
Wizard 550 数显装置

操作手册



Wizard 550 按键排列

Wizard 550 软键
在操作模式下共有 3 页可供选用的软键功能。 

用左右箭头键将光标在各页间移动。

状态栏的页标志显示当前所在页。 
页标志为黑色的是当前页。

软键功能 软键标志符
打开在线帮助信息。 

打开 “ 刀具表” 。(Page 7 为铣削，
Page 16 为车削）

切换显示 “ 实际值 （绝对量）/ 待移动
距离 （增量）” 操作模式。 (Page 2)

切换 “ 设置 / 置零” 功能。与各轴键一
起使用。 (Page 6)

显示
区

电源指示
灯

软键区

清除键

轴键

“ Enter” 键

 上下箭头键 - 也用
于调整显示屏对比
度

软键功能 软键标志符
打开 “ 原点” 窗体设置各轴原点。 
(Page 8)

打开 “ 预设置” 窗体。用于设置名义
位置。这是一项 “ 待移动距离” （增
量）功能 （Page 10）

用于将当前位置值除以 2。 (Page 13)

打开 “ 圆弧” 和 “ 直线阵列” 窗体。
这是一项只适用于 “ 待移动距离”
（增量）的功能 (Page 13)

该软键用于切换半径和直径显示。该
功能只适用于车削应用。 (Page 19)

软键功能 软键标志符
打开 “ 任务设置” 菜单，显示 “ 系
统设置” 软键。 (Page 21)

标记参考点时，按该键。 (Page 3)

打开 “ 计算器” 功能，进行算术、三
角函数、车削的转速和锥度计算。 

切换英寸和毫米单位。(Page 3 的
“ 单位” ）

页标志和置零标志

数字键盘



访问数显装置参数的密码

设置或修改机床相关的系统参数前必须输入密码。设置密码的目的是防止系
统设置参数被意外修改。

参见“ 设置” 部分。先按            键。然后按“ 设置” 软键，再按                         
和            键。至此，数显装置可以设置机床的工作参数了。

重要提示：

密码为：8891

重要提示：

管理员设置完该数显装置后，可将本页从手册中撕下。将其放在安
全之处，以便今后使用。



 



质量保证
自购买之日起三（3）年内，我们保证 ACU-RITE 公司的产品和附件没有
材质和制造缺陷。ACU-RITE 有权自行选择并承担费用修理或更换未满足
本质量保证条件的 ACU-RITE 产品中任何部分的权力。本质量保证包括材
料和工厂人工费用。此外，ACU-RITE 公司授权的客户服务代表还提供一
（1）年的免费服务（现场服务）。质量缺陷的索赔通知必须在质量保证期
内到达 ACU-RITE 并被接收。

本质量保证只适用于遵守本操作手册说明安装和操作的产品和附件。凡由
于客户不正确使用、不当改造设备或任何非 ACU-RITE 公司认证人员对产
品修理或改造所造成的任何缺陷或其它情况，ACU-RITE 公司均不承担任
何责任。

ACU-RITE公司不接受超出ACU-RITE公司可控条件下所造成操作或性能
下降的损失责任。

上述质量保证责任取代所有明示和暗示的质量保证。ACU-RITE 公司在任
何情况下均不承担间接损失责任。

免费保修服务

ACU-RITE 公司对全部数显装置、显示系统和精密光栅尺提供三年免费保
修服务。其中包括 ACU-RITE 公司对在三（3）年质量保证期内送回的数
显或精密光栅尺的全部修理和更换成本。ACU-RITE 将对受损的零件提供
完全免费的修理或更换，而无论被送回的产品状况如何。
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I - 1 Wizard 550 概要介绍

显示屏布局

为提高手动机床的生产效率，ANILAMS 公司的 Wizard 550 型数显装
置特别提供了有用功能。

状态栏 - 用于显示当前原点、刀具、进给速率、任务时钟、尺寸单
位、操作模式状态、页标志以及设置 / 置零。有关 “ 状态栏” 参数
的详细设置方法，参见 “ 任务设置” 部分。 

显示区 - 用于显示各轴的当前位置。也显示窗体、字段、说明框、出
错信息和帮助信息。

轴符 - 用于显示相应轴键所代表的轴。

参考点标记 - 用于显示当前参考点状态。

软键字符 - 用于显示不同的铣削或车削功能。

状态栏符号

原点 刀具 进给速率 任务时钟 尺寸单位 操作模式 页标志 设置 / 置零

轴符

显示区

接近零位报
警 （仅限
“ 待移动距
离” ）

软键字符
Wizard 550 1
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 操作模式

Wizard 550 型数显装置提供两种操作模式：“ 实际值” （绝对量）和
“ 待移动距离” （增量）模式。“ 实际值” 操作模式仅显示刀具相对当
前原点的当前实际位置值。在此模式下，机床轴一直运动到显示值等
于所需名义位置值为止。“ 待移动距离” 是当机床轴移动到显示值为
零时达到名义位置。使用 “ 待移动距离” 操作模式时，可以用绝对尺
寸也可以用增量尺寸输入名义坐标值。 

在 “ 实际值” 操作模式下，如果将 Wizard 550 配置为铣削应用的话，
只有刀具长度补偿有效。“ 待移动距离” 操作模式中的直径和长度补
偿量用于计算刀具切削时移至相对于切削刃所需名义位置的 “ 待运动
距离” 。

如果将 Wizard 550 型数显装置配置为用于车削应用的话，所有刀具补
偿值可用于 “ 实际值” 和 “ 待移动距离” 操作模式。

按 “ 绝对量 / 增量” 软键切换这两种模式之一。要查看 “ 实际值” 或
“ 待移动距离” 模式下其它可用软键功能，用左右箭头键操作。

在车削应用中还为三轴系统提供了快速连接 Z 轴位置功能。更多信息
参见第 22 页 “ 连接” 。

参考点计算
Wizard 550 型数显装置的参考点计算功能利用上次设置的原点自动恢
复机床轴位置与显示值的对应关系。

如果一个轴的编码器带参考点的话，该轴的 “ REF” 标志闪烁 （参见
图 I.2 的）。执行参考点回零后，停止闪烁，转为非闪烁的 “ REF” 。

无参考点计算功能的使用方法

参考点不回零也能使用 Wizard 550。按 “ 无参考点” 软键退出参考点
回零计算功能，然后继续。 

如果必须定义原点以便在断电后重新恢复原点的话，以后可以再执行
参考点回零操作。按 “ 启用参考点” 软键启动参考点回零程序。

 图 I.1 实际值 / 待移动距离软键 

 图 I.2 建立参考点屏 

如果将编码器设置为无参考点，那么将不显示 “ REF” 标
志，断电后无法恢复任何轴的原点。
2 I 
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启用 / 停用参考点功能

操作人员可以切换 “ 启用 / 停用” 软键 （显示在 “ 参考点回零程序”
中）来选择编码器上的特定参考点。这个功能对使用固定参考点编码
器 （无位置刻轨 （Position-Trac™）的编码器非常重要。按下 “ 停用
参考点” 软键后，参考点计算功能停止执行，系统忽略编码器运动中
所移过的参考点。再次按下 “ 启用参考点” 软键后，参考点计算功能
恢复执行，将选择下个回零的参考点。 

只需对需要的轴执行参考点回零，而不用对所有轴均执行回零操作。
各轴的参考点均回零后，按下 “ 无参考点” 软键，取消回零计算功
能。如果所有轴的参考点都回零了，Wizard 550 将自动返回 “ DRO”
显示屏。 

“ 任务设置” 参数
要查看和修改 “ 任务设置” 参数，用上下箭头键高亮显示所需参数，
并按 “ ENTER” 键。"

单位
“ 尺寸单位” 窗体用于指定所需的显示单位和显示格式。可以在 “ 实
际值” 或 “ 待移动距离” 操作模式下按 “ INCH/MM” 选择尺寸单位。

缩放系数
缩放系数用于放大或缩小零件。1.0 的缩放系数表示零件尺寸与图纸标
注的尺寸完全相同。缩放系数 >1 的话，“ 放大” 零件，缩放系数 <1 
的话 “ 缩小” 零件。

用数字键盘输入大于零的数。缩放系数的数值范围为 0.1000 至
10.000。也可以输入负值。 
缩放系数设置值在断电后能够保留。
当缩放系数大于 1 时，缩放符号 显示在轴符处。 
用 “ 开 / 关” 软键停用当前缩放系数。

镜像

找边器 （仅限铣削应用）
在本窗体中可以设置找边器的直径和长度补偿量以及单位。补偿值单
位也显示在窗体上。请参见第 9 页 “ 原点设置的探测功能” ，更详细
地了解找边器的使用方法。

用数字键输入直径和长度值。直径必须大于零。长度有代数符号
（负或正）。
用软键指定找边器的尺寸单位。

找边器值在断电后能够保留。 

 图 I.3 铣削应用下的 “ 任务设置” 屏

-1.00 的缩放系数表示是零件的镜像。可以同时对一个零件
用镜像和缩放。
Wizard 550 3
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 直径轴

选择 “ 直径轴” 设置用半径值或直径值显示的轴。“ 开” 表示用直径
值显示轴的位置。如果为 “ 关” ，则停用 “ 半径 / 直径” 功能。参见
图 I.4。对于车削应用，参见第 19 页 “ 半径 / 直径软键” 的半径 / 直
径功能。 

将光标移至 “ 直径轴” 并按 “ ENTER” 。
光标位于 X 轴字段内。根据轴所需的参数设置，按 “ 开 / 关” 软键，
将其启动或停用。
按 “ ENTER” 。

测量值输出
测量值输出功能用于通过串口输出测头测量值。通过串口发给 Wizard 
550 型数显装置指令 （Ctrl B）也可以输出当前显示的位置值。

“ 测量值输出” 窗体用于设置测头工作或非工作状态下的数据输出功
能。

数据输出探测 （仅限铣削） - 用于设置 “ 开” 或 “ 关” 。如果为
“ 开” 的话，将在探测完成时输出测量数据。

参见第 31 页的 II - 5 遥控开关数据输出   中有关输出数据格式方面的信
息。

接近零位报警
“ 接近零位报警” 窗体用于设置 “ 待移动距离” 操作模式下的显示在
机床轴下的条形图。各轴的范围可以各不相同。

按“ 开 / 关” 软键启动该功能或用数字键直接输入数字。如果当前位
置在范围内，位置框开始移动。

状态栏设置
“ 状态栏” 位于显示屏顶部位置，用于显示当前原点、刀具、进给速
率、任务时钟和页面标志。  

按 “ 开 / 关”  软键设置各显示项的设置。

任务时钟
任务时钟可以显示小时数、分钟数和秒数。它就像秒表一样，显示已
用的时间。（该表由 0:00:00 时间开始）。
 已用时间字段显示各区间累计的总时间。

按 “ 启动 / 停止” 软键。状态字段显示为 “ 运行中” 。再按一次，停
止计时。
按 “ 复位” 使已用时间回零。如果正在运行时进行复位，将停止计
时。

遥控开关
“ 遥控开关” 用于设置通过外部开关 （悬挂或脚踏开关）执行以下功
能之一或全部功能操作：数据输出、置零和下个孔。有关通过
“ Grounding Edge Finder” 输入信号连接遥控开关的信息，（参见 Fig. 
II.6 的 Grounding Edge Finder）。

数据输出 - 通过串口发送位置信息或打印当前值。

 图 I.4 直径轴窗体

在该工作模式下，如果按 “ 小数” 键将停止和启动时钟工
作。按 “ 置零” 键将使时钟复位。
4 I 
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零 - 将一个或多个轴置零。（如果正在使用 “ 待移动距离” 模式，它

将置零 “ 待移动距离” 的显示。如果正在使用 “ 实际值” 模式，它
将置零原点）。

下个孔 - 移至孔阵列的下一个孔处。

当光标在 “ DATA OUTPUT” （数据输出）字段时，按 “ ON/
OFF”  软键切换为 “ ON” 使开关闭合时通过串口发送当前位置
值。
当光标在 “ ZERO” （置零）字段时，按适当轴键在开关闭合时启
动或停止对轴显示位置的置零操作。
当光标在 ( “ NEXT HOLE” （下个孔）字段时，按 “ ON/OFF”
软键切换为 “ ON” ，移至阵列孔内的下一个孔。

面板调整
用该窗体中的软键可以调节 LCD 显示屏的亮度和对比度，在任何操作
模式下也可以用键盘上的上下箭头键调节。由于环境亮度或操作人员
的偏好不尽一致，因此有可能需要调节亮度和对比度。该窗体也用于
设置显示屏的待机空闲时间。显示屏的待机空闲时间是指关闭 LCD 显
示前，系统空闲的时间。空闲时间可以在 30 至 120 分钟之间。接通
电源将取消显示屏的待机空闲设置。

语言
Wizard 550 支持多种语言。要切换语言：

按 “ 语言” 软键直到软键区和窗体中显示出所需语言为止。 
按 “ ENTER” 确认所作选择。
Wizard 550 5
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 导入 / 导出

可通过串口导入或导出工作参数信息。

按 “ 设置” 屏中的 “ 导入 / 导出” 软键。  
按 “ 导入” ，由 PC 机中导入工作参数。
按 “ 导出” ，将当前操作参数导出到 PC 机中。 
要退出，按 “ C” 键。

设置 / 置零软键详细信息
“ 设置 / 置零” 软键用于确定按轴键时的作用。这是一个切换键，在
“ 设置” 和 “ 置零” 功能间切换。其当前状态显示在 “ 状态” 栏中。

当它位于 “ 设置” 状态时且 Wizard 550 在 “ 实际值” 模式下，按
“ 轴” 键将打开所选轴的 “ 原点” 窗体。如果 Wizard 550 在 “ 待移
动距离” 模式下，将打开 “ 预设置” 窗体。

当位于 “ 置零” 状态时且 Wizard 550 型数显装置在 “ 实际值” 模式
下，按 “ 轴” 键将轴的当前位置置零以此设置 “ 原点” 。如果在 “ 待
移动距离” 模式下，将当前 “ 待移动距离” 值置零。

 图 I.5 设置 / 置零标志

如果 Wizard 550 在 “ 实际值” 模式下且 “ 设置 / 置零”
被切换为 “ 置零” ，按任意轴键将在轴的当前位置处置零
原点。
6 I 



I -
 2

 与
铣

削
有

关
的

操
作
I - 2 与铣削有关的操作

本节将介绍只与铣削有关的操作和软键功能。 

软键功能详细说明
刀具软键
该软键用于打开刀具表并用于显示 “ 刀具” 窗体，输入刀具数据。
Wizard 550 可以在刀具表内保存 16 把以内的刀具。

刀具表
Wizard 550 的刀具表可以方便地保存常用刀具的直径和长度补偿值。
最多可以输入 16 把刀具。 参见图 I.6.

以下软键显示在 “ 刀具表” 窗体中或各刀具数据窗体中：

刀具补偿
Wizard 550 有刀具补偿功能。因此，可以按图纸标注直接输入尺寸。
然后，所显示的待移动距离将自动加长 （R+）或缩短 （R-）一个刀
具半径值。参见图 I.7。（更多信息，参见第 10 页 “ 预设置软键” ）。

可以输入已知的长度补偿值或由 Wizard 550 自动确定补偿值。有关
“ 获取长度” 软键的更多信息，参见以下 “ 刀具表用途” 举例。

刀具长度差 ∆L 为刀具与参考刀之间的差。长度差的标志是 “ ∆” 符
号。在图 I.8 中，参考刀为 T1。

 图 I.6 铣削用的刀具表

功能 软键

操作人员用该键可选择启动全部刀具长度补
偿。随后，刀具的直径值将被用于补偿其它两
轴。

按下该键将自动输入刀具补偿长度。仅限在
“ 刀具长度” 字段中。

这将打开 “ 刀具类型” 窗体以供选择刀具。仅
限在 “ 类型” 字段中。

 图 I.7 刀具补偿
Wizard 550 7
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 长度差 ∆L 的代数符号

如果刀具大于参考刀： ∆L > 0 (+)
如果刀具小于参考刀： ∆L < 0 (-)

如上所示，Wizard 550 还可以确定刀具的长度补偿量。这需要将各刀
的刀尖接触共同基准面。使 Wizard 550 决定各刀具的长度差。 

移动刀具直到刀尖接触到基准面为止。按 “ 获取长度” 软键。Wizard 
550 计算相对该面的补偿量。用相同基准面对其它各刀重复以上操作。

调用刀具表中的刀具
要调用刀具，按 “ 刀具调用” 软键。用上下箭头键移动光标选择刀具
（1-16）。高亮要选择的刀具。检查已调用的刀具，并按 “ C” 键退
出。 

原点软键
原点设置用于定义轴位置与显示值的对应关系。

设置原点最方便的方法是用 Wizard 550 的探测功能－包括用找边器还
是用刀具来探测工件。

当然，也可以用常规的碰工件边方法设置原点，对各刀分别执行这个
操作，然后手动将刀具位置值输入为原点 （参见下页中的举例）。  图
I.9 和 图 I.10

 图 I.8 刀具长度和直径

 图 I.9 找边

 图 I.10 原点设置窗体

只有使用相同基准面的刀具组中的刀具才无需复位原点就
能换刀。
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原点设置的探测功能

如果通过找边器的输入接口连接一个电子找边器的话，这项操作非常
简单。Wizard 550 数显装置也支持通过 3.5mm 耳机插头插在后面板上
的基地型找边器。两种找边器的操作方法相同。 

具有以下可用的探测软键功能：

工件边为原点：“ 边”

两工件边的中心线：“ 中心线”

孔或圆柱的中心线：“ 圆心”

在各探测功能下，Wizard 550 数显装置都考虑所输入的探针球头直径
因素。探测期间，包括电子找边器和基地型找边器，显示屏都被冻结
显示为边、中心线或圆心位置。
(如果正在探测时要中止探测，按 “ C” 键。

用刀具探测

即使使用刀具或非电子找边器设置原点，也能用 Wizard 550 的探测功
能。参见图 I.11 和图 1.12。

举例：探测工件边并将边设置为原点

准备工作：将当前刀具用作设置原点的刀具

原点轴： X =0

刀具直径 D = 0.25 英寸

按 “ 原点” 软键。

按下箭头键直到 X 轴字段高亮显示为止。

按 “ 探测” 软键。

按 “ 边” 软键。

接触工件边。

按 “ 获取”  软键保存边的位置。

在没有找边器提供反馈信号，用碰工件边的方式确定刀具数据时，
“ 获取” 软键非常有用。当刀具碰在工件边时，按 “ 获取” 软键保存
当前绝对值。被碰边的位置已考虑所用刀具直径 （T:1, 2...）以及按
“ 获取” 软键前刀具上次的移动方向。

从工件上退刀和输入 0"，然后按 “ ENTER” 。

要执行探测功能，必须先在 “ 任务设置” 中输入测头尺寸
参数 （参见第 3 页 “ “ 任务设置” 参数” ）。

 图 I.11 用边设置原点

 图 I.12 设置原点屏
Wizard 550 9
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 预设置软键

预设置功能使操作人员可以指定下次移动时的名义 （目标）位置。一
旦输入了新名义位置信息，显示屏将切换为 “ 待移动距离” 模式并显
示当前位置与名义位置间的距离。操作人员只需将工作台移至显示的
值为零处，为零时就是所需的名义位置。可以用相对当前原点零位的
绝对距离值或用相对当前名义位置的增量值 （I）输入名义位置信息。 

操作人员还能用预设置功能指定在名义位置加工时所用刀具的刃边。
用 “ 预设置” 窗体中的 “ R+/-” 软键定义移动中适用的补偿量。R+ 
表示当前刀具中心线在刀刃的正方向。R- 表示中心线在刀刃的负方
向。用 “ R+/-” 补偿量自动调整待移动距离值，以补偿刀具直径。  参
见图 I.13

绝对距离预设置
举例：用绝对位置值法铣削一个台阶直到显示值为零为止

用绝对尺寸输入坐标；并将工件原点置零。 参见图 I.14 和 图 I.15。

角点 1：X = 0 / Y = 1
角点 2：X = 1.50 / Y = 1
角点 3：X = 1.50 / Y = 2.50
角点 4：X = 3.00 / Y = 2.50

 图 I.13 刀具半径补偿

 图 I.14 单循环预设置

如果要调用某轴上次输入的预设置，按 “ 预设置” 软键并
按轴键。
10 I 
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准备工作：

用适当刀具数据选择刀具。
将刀具预定位至适当位置处 （例如 X = Y = -1 英寸）。
将刀具移至铣削深度。

按 “ 预设置”  软键。

按 Y 轴键。

- 其它方法 -

按 “ 设置 / 置零”  软键，进入 “ 设置” 状态。

按 Y 轴键。

输入角点 1 的名义位置值：Y = 1 英寸并用 “ +/-” 软键选择刀具半径
补偿 R+。按该键直到 R+ 显示在轴窗体旁为止。

按 “ ENTER” 。

移动 Y 轴直到显示值为零为止。接近零位报警方块位于两个三角标志
的中心处。

按 “ 预设置”  软键。

按 X 轴键。

- 其它方法 -

按 “ 设置 / 置零”  软键，进入 “ 设置” 状态。

按 X 轴键。

输入角点 2 的名义位置值：X = +1.5 英寸并用 “ R+/-” 软键选择刀具
半径补偿 R-。按该键两次直到 R- 显示在轴窗体旁为止。

按 “ ENTER” 。

移动 X 轴直到显示值为零为止。接近零位报警方块位于两个三角标志
的中心处。

用相同方法输入角点 3 和 4 的数据。

 图 I.15 预设值屏
Wizard 550 11
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 增量距离预设置

举例：用增量定位法进行钻孔运动直到显示值为零

用增量尺寸输入坐标。以下 （以及显示屏上）的前缀 “ I” 代表增量
尺寸。原点为工件零点。 参见图 I.16 和 图 I.17。

孔 1 位于：X = 1 英寸 / Y = 1 英寸

孔 2 至孔 1 的举例为：XI = 1.5 英寸 / YI = 1.5 英寸 

孔深：Z = -0.5 英寸

操作模式：待移动距离 （增量） 

按 “ 预设置”  软键。

按 X 轴键。

输入孔 1 的名义位置值：X = 1 英寸并确保未启用刀具半径补偿。注意
这些预设置位置是绝对预设置。

按下箭头键。

输入孔 1 的名义位置值：Y = 1 英寸。

确保未显示刀具半径补偿。

按下箭头键。

输入孔深的名义位置值：Z = -0.5 英寸。按 “ ENTER” 键。 

钻孔 1：移动 X、Y 和 Z 轴直到显示值为零为止。接近零位报警方块
位于两个三角标志的中心处。退刀。

预设置孔 2 的位置。

按 “ 预设置” 软键。

按 X 轴键。

输入孔 2 的名义位置值：X = 1.5 英寸，将输入值标记为增量尺寸，按
I 软键。

按 Y 轴键。

输入孔 2 的名义位置值：Y = 1.5 英寸，将输入值标记为增量尺寸，按
I 软键。

按 “ ENTER” 。

移动 X 和 Y 轴直到显示值为零为止。接近零位报警方块位于两个三角
标志的中心处。

预设 Z 轴。

按 “ 预设置” 软键。

按 Z 轴键。

按 “ ENTER” 键 （用上次输入的预设置数据）。

钻孔 2：移动 Z 轴直到显示值为零为止。接近零位报警方块位于两个
三角标志的中心处。

退刀。

 图 I.16 钻孔举例

 图 I.17 增量屏
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1/2 软键

“ 1/2” 软键用于沿工件选定轴方向找两位置间的中点。既可以在 “ 实
际值” 模式下使用也可以在 “ 待移动距离 “ 模式下使用。 

阵列软键 （铣削）
本节介绍圆弧阵列孔和直线阵列孔功能。

按 “ 阵列” 软键选择 “ 阵列” 功能。用软键选择阵列孔功能并输入所
需数据。然后，Wizard 550 可以计算所有孔的位置并以图形化的方式
显示在屏幕上。 

“ 看图” 功能可让操作人员在加工开始前检查阵列孔是否正确。它对
以下操作也很有用：直接选择孔、分别加工各孔以及跳过某孔。

铣阵列孔功能

如果在 “ 实际值” 模式下，该功能将改变原点位置。

功能 软键

按该键查看当前阵列孔排列。

按该键移至上个孔。

按该键手动移至下个孔。

按该键结束钻孔。
Wizard 550 13
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 举例：输入圆弧阵列孔数据并执行加工。 参见图 I.18  & 图 I.19.

孔 （数量）：4
中心坐标：X = 2.0 英寸 / Y = 1.5 英寸
螺拴孔半径：5
起始角：X 轴和第1孔间的夹角:25度                                                                                                                                         
孔深度：Z = -0.25 英寸

第 1 步：输入数据

按 “ 阵列” 软键。

按 “ 圆弧阵列” 软键。

输入圆弧阵列孔类型 （整圆）。将光标移至下一字段。

输入孔数量 （4）。

输入圆心的 X 和 Y 轴坐标 （X=2.0），（Y=1.5）。将光标移至下一字
段。

输入圆弧阵列孔半径 （5）。

输入起始角 （25 度）。

输入终止角 （295 度）（仅当进入 “ 非整圆” 后才能修改）。“ 终止
角” 的定义是由 X 轴的正轴方向到阵列孔的终点间的角度。 
 输入所需深度。孔深是可选项，可以留空。如果不需要，按
“ ENTER” 。

按 “ 查看” 软键，切换阵列孔的两种显示方式 （图形和 DRO）。

第 2 步：钻孔

移至孔：

移动 X 和 Y 轴直到显示值为零为止。

钻孔：

运动至刀具轴的显示值为零。钻孔后，沿刀具轴退刀。

按 “ 下个孔” 软键。

用相同方式继续钻其它孔。

当阵列孔全部被加工完成时，按 “ 结束” 软键。

 图 I.18 圆弧阵列孔窗体起始页

 图 I.19 圆弧阵列窗体的第 2 页 
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直线阵列

所需信息 （参见图 I.20）：

直线阵列孔类型 （矩阵或框式）

第 1 个孔 （阵列孔中的第 1 个孔）

每行孔数 （阵列孔中每行的孔数）

孔间距 （一行孔上各孔的间距）

角度 （阵列孔的角度或方向）

深度 （刀具轴钻孔的目标深度）

行数 （阵列孔的行数）

行间距 （阵列孔每行的间距）

“ 直线阵列” 的输入信息和操作方式与上述 “ 阵列” 相似。

 图 I.20 直线阵列孔举例
Wizard 550 15
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 I - 3 与车削有关的操作

本节将只介绍与车削有关的操作和软键功能。

软键功能详细说明
刀具软键功能显示图标
赜糜诒硎鞠允局滴 本丁Ｈ绻 尥急晗允荆 硎鞠允局凳前刖丁

刀具软键
Wizard 550 可保存 16 把以内刀具的补偿值。当换工件和建立新原点
时，所有刀具自动相对新原点。

使用刀具之前，必须输入补偿量 （切削刃位置）。刀具补偿量可用
“ 刀具 / 设置” 或 “ 锁定轴” 功能设置。参见以下 “ 刀具补偿量” 使
用举例 （参见图 I.21）。

“ 刀具补偿量” 设置举例 1：用 “ 刀具 / 设置”
可用 “ 刀具 / 设置” 功能设置 “ 刀具补偿量” ，方便在工件直径已知
时使用刀具。沿 X 轴接触已知直径。按 “ 刀具” 软键。滚动至所需刀
具位置处。按 “ ENTER” 键。按 （X）轴键。

输入刀尖位置，例如 X=0.100。

如果输入直径值，一定要确保 Wizard 550 处于 （Ø）状态下。用刀具
接触工件面。将光标移至 Z 轴。将刀尖的位置显示值设置为零，Z=0。
按 “ ENTER” 。  图 I.21 车削用刀具表

 图 I.22
16 I 
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“ 刀具补偿量” 举例 2：用 “ 锁定轴” 功能

“ 锁定轴” 功能用于设置处于负载状态下和工件直径未知情况下的
“ 刀具补偿量” 。 参见图 I.23.

如果通过接触工件方式确定刀具数据的话，“ 锁定轴” 功能非常有用。
为避免退刀后测量工件时丢失位置值，可以按 “ 锁定轴” 键保存位置
值。
 要使用 “ 锁定轴” 功能 :

按 “ 刀具” 软键。选择所需刀具并按 “ ENTER” 键。按 X 轴键。启
动 X 轴直径显示。当刀具还在切削时，按下 “ 锁定轴” 软键。由当前
位置退刀。停止主轴并测量工件直径。输入被测直径或半径，并按
“ ENTER” 键。  参见图 I.24

如果输入直径值，一定要确保 Wizard 550 处于 （Ø）状态下。

调用刀具表
要调用刀具，按 “ 刀具” 软键。用上下箭头键移动光标选择刀具 （1-
16）。高亮要选择的刀具。检查已调用的刀具，并按 “ C” 键退出。  图 I.23 设置刀尖补偿量

 图 I.24 刀具 / 设置窗体
Wizard 550 17
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 原点软键

有关的基本信息，参见第 8 页 “ 原点软键” 。原点设置用于定义轴位
置与显示值的对应关系。绝大多数车削操作只有 X 轴原点，即卡盘圆
心，但如果也定义 Z 轴原点的话，可能对工作很有帮助。原点表最多
可保存 10 个原点。设置原点最轻松的方法是以已知直径或已知位置接
触工件，然后将输入尺寸值作为显示值。
...举例：设置工件原点。参见图 I.25。

准备工作：

选择用于接触工件的刀具，调用其刀具数据。按 “ 原点” 软键。光标
将位于 “ 原点编号” 字段中。输入原点号并按下箭头键移至 X 轴字
段。碰工件上的点 1。输入该点处的工件半径或直径。

如果输入直径值，一定要确保 Wizard 550 处于 （Ø）状态下。按下箭
头键移至 Z 轴。 

碰工件的点 2。输入刀尖 （Z = 0）位置作原点的 Z 轴坐标。按
“ ENTER” 。

用 “ 锁定轴” 功能设置原点

当刀具带负荷且工件直径未知时，用 “ 锁定轴” 功能设置原点非常方
便。 参见图 I.26.

要使用 “ 锁定轴” 功能 :

按 “ 原点” 软键。光标将位于 “ 原点编号” 字段中。输入原点号并按
下箭头键移至 X 轴字段。启动 X 轴直径显示。当刀具还在切削时，按
下 “ 锁定轴” 软键。由当前位置退刀。停止主轴并测量工件直径。输
入被测直径，例如 15 英寸并按 “ ENTER” 键。

 图 I.25 设置工件原点

 图 I.26

 图 I.27 用 “ 锁定轴” 功能设置原点
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预设置软键 （车削）

“ 预设置” 软键功能已在本手册的前面作了介绍 （参见第 10 页 “ 预
设置软键” ）。其说明和举例是基于铣削应用的。但这些说明的基本原
则同样适用于车削，但只有两点例外：刀具直径补偿 （R+/-）和半径
或直径输入方式。 

刀具直径补偿对车削刀具没有意义，因此在车削预设表中没有该功
能。 

正在车削时，输入值可以是半径值也可以是直径值。重要的是必须确
保预设置中输入的单位与当前显示值状态相同。显示直径值时，带有
“ Ø” 符号。用 “ 半径 / 直径” 软键可以改变显示状态 （适用于两种
操作模式）。

半径 / 直径软键
车削的零件图纸通常给出直径值。Wizard 550 可以显示半径或直径
值。显示直径时，直径符号 （Ø）显示在位置旁。。参见图 I.28。

举例：半径显示，位置 1，X = 0.50

直径显示，位置 1，X = 1.0

按 “ 半径 / 直径” 软键切换半径或直径显示。

矢量
矢量是将一个复合轴的运动分解为横向或纵向的轴运动参见图 I.29。
例如车削螺纹时，操作人员用复合轴的手轮进行切削运动，矢量功能
可使操作人员看到 X 轴显示的螺纹直径。启动矢量功能后，可以预设 
X 轴的所需半径或直径值，因此可以使用 “ 加工至零” 功能。

在 “ 任务设置” 中选择 “ 矢量” 。
按 “ 开” 软键启动矢量功能。
按下箭头移至 “ 角度” 字段处，给纵向滑板和上滑板间的角度输入为
0 度，表示移动方向与纵向滑板平行。按 “ ENTER” 。

 图 I.28 工件的半径 / 直径显示

 图 I.29 矢量

使用矢量时，上滑板 （复合）轴编码器必须指定给下显示
轴。轴复合运动的横向分量将显示在上显示轴处。轴复合
运动的纵向分量将显示在中间显示轴处。
Wizard 550 19
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II - 1 系统设置

系统设置参数
要进行系统设置，按 “ 设置” 软键，显示屏显示 “ 系统设置” 软键。 
参见图 II.1。

第一次安装系统时建立的 “ 系统设置” 参数，一般来说不需要经常修
改。因此，系统设置参数有密码保护：

编码器设置
“ 编码器设置” 功能用于设置编码器分辨率和类型 （直线或旋转）、
计数方向、参考点类型。 参见图 II.2.

打开 “ 系统设置” 窗体时，光标默认在 “ 编码器设置” 字段。按
“ ENTER” 。列出一系列可用的编码器信息。
滚动至要修改的编码器处，并按 “ ENTER” 。
光标将位于 “ 编码器类型” 字段中，按 “ 直线 / 旋转” 软键选择编
码器类型。
对直线编码器，将光标移至 “ 分辨率” 字段并用 “ 粗”  或 “ 细”  软
键选择编码器分辨率 （单位为祄）（10, 5, 2, 1, 0.5）或输入准确的
分辨率。对旋转编码器，输入每转的线数。
在 “ 参考点” 字段，用 “ 参考点” 软键切换选择无参考点 （用
“ 无” 软键）、一个参考点 （用 “ 单” 软键）或带位置轨
（Position-Trac™）“ P-TRAC” 软键）。 
在 “ 计数方向” 字段，按 “ 正” 或 “ 负” 软键。如果编码器计数方
向符合用户的计数方向，选择正向。如果方向不符，选择负向。
在 “ 错误监视” 字段中，选择是否让系统监视和显示编码器计数方
向和信号错误，按 “ 开” 或 “ 关” 软键。显示错误信息时，按
“ C” 键清除其显示。

显示配置
“ 显示配置” 窗体用于让操作人员选择显示哪些轴以及轴的显示顺序。

 Se 滚动至所需显示处并按 “ ENTER” 。
按 “ 开 / 关” 软键启动或关闭显示。按左或右箭头键选择轴符。
滚动至 “ INPUT” （输入接口）字段。

 图 II.1 系统安装屏

 图 II.2 “ 编码器设置” 窗体
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 滚动至 “ 显示分辨率” 字段。按 “ 粗” 或 “ 细” 软键选择显示分辨

率。

连接
按显示单元后面板上相应的编码器输入接口的数字键。按 “ +” 或
“ -” 软键将第 2 个输入与第 1 个输入接口连接。输入的数字显示在
轴符旁，代表它是一个连接位置 （例如 “ 2 + 3” ）。 参见图 II.4.

Z 轴连接 （仅限车削应用）

Wizard 550 的车削应用为三轴系统提供了快速连接 Z0 和 Z 轴位置功
能。显示屏可显示 Z 或 Z0。 参见图 II.3.

连接 Z 轴

要连接 Z0 和 Z 轴并将结果显示在 Z0 上，按住 Z0 键约 2 秒钟。Z 轴位
置的合计值将显示在 Z0 上，Z 轴显示为空。 参见图 II.4。

要连接 Z0 和 Z 轴并将结果显示在 Z 轴上，按住 Z 轴键约 2 秒钟。Z 轴
位置的合计值将显示在 Z 上，Z0 显示为空。该连接在断电期间仍保持
有效。 

如果移动 Z0 或 Z 轴的话，将更新连接的 Z 轴位置。

位置被连接后，必须对两编码器进行回零操作，才能找回原有原点。

取消 Z 轴连接
要取消 Z 轴连接，按显示为空的轴向键。这样将恢复分别显示 Z0 和 Z
轴位置。

误差补偿
在某些情况下，光栅测量到的切削刀运动距离可能与刀具实际运动距
离不同。可能是因为滚珠丝杠的螺距误差或机床轴的变形和倾斜造成
的。这些误差可能是线性的也可能是非线性的。用基准测量系统可以
确定这类误差，例如量块或激光仪。通过对误差分析可以确定需要怎
样的补偿：线性或非线性误差补偿。

 图 II.3 正常显示窗体

 图 II.4 连接 Z 轴
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Wizard 550 可以补偿这些误差，并能通过编程分别对各轴进行恰当补

偿。

线性误差补偿
如果与标准测量值比较的结果显示线性误差存在于全长上，那么可以
用线性误差补偿。对这种误差，可通过计算一个修正系数进行补偿。 
参见图 II.5 和 图 II.6

一旦确定了修正系数，直接输入编码器的误差信息。按 “ 类型” 软
键，选择 “ 线性” 误差补偿。
以 ppm 为单位输入误差补偿系数，按 “ ENTER” 键。 

非线性误差补偿
如果与基准比较的结果显示偏差为交变偏差或振荡式偏差，应使用非
线性误差补偿。计算所需的修正量并将其输入在表中。Wizard 550 支
持每轴 200 个以内的点。所输入的两相邻修正值之间的误差值由线性
插补法计算获得。 

启动非线性误差补偿表

按 “ 类型” 软键选择非线性。
要启动新非线性误差补偿表，先按 “ EDIT” （编辑）表软键。。
自起点开始，所有修正点 （最多 200 个）等间距排列。输入各修正
点间的距离。按下箭头键。
输入表的起点。起点距离由光栅尺的参考点开始计算。如果距离未
知，移至起点位置并按 “ 获得位置” 软键。按 “ ENTER” 。

误差补偿仅限使用直线编码器。

 图 II.5 线性误差补偿计算公式

要计算线性误差补偿量，可用公式：

补偿系数 LEC = 

其中： S = 用基准测得的长度

M = 轴上设备测得的测量长度

举例
如果所用的标准长度为 500 mm，X 轴的测量长度
为 499.95，那么 X 轴的 LEC 为 500 ppm （百万
分之一）。

LEC = 

LEC = 100 ppm
（圆整到最接近的整数）

( )S - M
M

x 106 ppm

( )500 - 499.95
499.95

x 106 ppm

 图 II.6 线性误差补偿窗体

非线性误差补偿仅限于带参考点的光栅尺。如果定义了非
线性误差补偿，未执行参考点回零前任何误差补偿不起作
用。

按 “ ENTER” 保存间距和起点信息。将清除表中所有以
前数据。
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 配置补偿表

按 “ 编辑表” 软键，查看表中内容。
用上或下键或数字键将光标移至要添加或修改修正点位置处。按
“ ENTER” 。
输入该点的已知误差。按 “ ENTER” 。
输入完成后，按 “ C” 键，退出表并返回 “ 误差补偿” 窗体。

读图

可以用表或图形方式显示误差补偿表。图形方式还能显示误差与测量
值间的对应关系图。图形采用固定比例。当光标在窗体中移动时，图
中点的位置用竖线表示。 

查看补偿表

按 “ 编辑表” 软键。
要切换显示表和图，按 “ 查看” 软键。
按上或下箭头键或用数字键将光标在表中移动。

可以保存误差补偿表或通过串口由 PC 机输入。

导出当前补偿表

按 “ 编辑表” 软键。
按 “ IMPORT/EXPORT” （导入 / 导出）软键。
按 “ 导出表” 软键。

导入新补偿表

按 “ 编辑表” 软键。
按 “ IMPORT/EXPORT” （导入 / 导出）软键。
按 “ 导入表” 软键。

反向间隙补偿
使用带滚珠丝杠的旋转编码器时，由于滚珠丝杠副上存在间隙，因此
工作台旋转方向改变时可能导致位置显示误差。这种间隙被称为反向
间隙。通过将滚柱丝杠中存在的反向间隙量输入到 “ 反向间隙补偿”
中，可以补偿这种误差。 参见图 II.7。

如果旋转编码器位于工作台前 （显示值大于工作台真实位置），它被
称为正反向间隙，并应输入误差的正值。 

无反向间隙补偿为 0.000。

 图 II.7 反向间隙补偿窗体
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串口

打印机和计算机可以连接到串口上。零件程序和配置文件可以发到打
印机或计算机上。可以接收来自计算机的遥控指令、遥控键值、零件
程序和配置文件。 参见图 II.8.

用 “ 低” 和 “ 高” 软键，可将 “ 波特率” 字段的传输速度设置为 
300、600、1 200、2 400、9 600、19 200、38 400、57 600 或 115 
200。
用所提供的软键，可将校验位设置为 “ 无” 、“ 偶” 或 “ 奇” 。
用所提供的软键可将 “ 格式” 字段中的 “ 数据位” 设置为 7 或 8。
用软键可将 “ 停止位” 字段设置为 1 或 2。
如果外部设备需要用换行指令来执行回车指令的话，将 “ 换行” 字
段设置为 “ 是” 。
输出的结尾符为回车个数，即测量值输出结束时发出的回车个数。
输出结尾符默认为 0 个，但可用数字键盘将其设置为一个正整数
（0 - 9）。

串口设置值在断电后能够保留。没有启动或停用串口的参数。只当外
部设备就绪时，才将数据发至串口。

计数器设置
“ 计数器设置” 功能用于为操作人员提供定义读出数据的用户应用。
可选择铣削或车削应用。 参见图 II.9.

在 “ 计数器设置” 选项窗体中有一个 “ 工厂默认值” 软键。按下该软
键，配置参数 （取决于铣削或车削状态）将被恢复为工厂默认值。并
提示操作人员按 “ 是” 将参数设置为工厂默认值或按 “ 否” 取消并返
回上一屏。

“ 轴数” 字段用于设置所需的轴数。显示的 “ 2/3” 软键用于选择 2 或
3 个轴。 

“ 位置调用” 功能启动后，将保存上次关机时各轴的位置值并在下次
开机时再次显示这些位置值。

 图 II.8 窗口窗体

 图 II.9 计数器设置窗体

在关机状态下，轴的移动信息均不能保存。只要关了电
源，建议开机后通过执行 “ 参考点回零” 操作重新建立工
作原点。 参见第 2 页 “ 参考点计算” .
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 诊断

“ 诊断” 菜单用于测试键盘、找边器和显示屏。 参见图 II.10.

键盘测试
显示屏显示一个键盘图形，按下和松开按键时，它有显示。 

按下各硬键和软键进行测试。按下各键时其前显示一个点，用于表
示工作正常。
按两次 “ C” 键退出键盘测试。

找边器测试

要测试找边器，将找边器接触一个零件，如果所用找边器为基地型，
显示屏将显示 *。如果使用电子找边器，则显示 *。

显示测试

要测试显示屏，按 “ ENT” 键使显示屏全黑、全白，然后返回正
常。

 图 II.10 诊断窗体
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II - 2 RS-232C 串口通信

串口
RS-232-C/V.24 串口位于面板后。串口可连接以下设备 （参见第 30
页 “ 引脚编号” ）：

有串行数据接口的打印机
有串行数据接口的个人计算机

对于支持数据传输的操作，将提供 “ 导入 / 导出” 软键。 ( 参见第 25
页 “ 串口” ).

要将数据导出到串口打印机上，按 “ 导入 / 导出” 软键。数据将用
ASCII 文本格式直接打印在打印机上。

要在 Wizard 550 和个人计算机间进行数据导入和导出操作，必须在
PC 计算机上运行超级终端这样的终端通信软件。这个软件可以处理串
口数据线发送或接收的数据。Wizard 550 和 PC 机间传输的全部数据
均采用 ASCII 文本格式。

要将 Wizard 550 中数据导出到 PC 机上，PC 机必须先作好将要接受
的数据保存到文件中的准备。设置终端通信程序捕获 COM 串口的
ASCII 文本数据并保存在 PC 机的文件中。PC 作好接收数据准备后，
按 Wizard 550 的 “ 导入 / 导出” 软键开始传输数据。

要将 PC 机的数据导入到 Wizard 550 中，Wizard 550 必须先作好接收
数据的准备。按 Wizard 550 的 “ 导入 / 导出”  软键。Wizard 550 准备
就绪后，设置 PC 机的终端通信程序，发送 ASCII 文本格式的文件。 

Wizard 550 不支持 Kermit 或 Xmodem 通信协议。
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 II - 3 系统安装和电气连接
系统安装
用 M6 螺拴从下面固定 Wizard 550。螺纹孔位置： 参见第 33 页 “ 尺
寸” .

电气参数要求
电压 100 - 240 Vac

功率 30 VA max

频率   50/60 Hz （+/- 3Hz）

保险丝   630 mA/250 Vac，5 mm x 20 mm， Slo-Blo （保险串联在零
线上）

环境
工作温度 0 ℃至 45 ℃ （32°F 至 113°F）

存放温度 -20 ℃至 70 ℃ （-22°F 至 158°F）

机械重量 2.6 kg (5.8 lb.)

防护性接地 （地线）

预防性维护
无需任何预防性维护。如需清洁，用日用无棉絮布轻轻擦拭。

 图 II.11 面板后的防护接线端子。

必须将防护性接线端子连接到机床地线的星形点处 （参见
图 II.11）。
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II - 4 I/O 连接

编码器插入输入接头的 1、2、3 号。

电子找边器引脚编号 （有关输出引脚信息，参见图 II.12）

  

 图 II.12 找边器的 15 芯输入接口

 图 II.13  基地型找边器 / 遥控开关

引脚 信号

1 0V （内屏蔽）

2 就绪

3

6 +5V

7

8 0V

9

12

13 开关信号

14

15

空壳 外屏蔽
Wizard 550 29



II 
- 4

 I/
O

连
接
 串口通信电缆连接

电缆的接线与所连接的设备有关 （参见外部设备技术手册）。  参见图
II.14, 图 II.15, 和 图 II.16。

引脚编号

信号

 图 II.14 RS-232-C/V.24 数据接口的引脚编号

 图 II.15 有握手串口信号的引脚连接

引脚 信号 功能

1 无信号

3 TXD - 传输数据

2 RXD - 接收数据

7 RTS - 发送请求

8 CTS - 清除发送

6 DSR - 数据就绪

5 信号地 - 信号地

4 DTR - 数据终端就绪

9 无信号

 图 II.16 无握手串口信号的引脚连接

信号 信号电平
“ 1” = “ 启用”

信号电平
“ 0” = “ 停用”

TXD, RXD -3 V 至 -15 V + 3 V 至 + 15 V

RTS, CTS
DSR, DTR

+ 3 V 至 + 15 V -3 V 至 -15 V
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II - 5 遥控开关数据输出

用遥控开关 （悬挂的或脚踏）或 “ Ctrl B” （通过串口）可传输当前显
示值，包括 “ 实际值” 或 “ 待移动距离” （取决于当前选择的状
态）。

用外部信号输出数据
例 1：线性轴，半径显示为 X = + 41.29 mm

1 坐标轴

2 等号
3 +/- 号
4 小数点前 2 至 7 位
5 小数点
6 小数点后 1 至 6 位
7 单位：空格代表 “ mm” ，“ "” 代表英寸
8 实际值显示：
R 代表半径，D 代表直径
“ 待移动距离” 显示：
r 代表半径，d 代表直径
9 回车
10 空行 （换行）

例 2：旋转轴，采用小数度显示 C = + 1260.0000 度

1 坐标轴

2 等号
3 +/- 号
4 小数点前 4 至 8 位
5 小数点
6 小数点后 0 至 4 位
7 空格
8 W 代表角度 （“ 待移动距离” 显示：w） 
9 回车
10 空行 （换行）

X = + 4 1 . 2  9 R <CR> <LF>

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

C = + 1  2  6  0 . 0  0  0  0 W <CR> <LF>

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

例 3： 旋转轴，采用度 / 分 / 秒显示 C = + 360 度

23 分 45 秒

1 坐标轴
2 等号
3 +/- 号
4 3 至 8 位为度
5 冒号
6 0 至 2 位为分
7 冒号
8 0 至 2 位为秒
9 空格
10 W 代表角度 （“ 待移动距离” 显示：w）
11 回车
12 空行 （换行）

C = + 3 6 0 : 2 3 : 4 5 W <CR> <LF>

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
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 用找边器输出数据

以下三个例子中，从找边器的开关信号开始输出测量值。“ 任务设置”
的 “ 测量值输出” 参数可以启动或停用打印功能。这里介绍的是从选
定轴传输的信息。

例 4：探测功能，边 Y = -3674.4498 mm

1 坐标轴

22 个空格
3 冒号
4 +/- 号或空格
5 小数点前 2 至 7 位
6 小数点
7 小数点后 1 至 6 位
8 单位：空格代表 “ mm” ，“ "” 代表英寸
9 R 代表用半径显示，D 代表用直径显示
10 回车
11 空行 （换行）

例 5：探测功能，中心线
X 轴的中心线坐标，CLX = + 3476.9963 mm (CLX 代表 X 轴中心线 )。

探测边间距离，DST = 2853.0012 mm (DST 代表距离）

1 冒号

2 +/- 号或空格
3 小数点前 2 至 7 位
4 小数点
5 小数点后 1 至 6 位
6 单位：空格代表 “ mm” ，“ "” 代表英寸
7 R 代表用半径显示，D 代表用直径显示
8 回车
9 空行 （换行）

Y : - 3  6  7  4 . 4  4  9  8 R <CR> <LF>

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

CLX : + 3  4  7  6 . 9  9  6  3 R <CR> <LF>

DST : 2  8  5  3 . 0  0  1  2 R <CR> <LF>

1 2 3 4 5 6 7 8 9

例 6： 探测功能，圆心

第 1 个圆心点坐标，例如 CCX = -1616.3429 mm，第 2
个圆心坐标，例如 CCY = +4362.9876 mm，（CCX 为 X
轴圆心坐标 CCY 为 Y 轴圆心坐标；坐标取决于工作面）
圆直径 DIA = 1250.0500 mm

1 冒号
2 +/- 号或空格
3 小数点前 2 至 7 位
4 小数点
5 小数点后 1 至 6 位
6 单位：空格代表 “ mm” ，“ "” 代表英寸
7 R 代表用半径显示，D 代表用直径显示
8 回车
9 空行 （换行）

CC
X

: - 1  6  1  6 . 3  4  2  9 R <CR> <LF>

CC
Y

: + 4  3  6  2 . 9  8  7  6 R <CR> <LF>

DIA : 1  2  5  0 . 0  5  0  0 R <CR> <LF>

1 2 3 4 5 6 7 8 9
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