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Uruchomienie kétka recznego WinPC-NC HR-10

Koétko reczne HR-10 posiada kabel o dtugosci 3 m oraz wtyczke USB, ktéra umozliwia podtgczenie go do 1
wolnego interfejsu w komputerze.
Zaraz po podtaczeniu rozpoczyna sie wykrywanie sprzetu Windows, kétko zostaje rozpoznane jako

urzgdzenie wejsciowe USB (HID) i zarejestrowane w systemie.

Do pracy z WinPC-NC wymagana jest wersja V3.40/20 lub nowsza.
Jesli nadal posiadasz starszg wersje, mozesz zamoéwi¢ aktualizacje u producenta oprogramowania,
wysytajac wiadomos¢ e-mail na adres (info@lewetz.de) lub pobrac jg z jego strony internetowej

(www.lewetz.de).

W WinPC-NC kétko reczne jest aktywowane w oknie dialogowym parametréw w pozycji ,Kétko reczne

interfejsu”. Tutaj wybierz ,WinPC-NC HR-10" (lub poprzednig nazwe V10). Nastepnie zapisz parametry i

uruchom ponownie WinPC-NC.

Obstuga kétka recznego WinPC-NC HR-10

W WinPC-NC dostepne jest nowe okno dialogowe do recznego sterowania, ktére jest aktywowane automatycznie poprzez akcje na pokretle lub po
kliknieciu nowego przycisku obok przycisku STOP. Wyswietlane sg tutaj wszystkie aktualne ustawienia kétka recznego: aktywowana os,

ustawiony tryb jazdy, stany wrzeciona i sygnaty chtodzenia oraz doktadne pozycje osi. Niebieskie diody LED na pokretle wskazujg aktywne

ustawienia.
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Aby przesuwac osie w ustawieniu recznym, koto reczne HR-10 wykorzystuje trzy rézne tryby:
- W trybie krokowym mozna zdefiniowac¢ wielko$¢ kroku 0,01 mm, 0,1 mm lub 1 mm i przy kazdym obréceniu kazdego nacigcia na gérnym
kole enkodera WinPC-NC przesuwa ustawiong odlegto$¢ z aktywna osia.

Umozliwia to precyzyjne przesuwanie pozycji i odlegtosci, a 0$ porusza sie z kazdg zauwazalng pozycjg blokowania.

- Jesli koto enkodera obraca sie w sposoéb ciagty i szybciej w trybie krokowym i osig
nie moze juz podazac za indywidualnymi pozycjami spoczynku, rozpoczyna sie stata, ciggta podréz. O$ porusza sie tak dtugo, jak
obraca sie koto enkodera. Gdy tylko obrét kota enkodera ustanie, 08 réwniez zatrzymuje swoéj ruch za pomocg rampy hamowania.

Ze wzgleddéw bezpieczeristwa o$ nie dochodzi do przekroczenia, nawet jesli zostato obréconych o wiele wiecej pozycji blokujgcych.

- W trybie predkosci (tryb ciagty) wybrang o$ mozna przesuwac ze zmienng predkosciag. Maty obrét kota enkodera powoduje powolny
ruch, a wiekszy kat obrotu powoduje, ze 0$ porusza sie szybciej. Pozwala to na szybkie przemieszczanie osi na duze odlegtosci
i powolne lub bardzo powolne przemieszczanie sie do pozycji tuz przed celem. Jesli obrécisz sie do tytu poza punkt poczatkowy, 0$ sie

zatrzyma.
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Przyciski i ich funkcja

u Rozpoczyna zatadowane zadanie.

D Zatrzymuje trwajgce zadanie lub ruch lub konczy funkcje ,Recznej jazdy”.

Za pomocg pozostatych trzech przyciskéw wybierz aktywng o$, ktérg nastepnie przesuwa sie poprzez obrét kota enkodera.

Wybiera tryb jazdy dla aktywnej osi, tryb krokowy lub tryb predkosci (ciagty), a tym samym okresla, w jaki sposéb bedzie
Cont Step przebiegat ruch przy pézniejszym obrocie kota enkodera.
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0.01 Ustawia wielkos¢ kroku lub predkos$¢ w trybie krokowym. Dzieki indywidualnym zaczepom na kole enkodera urzgdzenie porusza
{V sie po ustawionej odlegtosci 0,01 mm, 0,1 mm lub 1 mm.
1

Przy ciggtym obrocie, ciggta jazda odbywa sie z jedng z trzech predkosci.
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Przesuwa osie XYZ do ustawionego punktu zerowego.
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Wykonuje prace referencyjng na maszynie.

; Wigcza/wytacza sygnat chtodzenia podczas jazdy recznej.

T Wykonuje automatyczny pomiar punktu zerowego Z za pomocg sondy powierzchniowej i zapisuje go jako parametr punktu
=L zerowego. W tym celu nalezy aktywowac funkcje blokowania powierzchni i odpowiedni czujnik lotu

Zapisuje aktualng pozycje osi XYZ jako punkt zerowy i przyjmuje to jako parametr.

Zapisuje aktualng pozycje aktywnej osi jako punkt zerowy.

ZERO
Reset 100%

Podczas biezacej pracy predkos$¢ posuwu mozna ponownie regulowac i zmienia¢ w zakresie od 10% do 200%, obracajac

pokretto. Zmiana predkosci nastepuje natychmiast. Nacisnigcie przycisku resetuje do 100% podawania.

W funkgji ,Naped reczny” wrzeciono frezarskie mozna witgcza¢/wytgczac za pomocg przycisku. Podczas wykonywania zadania

predkos$¢ wrzeciona jest regulowana w zakresie od 10% do 200% poprzez obrécenie pokretta i resetowanie do 100% poprzez
naciéniecie przycisku.
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