Bezugspunkt 01 ein:

[]

[ Achstaste X | (0]

[ Achstaste Y| [0]

[0] [0]  ..zuriickkehren zu Bezugspunkt 00
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42. Programmspeicher

Geben Sie die Angaben zum Lochkreis 1 (BHP 1) ein

(Fiir Bohrangen H4-H7)

1. Teilkreis/Vollkreis: Vollkreis

2. X-Zentrum (X M): 0 | X-MITT-PKT |

3. Y-Zentrum (Y M): +40mm | Y-MITT-PKT |

4. Durchmesser: 20 mm | DRUCHMESS | Mon
Is. Anzahl der Bohrungen: 4

6. Ausgangswinke]
(BEG ANGLE): 0° [ STARTWINKEL {

(Bentitzen Sie die Funktion Lochkreis (BOLT HOLE))

Geben Sie die folgenden Werte in das elektronische Notizbuch ein

Zeile O:

ABS DAT 00 X 20 mm (Bohrung H1)
Y 10 mm

Zeile 1:

INCR DAT 00 X 10 mm (Bohnung H2)

Zeile 2:

INCR DAT 00 X 10 mm (Bohrung H3)

Zeile 3:

ABS DAT 01 BHFP 1 (Lochkreis H4-H7)

Zeile 4

ABS DAT 01 X -10 mm " (Bohrung HS).
Y 60 mam

Zeile 5:

INCR DAT 01 Y 10 mm (Bohrung H9)
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42. Programmspeicher

Fiir dieses Beispiel sind die in das elektronische Notizbuch zu speichernden
Eingaben hier vollstindig.

Abrufen von Eingaben in das elektronische Notizbuch

a

b:
c:

d:

€.

Verfahren Sie die Mitte der Spindel an die Werkstlickkante. (Beniitzen Si
hierfiir einen Taster oder fiihren Sie eine absolute Nullung durch)

Rufen Sie die S#tze 000 bis 005 ans dem elektronischen Notizbuch ab.
Stellen Sie an dem Zahler die Spiegelfunktion fiir eine Spiegelung an der
X-Achse ein.

Rufen Sie die Sitze 004 und 005 nochmals ab und fithren Sie die Bohruny
H10 und H11 durch.

Schalten Sie die Spiegelfunktion AUS.

43. Elektronische Alisrichtung (Nur fiir Frasmaschinenn

Diese Funktion erlaubt die elektronische Ausrichtung eines Werkstiicks auf ¢
geeignet einstellbaren Maschine. Das Werkstiick wird auf der Maschine nich
mehr ausgerichtet und kann, unter Verwendung dieser Funktion, gebohit we:
Diese Funktion wird nur fiir Bohrungen verwendet.

Y

™~

Werkstiickkante P \

Punkt 2 Punkt §

Die Ausgangspopition muss
in diesem Bereich liegen
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43. Elektronische Ausrichtung (Nur fiir Frismaschinenn

[ADV] [ADV] [ADV] [ADV |

| _AUSRICHTEN | Monitor
ENT
| WKZ DURCHM | Monitor

Geben Sie den Durchmesser des zum Auffinden der Werkstiickkante
verwendeten Tasters oder Werkzeugs, z. B. 10 mm ein.

i[1] [oh

| GRUNDPOS | Monitor

Alle Achsanzeigen sind ausgeschaltet. Verfahren Sie zur Ausgangsposition (i
wie in der Grafik angegeben.

ENT

I X1POS I Monitor

Verfahren Sie zu Punkt 1 und beriihren Sie mit dem Taster/W erkzeug das zu
bearbeitende Werkstiick.

| __xapos | Monitor

Verfahren Sie zu Punkt 2 und beriihren Sie mit dem Taster/W erkzeug das zu
bearbeitende Werkstiick.

l Y1POS I Monitor
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43, Elektronische Ausrichtung (Nur fiir Friismaschinenn

Verfahren Sie zu Punkt 3 und berithren Sie mit dem Taster/Werkzeug das zn
bearbeitende Werkstiick. '

| Y2POS | Monitor

Verfahren Sie nun zu Punkt 4 und beriihren Sie mit dem Taster/Werkzeug da
bearbeitende Werkstiick.

| _AUSREIN | Monitor (2 Sekunden lang)

Verfahren Sie die Spindel hoch an den Anschlag.

Verfahren Sie die Maschine solange, bis in der X- und Y-Anzeige 0.000
erscheint.

Sie miissten sich jetzt an der Werkstiickkante P befinden.

Rufen Sie nun die Informationen aus dem elektronischen Notizbuch (Speiche
ab, und verfahren Sie an die Position 0.000 des durchzufiihrenden Programm
Der Zihler wird eine schiefe Einspannung des Werkstticks automatisch
ausgleichen.

Wenn Sie die | I | -Taste driicken oder das Programm vollstandig ausgefiihrt
wurde wird die elektronische Ausrichtung automatisch abgeschaltet.

| AUSREN | Monitor (2 Sekunden lang)

Wenn Sie ein Programm mit aktivierter elektronischer Ausrichtung abrufen,
blinkt im linken Teil des Monitors der Buchstabe “S”.
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44. Piepser Ein/Aus

Diese Funktion aktiviert den Piepser.

| TOoNEN ] Monitor

Durch emeutes Driicken dieser Tastenkombination kann der Piepser deaktivi
werden

| TONAUS | Monitor
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