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Tento navod obsahuje prehled v3ech reziml a pracovnich postupl fidiciho systému
TEACH IN. Tyto postupy jsou usporadany do tabulek. Kazda z tabulek popisuje sled operaci,
které je nutné provést, aby byla spravné vykonana pozadovana funkce fidiciho systému. V fadcich
tabulek jsou popsany jednotlivé kroky od zahajovaci po kone€nou operaci. Sloupce poskytuji
nasledujici informace:

Oznaceni
sloupce

C. - Poradové &islo kroku.

HLAVNI’ - Poloha hlavniho pfepina¢e umisténého ve stiedu fidiciho systému. Je-li
PREP. tento sloupec stejny pro nékolik krokll, znamena to, Ze se poloha hlavniho
pfepinace nemeéni.

AKCE - Takto oznaceny sloupec udava, které z tla€itek fidiciho systému ma byt
stla¢eno, podrzeno nebo uvolnéno aby byl proveden jeden krok pracovniho
postupu. Je-li ve sloupci znacka ru¢niho kole¢ka znamena to, ze systém vy-
Zaduje zadani uréité informace pomoci ru¢niho kole¢ka. Posledni moznosti
tohoto sloupce je prazdné okénko. v takovém pfipadé je pfikaz pro krok
pracovniho postupu zadan z ovladaciho panelu stroje. Vzhledem k univer-
zalnosti fidiciho systému neni v takovém pfipadé znacka tohoto ovladaciho
prvku uvedena, protoze se na rliznych strojich lisi.

DISPLEJ - Takto oznaceny sloupec udava pouze vyznamné polohy pfisuvu brou-
siciho vfeteniku ( 0.000, 2.000 apod. ), popf. vyznamna hlaSeni fidiciho
systému ( napf. o zvoleném programu ). V ostatnich pfipadech jsou
okénka tohoto sloupce prazdna, protoze variant pracovnich poloh pfisuvu
brousiciho vieteniku je nekone¢né mnoho.

POZNAMKA - Takto oznaceny sloupec udava slovni doprovod a vysvétleni k jednotlivym
kroklim pracovnich postupu, a to pfedevsim v pfipadech, kdy sloupec
AKCE je prazdny.

Pokud je v navodu odkaz na pfepina¢ umistény na panelu stroje, je popis jeho ovladani
v navodu k obsluze stroje.

Navod je uréen pro viechna provedeni strojll. Moznosti jednotlivych systéml jsou
upraveny dle pozadavk(l zakaznika pfi objednani systému. Proto se muze stat, Ze nékteré volby
uvedené v navodu nejsou na stroji aplikovany ale vétSinu z nich Ize dodateéné doobjednat. Tyto
polozky jsou v navodu oznaceny.
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1. Popis fidiciho systému

Ridici systém je uréen pro fizeni pohonu brusek. Nem& programovaci klavesnici
a programuje se zpusobem "TEACH IN". To je zpUsob, pfi kterém nejdfive obsluha provede
brousSeni prvniho kusu pomoci ruéniho kolecka, tak jak je to obvyklé a Fidici systém si cely postup
brouSeni ulozi do paméti. Pfi opakovaném brouseni dalSich kusl je pouzit automaticky cyklus se
stejnym prilbéhem jako pfi brouseni prvniho kusu.

Pro brouseni, kde je tfeba zadat technologické hodnoty Ciselné jsou pfipraveny cykly
s parametrickym programovanim. V menu se postupné vyberou jednotlivé parametry brouSeni
(prmér, rychlost pfisuvu, zpomalovaci body a vyjiskfeni) a otac¢enim ruéniho kole¢ka se nastavi
hodnota parametru.

Pfi brouseni konkav/konvexu se programuje pouze pramér zakfiveni povrchu obrobku..

Obsluha muze kdykoliv v prlibéhu automatického cyklu "TEACH IN" bez méfidla do jeho
béhu zasahnout a probihajici cyklus korigovat pomoci ruéniho kole¢ka. VSechny korekce
provedené béhem cyklu jsou automaticky zaznamenany do paméti a uplatnény pfi nasledujicim
cyklu. Ridici systém je uzivatelsky vlidny, coz umozni vyuzit praktické zkuSenosti brusiéti, bez
toho, aby se museli u€it programovat.

1.1 Zpuasoby brouSeni

a) rucni brouseni
Pfi tomto zpUsobu brouseni je pfisuv brousiciho vieteniku ovladan pfimo ruénim kole¢kem
s moznosti nasobeni 10x nebo tlacitky rychloposuvu na ovladacim panelu.

b) prvni kus

Prvni kus je obrousen obvyklym zplUsobem pomoci ruéniho kolec¢ka s moznosti kdy-
koliv prerusit brouseni a méfit obrobek. Zaroven Ffidici systém zaznamenava prlibéh brouseni do
pameéti pfisluSného programu.

c) automaticky cyklus "TEACH IN"

Je brousen dal3i obrobek dle zvoleného programu. Pfi tomto brouseni miize obsluha
ovliviiovat prabéh brouseni pomoci ruéniho kolecka a takto provedené zmény jsou zaznamenany
automaticky do paméti a uplatnény pfi brouSeni nasledujiciho obrobku. Kone¢ny rozmér obrobku
Ize korigovat pro kazdy brouseny primér.

d) podélné brouseni s automatickym pfidavanim v Gvratich - cyklus A
PFi tomto zpUsobu podélného brouseni obsluha pomoci ruéniho kole¢ka v Gvratich uréi
velikost pridavani a fidici systém pak automaticky opakuje pfidani do dosazeni nuly na displeji.

e) zapichové brouseni naprogramovanou rychlosti - cyklus P
V tomto rezimu Ize brousit zapichovym zplisobem s pfedem naprogramovanou rychlosti.

f) orovnavani

Systém umoznuje automatické pfijeti na pozici diamantu (v ose X) a orovnani s inkre-
mentem uréenym pomoci ruéniho kole¢ka a kompenzaci tohoto inkrementu. V pribéhu auto-
matického brouseni je mozno provést meziorovnani s navratem do bodu preruseni.

g) brouSeni konkav/konvex
Podélné brouseni konkav/konvexnich valcl se zadanym priimérem obalové kruznice.

h) brouSeni s naprogramovanymi parametry

V tomto rezimu Ize brousit s pfedem naprogramovanymi parametry automatického cyklu.
Tento cyklus je vhodny pro dilce, u kterych je nutné opakované dodrzet definované technologické
podminky brouseni.
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1.2 Hlavni pfepinaé

Z&kladni provedeni Provedeni konkav / konvex
HLAVNI DISPLEJ VYZNAM
PREPINAC
Ruéni brouseni. Pfi stisknutém tlacitku INC lze
\l!, . ota€enim ruéniho kole¢ka nasta-
X=2.000 relativni poloha osy X vit polohu absolutni osy X.
a=45.235 absolutni poloha osy X

D .

Brous3eni prvniho kusu nebo programovani.

. Volba €&isla programu a funkci.

. Rezim orovnani kotouce.

)
L_—.l . Automaticky rezim.
=

. Tvarové a konkav/konvexni brouseni. v

)

* Zadavani velikosti obalové kruznice pro K/K. v
DISPLEJ VYZNAM DISPLEJ VYZNAM
X= 2.000 | relativni poloha osy X X= 2.000 | relativni poloha osy X
a= 45.235 | absolutni poloha osy X 7= 12.852 | relativni polohaosy Z +

v jen pro konkav/konvex nebo tvarové brouseni
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1.3 Tlaéitka
TLAC. REZIM VYZNAM
\l!, Stisknutim tlaitka WSP na 2 sec. se pfesune brousici vietenik do
WSP polohy "0.000 ".
14_—1 Stisknutim tladitka WSP v poloze WSP
- a soucasnym otacenim ruénim kole¢kem se
0+9 nastavi korekce priméru (pokud uz program | Stisknutim tlagitka
existuje) WSP se pfesune
brousici vretenik
L_—1 Stisknutim tlaCitka WSP v poloze WSP | do polohy WSP.
a soucasnym otacenim ruénim kole€¢kem se
P, A nastavi pfidavek na brouseni nebo korekce
priméru (offset).
% Stisknutim tlagitka WSP se pfesune brousici vietenik do polohy
diamantu ( WSP diamantu ) v ose X.
10x \l!, Nasobeni kroku ru¢niho kole€ka 10x pro osu X. Opétovnym
stisknutim se vrati krok 1x. Pokud je i osa Z fizena ruénim koletkem je
nasobeni kroku provedeno stejné pomoci tladitka 20x.
Pro nastaveni Ciselnych hodnot pro velikost absolutni soufadnice
a nékterych parametr(l pfi zadavani hodnot pro parametrické a K/K
@ brouSeni lze tlaitkem 10x navolit krok 100x. ZvétSeny krok
nastavovani je v tom pfipadé indikovana na displeji sviticim
napisem 100x.
X/Z Prepinani zobrazeni os X a Z na displeji (jen u stroju s odmérova-

nim na ose Z). Pfi tvarovém brouSeni se zobrazi také hodnota
celkového ubéru e.

INC

Stisknutim tladitka a sou€¢asnym otacenim ru¢nim koleCkem se
nastavuji pozadované hodnoty.

Stisknutim tladitka a sou€¢asnym otacenim ru¢nim koleCkem se
nastavuje absolutni poloha osy X. Je-li navoleno 10x%, pak v tomto
pfipadé plati 100x.

RES

Stisknutim tla¢itka RES se nuluje relativni osa X nebo osa Z.
Nuluje se vzdy jen ta osa, ktera je pravé oznaena velkym
pismenem.

Stisknutim tlaitka RES se nuluje relativni osa X.
Stisknutim tlacitka RES na 5 sec. se za€ina a koné&i u€ebni cyklus.

Stisknutim tlaCitka RES se kompenzuje Ubytek kotouce po orov-
navani.
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1.4 Poloha WSP

1=

REZIM CYKLUS DISPLEJ VYZNAM
\Ill, x=0.000 Polohou WSP je relativni poloha 0.000 osy X.
™ 0+9 x=2.000 Polohou WSP jsou 2 mm od nuly obrobku.
AP TW | x=0.150 Polohou WSP je pfidavek na brouseni (X0 ).
g x=0.000 Polohou WSP je poloha diamantu v ose X.
K/IK x=0.000 Polohou WSP je po€atek brouseni. v

v jen pro konkav/konvex nebo tvarové brouseni
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1.5 Volba é€isla programu a funkci

V poloze =) pfepinac¢e na panelu fidiciho systému sviti na displeji v pravém dolnim rohu
Cislo programu nebo zvolena funkce. Ota¢enim ruéniho kolecka Ize zvolit €islo pozadovaného

programu _nebo funkci.

HI:AVNi AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
@ #0=2 Zapichové brouseni TEACH IN. i
P3+P4 Zapichové brouseni parametrické. ]
#5+7 Podélné brouSeni TEACH IN. "
A8+-A9 Podélné brouSeni parametrické. ]
W Podélné brouseni parametrické specialni. ]
=0 r=0 A | Podélné brouSeni s automat. podavanim v Gvratich.
Speed=220 P | Zapichoveé brouSeni naprogramovanou rychlosti.
Adj Dia Nastaveni polohy diamantu a zp(sobu orovnani.
Set up SET UP stroje (vynulovani viech programu a poloh).
parametry Po stlaCeni tlaCitka INC Ize nastavit strojni konstanty

stroje. To mUze provadét jen zaskoleny pracovnik dle
zvlastniho navodu.

Pro zvlastni provedeni podle pozadavku zakaznika mohou byt v nabidce
fidiciho systému dalSi funkce.

K/K | BrouSeni konk&vné - konvexniho tvaru.
d Zadavani korekci. Jen pro K/K.
1T, 2T | BrouSeni tvaru 1. nebo 2.
3T | BrouSeni tvaru pfeneseného z PC.

Ser. prenos | Sériovy pfenos dat PC = K51 a K51 = PC.
b=50.0mm Nastaveni Sifky kotouc€e pro postupny zapich.
d=1.256km Nastaveni praméru kfivky orovnani kotouce.
ta =003 Pocet vyjiskfovacich zdvih( v cyklu A.
tp=00.2min Nastaveni doby vyjiskieni v cyklu P.

dd =0.008 Velikost bezpe€nostni vzdalenosti pfi navratu do pra-
covni polohy po meziorovnani.

SP= 28 m/sec | Nastaveni obvodové rychlosti kotouce.

SD=458 mm Nastaveni praméru kotouce. /%

Funkce oznacené:

" Rozdéleni program(i na zapichové a podélné je volitelné pfi objednani.
1% Mezi Gdaji se pfepne opakovanym stisknutim tlacitka INC.
Pokud neni naprogramovan zadny program na displeji sviti No Program # a zvolené &islo programu.
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“l 2. Rucéni brouseni

2.1 Ruéni zépichové brouseni

Ruéni rezim {'lje zakladni zpUsob ovladani brusky a Ize ho pouzit napfiklad pro prestaveni
brousiciho vreteniku do polohy pro vyménu brousiciho kotou€e, pro prestaveni brousiciho
vieteniku do polohy pfidavku obrobku, pro pfijeti brousiciho vieteniku do polohy diamantu pfi
sefizovani orovnavace a pro ruéni brouseni zapichem i podélné. Tento rezim zvolime pfepnutim

prepinace na panelu fidiciho systému do polohy Y. v pravém dolnim rohu displeje sviti pismeno
H ( Hand ). Pfisuv brousiciho vieteniku je ovladan pomoci ruéniho kole¢ka vpfed i vzad a na
displeji je mozno sledovat polohu brousiciho vfeteniku.

Stisknutim tla¢itka RES na panelu fidiciho systému je mozno kdykoliv vynulovat (daj na
displeji. Nuluje se vzdy jen ten udaj, ktery je oznacen velkym pismene.

Priklad:
X= 2.356 RES nuluje osu X X= 2.356 RES nuluje osu Z
a=121.231 Z= 256.458

Krok pfisuvu ruénim kolec¢kem lze zvétsit stisknutim tlaitka 10x. Opétovnym stisknutim
téhoz tlacitka nebo zménou polohy rychlého prestaveni se obnovi plvodni krok 1x. Zvétseny krok
pfisuvu je indikovana na displeji sviticim napisem 10X. Pro nastaveni €iselnych hodnot pro
velikost absolutni souradnice a nékterych parametr( pfi zadavani hodnot pro parametrické a K/K
brouSeni Ize tlaCitkem 10x navolit krok 100x. ZvétSeny krok nastavovani je v tom pfipadé
indikovana na displeji sviticim napisem 100x.

Pokud pozadujeme prestaveni brousiciho vieteniku na delSi vzdalenost pouzijeme tlacitek
rychloposuvu na panelu stroje. Pro pohyb vpfed musi byt brousici vietenik v pfedni poloze
rychlého prestaveni. Po stisknuti tlaCitka se rozjede brousici vietenik nejprve pomalou rychlosti
a po chvili se rychlost zvysi.

Po delSim ( 3 sec. ) stisknuti tlacitka WSP pfijede brousici vietenik do polohy "0.000 ".
Tuto funkci Ize vyuzit pfi opétovném najizdéni do stejného bodu pfi ruénim brouSeni nebo pro
navrat do plivodni polohy po orovnani.

2.2 Absolutni soufadnice

Absolutni poloha osy X je zobrazena na spodnim fadku displeje a je oznacena a=.
Nastaveni hodnoty na displeji se provadi pfi instalaci, pfi vyméné kotou€e a nebo, kdyz se
hodnota na displeji liSi od skute€¢nosti. Po obrouSeni obrobku se odjede rychlym odjetim vzad,
obrobek se zméfi a zméfena hodnota se pfi stale stlaéeném tlacitku INC zapiSe pomoci ruéniho
koleCka na displej. TlaCitkem 10x Ize navolit krok 100x. ZvétSeny krok nastavovani je v tom
pfipadé indikovana na displeji sviticim napisem 100x. Nastavenim hodnoty absolutni polohy osy
X se neméni poloha brousiciho vieteniku ( méni se pouze displej).

V8echny polohy programt zlistanou beze zmény, ale kone¢ny primér FV u
parametrickych cykll je vztaZzen na absolutni osu X a zménou jeji polohy se zméni i kone¢na
poloha (nula) vSech téchto cykll. Toho Ize vyuzit pro kompenzaci viech cykl(i spole¢né.
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2.3 Prodlevy v Uvratich
Pokud je stroj vybaven nastavenim prodlev pomoci potenciometrii nebo hydraulicky nemusi byt
popsané nastavovani prodlev funkéni.

Pfi pohybu stolu (v pfedni poloze brousiciho vieteniku) do Gvrati stiskneme tlaitko INC
a podrzime. Kdyz stll dojede do Uvrati, rozsviti se L nebo R vpravo na displeji informujici obsluhu
o dosazeni krajni polohy posuvu stolu, stlil se automaticky se zastavi a zUstane stat. Pfi stale
stisknutém tlacitku INC se muze nastavit pomoci ruéniho kole¢ka prodlevu v Gvrati. Velikost
nastavené prodlevy se zobrazuje na displeji v sekundach ( 0 + 35 sec.). Pro kazdou Uvrat se
nastavuje prodleva zvlast. Toto nastaveni je platné pro vSechny rezimy prace stroje mimo
orovnavani.

Prava uvrat

C. [ HLAV AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. \!' Na ovladacim panelu stroje se pusti posuv

stolu vlevo (smér pohybu je mozné ménit vy-
chylenim hlavni paky).

2. L— INC Delay=0sec R | Pfi stisknutém tla¢itku INC se stil zastavi
Vv prave uvrati.

D "

3. " Otacenim rucniho koleCka se nastavi délka

— Delay=5sec R | prodlevy v sekundach (tla€itko INC je nutné
drzet stale stisknuté).

Leva Uvrat
C. HLAV. [ AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. \l’ Na ovladacim panelu stroje se pusti posuv

stolu vpravo (smér pohybu je mozné meénit vy-
chylenim hlavni paky).

2. L— INC Delay=0sec L | Pfi stisknutém tla¢itku INC se stil zastavi
v levé Gvrati.
D

3. ) Otacenim rucniho kolecka se nastavi délka
- Delay=5sec L | prodlevy v sekundach (tlagitko INC je nutné
drzet stale stisknuté).

Délka trvani prodlevy v Gvrati, ve které se zadava jeji velikost, za¢ina v okamziku zastaveni
stolu. Napf. doba zadavani prodlevy je 4 sec. velikost zadané hodnoty je 10 sec. po uvolnéni
tla¢itka INC ( po zadani hodnoty ) stoji stul v Gvrati jesté dalSich 6 sec. Jestlize je nastavena doba
kratsi stul se rozjede ihned po uvolnéni tlaéitka INC.
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=) 3. Ué€ebni cykly a programovani parametrickyc h cykla

Uc€ebni cyklus je postup, pfi kterém nejdfive obsluha provede brouSeni prvniho kusu
pomoci ruéniho kolec¢ka, tak jak je to obvyklé a fidici systém si cely postup brouSeni ulozi do
paméti. Pfi opakovaném brouseni dalSich kusu je proveden automaticky cyklus se stejnym
pribéhem rychlosti a vyjiskieni jako pfi brouseni prvniho kusu.

Po skonéeni u¢ebniho cyklu se automaticky zaznamena poznamka o velikosti priméru pro

dané ¢islo programu. V poloze prepinace @je tato poznamka uvedena na displeji. Pfi stisknutém
tlacitku INC ji Ize pfipadné ruénim kole¢kem upravit. Tato hodnota nema vliv na primér obrobku
a slouzi jen jako informace o naprogramovaném prameru.

Programovani parametrQ

C. [ HLAV AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.

1. @
2. .§>

P3+P4 Ruénim kole€kem se zvoli "Parametrické progra-
AB8+A9 movani".

Ruénim kole€kem se zvoli pozadovany parametr.

3. INC hodnota Pri stisknutém tlacitku INC se otac¢enim ruéniho ko-
+ leCka nastavi hodnota parametru (tlaCitko INC je
©) nutné drzet stale stisknuté).

Pfi programovani hodnoty kone¢ného priiméru FV u nékolika primérd, které jsou znaéné
rozdilné je nutné poéitat s korekci polohy s ohledem na souétovou chybu stoupani kuli€kového
Sroubu.

Pro nastaveni ¢iselnych hodnot parametrd Ize tlacitkem 10x navolit krok 100x. ZvétSeny
krok nastavovani je v tom pfipadé indikovana na displeji sviticim napisem 100x.
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3.1 Zapichovy uéebni cyklus

HLAVNI
PREP.

AKCE

DISPLEJ

POZNAMKA

e

#0+1

Ruénim kole€¢kem se zvoli €islo programu, ktery
bude programovan.

Y

Vychylenim hlavni paky vpfed brousici vietenik
pfijede na draze rychlého prestaveni vpied.

[

[N/

Otacenim ru¢niho kole¢ka se pfisune pfisuv
brousiciho vieteniku kotou¢em na dotek s ob-
robkem.

Vychylenim hlavni paky vpfed brousici vietenik
pfijede na draze rychlého prestaveni vpied.

RES

zhasne
x=0.000

Stisknutim tlacitka RES displej zhasne; jeho
podrzenim ( 5 sec.) se displej opét rozsviti a je
zahajen u€ebni cyklus.

LB

| 1
(\e=t/]

Otacenim ruéniho koleCka je mozné obrousit
obrobek na pozadovany rozmér; pfestavky uci-
néné béhem pfisuvu se projevi jako vyjiskfovaci
prodlevy; obrobek je mozné béhem ucebniho
cyklu méfit a orovnat (viz. dale).

RES

zhasne
x=0.000

x=2.000

Stisknutim tlaCitka RES displej zhasne; jeho
podrzenim ( 5 sec.) se displej opét rozsviti a je
ukoncen u€ebni cyklus. Elektronicky pfisuv brou-
siciho vfeteniku se pfesune do polohy WSP 2
mm vzad a brousici vietenik odjede na draze -
rychlého pfestaveni vzad.

V pfipadé pferusSeni cyklu se presune brousici vietenik 0 2 mm dozadu. Pfed novym
zaCatkem ucebniho cyklu je nutno znovu najet v ruénim rezimu na dotek kotou€e s obrobkem.
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3.2 Zapichovy uéebni cyklus s programovatelnou rychlosti

C. | HLAVNI | AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. @ "D #0+1 Rucnim koleckem se zvoli &islo programu, ktery
= bude programovan.
2. \llj Vychylenim hlavni paky vpfed brousici vietenik
pfijede na draze rychlého prestaveni vpied.
3. "D Otacenim ruéniho kole€ka pfijede pfisuv
- brousiciho vieteniku kotou¢em na dotek
s obrobkem.
4. Vychylenim hlavni paky vpfed brousici vietenik
.9 pfijede na draze rychlého prestaveni vpred.
5. INC Speed=330 | Pii stisknutém tlacitku INC nastavime otaCenim
+ ru¢niho kole¢ka pozadovanou rychlost brou-
"D Seni [um/min].
6. RES zhasne Stisknutim tlaitka RES displej zhasne; jeho
podrzenim az do okamziku, kdy se displej opét
x=0.000 rozsviti, je zahajen uéebni cyklus.
7. ) Po zahajeni ucebniho cyklu jede brousici

N

vietenik naprogramovanou rychlosti. Otac¢enim
o ruéniho kole€ka nebo potenciometru (proK51-2)
(o) je mozné zvysSit nebo snizit rychlost pfisuvu
v procentech z naprogramované rychlosti. Pfi
nastaveni "0%" se pfisuv zastavi a je progra-
movano vyjiskfeni. Obrobek je mozné béhem
ucebniho cyklu méfit a orovnat ( viz. dale ).

nebo

8. RES zhasne Stisknutim tlaitka RES displej zhasne; jeho
podrzenim do okamziku, kdy se rozsviti 0.000

x=0.000 je ukon€en uc€ebni cyklus.
330 Pfisuv brousiciho vieteniku se pfesune do

x=2.000 #3 polohy WSP 2 mm vzad a brousici vietenik
odjede na draze rychlého prestaveni vzad.

V pfipadé pferusSeni cyklu se prfesune brousici vietenik 0 2 mm dozadu. Pfed novym
zaCatkem u€ebniho cyklu je nutno znovu najet v ruénim rezimu na dotek kotou€e s obrobkem.
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3.3 U¢ebni cyklus pod élného brousSeni

PRIPRAVA: Piedem je tfeba nastavit narazk

stolu a pfipadné prodlevy v Gvratich.

C.

HLAVNI
PREP.

AKCE

DISPLEJ

POZNAMKA

s

# 5+6

Ruénim kolec¢kem je nutné zvolit €islo programu,
ktery bude sestavovan.

\I!,

Vychylenim hlavni paky vpfed brousici vietenik
pfijede na draze rychlého prestaveni vpied.

Otacenim ruéniho kole¢ka pfijede pfisuv brou-
siciho vieteniku kotou¢em na dotek s obrobkem.

10.

Vychylenim hlavni paky vpfed brousici vietenik
pfijede na draze rychlého prestaveni vpred.

RES

zhasne

x=0.000

Stisknutim tlac¢itka RES displej zhasne; jeho
podrzenim az do okamziku, kdy se displej opét
rozsviti je zahajen u€ebni cyklus.

x=0.000
R

Smér posuvu stolu je mozné zménit vychylenim
hlavni paky do avraté, ve které bude zalinat
pracovni cyklus. V Gvrati se rozsviti vpravo L ne-
bo R.

x=0.025

Ruénim kole€kem se zvoli velikost pfidavku
v Uvrati. (V Gvrati je vhodné zpomalit az zastavit
posuv stolu, aby bylo mozné pohodiné zadat
pridavek.) U strojli s motorickym posuvem stolu
je mozné vychylenim a pfidrzenim hlavni paky
stil v Gvrati pozdrzet pro naprogramovani pfi-
davku. Uvolnénim paky pohyb stolu pokracuije.

x=0.010

Ve druhé uvrati podélného posuvu je mozné
zadat 2. pridavek. Pridavek v libovolné Gvrati
muze byt rizny (i zaporny ). Nulovy pfidavek se
projevi jako vyjiskfeni. Maximalni velikost
jednoho pfidavku je £ 0.127 mm.

Timto zplsobem je mozné pokracovat v zada-
vani pridavkl az na pozadovanou hodnotu.
V pribéhu uéebniho cyklu je mozné méfit
obrobek a orovnavat.

RES

zhasne

x=0.000

Stisknutim tlacitka RES displej zhasne;
jeho podrzenim do okamziku kdy se rozsviti
0.000 je ukonéen ucebni cyklus.

x=0.000 ---

Na displeji se rozsviti - - - - a stul pokraéuje
Vv jizdé do nejblizSi Gvraté.

x=2.000
#5

Zde se pfisuv brousiciho vieteniku pfesune do
polohy WSP 2 mm vzad a brousici vietenik
odjede na draze rychlého prestaveni vzad.
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3.4 Méreni praméru obrobku bé&hem uéebniho cyklu

C. HLVAVNI' AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. .9 WAIT | Pfepnutim pfepinace "Povoleni obrabéni"na" 0"

se prerusi moznost pfisuvu brousiciho vieteniku.

2. WAIT | Vychylenim hlavni paky odjede brousici vietenik
rychlym pfedstavenim vzad, pracovni vietenik a po-
suv stolu se zastavi. Obrobek se miize zméfit.

3. WAIT | Po zméfeni obrobku, vychylenim hlavni paky
vpied, pfijede brousici vietenik rychlym
pfestavenim vpied a pracovni vietenik a posuv
stolu se spusti.

4. Pfepnutim pfepinace "Povoleni obrabéni"na" 1"
se povoli pokra¢ovani u¢ebniho cyklu.

Upozornéni: Beéhem kokév/konvexniho brouseni nelze v Zadném pfipadé vypnout

pfepinac "Povoleni obrabéni" do polohy "0".
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3.5 BrouS8eni prvniho kusu zapichem s pouzitim sledovaciho méfidla

PRIPRAVA: V prvni fazi je nutné dle etalonu sefidit méfidlo a nastavit jednotlivé Fidici impulsy.

C.

HLAVNI
PREP.

AKCE

DISPLEJ

POZNAMKA

e

=
v 1

L)

N

Ruénim kole€kem je nutné zvolit €islo programu,
ktery bude sestavovan.

Y

Vychylenim hlavni paky vpfed brousici vietenik
pfijede na draze rychlého prestaveni vpied.

=

! |
NSTY

Otacenim ruéniho kole¢ka pfijede pfisuv brou-
siciho vieteniku kotou¢em na dotek s obrobkem.

RES

zhasne

x=0.000

Stisknutim tla¢itka RES displej zhasne; jeho
podrzenim az do okamziku, kdy se displej opét
rozsviti je zahajen u€ebni cyklus.

LB

N~-4

Otaenim ruéniho kole€ka a pfisouvanim -
brousiciho vieteniku se provede hrubovani
obrobku.

Pfepnutim pfepinae " Méfidlo " do polohy vpred
se méfidlo pfestavi do méfici polohy ( pfi dalSim
brousicim cyklu bude prepinaé méfidlo vpred
pfepnut do polohy automaticky cyklus a méfidlo
v dany okamzik pfijede automaticky ). Pfepinac je
umistén na ovladacim panelu stroje.

=

N~-4

Pfisouvanim brousiciho vrieteniku pokracuje
ucebni cyklus.

1. IMP.
2. IMP.

V pribéhu brouseni piijde postupné 1. a 2. impuls
sledovaciho méfidla. v téchto bodech je vhodné
zaradit prodlevu a snizit rychlost pfisuvu.

3. IMP.

Po vydani 3. impulsu sledovaciho méfidla se pie-
sune pfisuv do vychozi polohy a brousici vietenik
odjede na draze rychlého pfestaveni vzad. Tim je
ucebni cyklus ukonéen.

POZOR! Zavéretné stisknuti tlaCitka RES se
oproti u¢ebnimu cyklu bez méfidla NEPROVADI.
Pfepnutim prepinace " Méfidlo " do polohy vzad
odjede hlava sledovaciho méfidla do zakladni
polohy.
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3.6 BrouSeni prvniho kusu pod éIné s pou zitim sledovaciho méfidla

PRIPRAVA: V prvni fazi je nutné dle etalonu sefidit méfidlo a nastavit jednotlivé fidici impulsy.
Pfedem je tfeba nastavit narazky stolu a pfipadné prodlevy v Gvratich.

C. HI:AVNi AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.

1 @ Ruénim kole¢kem je nutné zvolit ¢islo programu,
ktery bude sestavovan.

2. \IJ Vychylenim hlavni paky vpred brousici vietenik
pfijede na draze rychlého prestaveni vpied.

3. Otacenim ruéniho kole¢ka pfijede pfisuv brou-
siciho vieteniku kotou¢em na dotek s obrobkem.

4. .E) RES zhasne Stisknutim tla€itka RES displej zhasne; jeho po-
drzenim az do okamziku, kdy se displej opét roz-

x=0.000 sviti je zah4jen uéebni cyklus.

5. x=0.000 Smér posuvu stolu je mozné zménit vychylenim
hlavni paky do Uvraté, ve které bude zalinat pra-
covni cyklus.

6. Oto€enim prepinace " Méfidlo " na panelu stroje
do polohy vpied se méfidlo prestavi do méfici
polohy.

7. Pfisouvanim brousici vieteniku v Gvratich pokra-
¢uje brousici cyklus.

8. 1. IMP. V prabéhu brouseni se postupné zapne 1. a 2. im-

2. IMP. puls ovladaciho méfidla. v téchto bodech je vhod-
né zaradit vyjiskfeni a nasledné zmensit inkrement
v Gvratich.
9. 3. IMP. Po zapnuti 3. impulsu sledovaciho méfidla se pre-

sune pfisuv v nejbliz§i avrati do vychozi polohy
a brousici vietenik odjede na draze rychlého
pfestaveni vzad. Tim je u€ebni cyklus ukoncen.
POZOR! Zavéretné stisknuti tlaitka RES se
oproti uéebnimu cyklu bez méfidla NEPROVADI.
Pfepnutim prepinace " Méfidlo " do polohy vzad
odjede hlava sledovaciho méfidla do zakladni
polohy.
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3.7 F1 oo
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F2
X2 T2
0.0
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2.i. T2
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3.9
DW2
FIN
3.10 0.0
T
A#
G=1
DW2
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3.7 Parametry pro zapichovy cyklus P# bez méfidla

C. HLAV. AKCE | DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. @ P# Ruénim kole€kem se zvoli pozadované €islo cyklu.
2. .f> :;: G S méfidlem = ano ; Bez méfidla = ne */
”\TC Fv Priimér obrobku, vztazen k absolutni ose X.
(1+ 700 ) mm
X0 Pridavek na brouseni + bezpeénost (0.01+10) mm
X1 Konec hrubovaci rychlosti (0.01+ X0 ) mm
X2 Konec brousici rychlosti (0+X1)mm
X3 Konec dobruSovaci rychlosti (0+ X2 )mm
F1 Hrubovaci rychlost ( 20+ 9000 ) pm/min
F2 Brousici rychlost ( 5+ 5000 ) um/min
F3 Dobrusovaci rychlost */ ( 5+ 3000 ) um/min
T1 Vyjiskfeni v X1 (0+120) sec
T2 Vyjiskfeni v X2 (0+120) sec
T3 Vyijiskfeni v nule */ (0+120) sec

Pfi stisknutém tla€itku INC se ota€enim ruéniho kolecka nastavi hodnota parametru
(tla€itko INC je nutné drzet stale stisknuté).

Po naprogramovani vSech parametrd se ruénim kole¢kem otoéi zpét (vlevo) a systém
provede kontrolu parametrd. Zjisti-li chybu napiSe na displej Error a nastavi chybny parametr na
displej k opravé. Tento Udaj je nutné opravit a znovu se ru¢nim kole¢kem oto€i zpét (vlevo). Pokud
systém neoznaci Zadnou chybu v naprogramovanych parametrech, mize se piepnout hlavni pre-

pina¢ do polohy I=X. V pfipadé, ze zUstane néktery idaj nenaprogramovan nebo neni spravné
naprogramovan systém program neuvolni a displeji se objevi nadpis No Program.

Stiskne se tlaitko WSP, brousici vietenik se pfesune do vychozi polohy. Hlavni pakou se
nastartuje automaticky cyklus stroje.

Otacenim ruéniho kole€ka nebo potenciometru (pro k51-2) je mozné nastavit OVERRIDE
v procentech z naprogramované rychlosti. Pfi nastaveni "0" se pfisuv zastavi.

Pred startem automatického cyklu se mlze provést korekce kone¢ného priméru
(OFFSET) otaenim ru¢niho koleCka pfi stisknutém tlaCitku WSP. Maximalni hodnota je
+0.127mm.

P#i zadavani kladného OFFSETu se musi zadat jen hodnota mensi neZ je pfidavek na
brousSeni.

Pfi programovani nové hodnoty kone¢ného praméru (FV=) je OFFSET automaticky vynulovan!
*/  Otazka G (S méfidlem /bez méfidla) a hodnoty X3 a T3 jsou jen ve zvlastnim provedeni
a nemusi byt obsazeny vzdy.
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3.8 Parametry pro zapichovy cyklus P# s méfidlem

PRIPRAVA: v prvni fazi je nutné dle etalonu sefidit méfidlo a nastavit jednotlivé Fidici impulsy.

C. HLAV | AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP
1. @ P# Ruénim kole€kem se zvoli pozadované €islo cyklu.
2. .9 D) G S méFidlem = 1 : Bez méfidla=0
”\TC Fv Priimér obrobku, vztazen k absolutni ose X.
( 1+ 700) mm
X0 Pridavek na brouseni + bezpeénost  ( 0.01 +10) mm
X1 Bod pfisunuti méfidla ( 0+ X0) mm
F1 Hrubovaci rychlost (20+ 9000) pum/min
F2 Brousici rychlost ( 5+ 5000) um/min
F3 Dobrusovaci rychlost ( 5+ 3000) um/min
T1 Vyijiskfeni po 1. imp. ( 0+ 120) sec
T2 Vyijiskfeni po 2. imp. ( 0+ 120) sec
T3 Vyijiskfeni po 3. imp. (0.0) (0+120) sec

V bodé pfisunuti méfidla se pfisuv zastavi na dobu, nez je méfidlo zcela vpredu.

Hodnota T3 je normalné programovana O.

Po naprogramovani parametra systém provede kontrolu parametrd. Zjisti-li chybu napie
na displej Error a nastavi chybny parametr na displej. Po naprogramovani viech parametr(i se

pfepne hlavni pfepina¢ do polohy I=1 | stiskne se tlaitko WSP, brousici vietenik se pfesune do
vychozi polohy. Hlavni pakou se nastartuje automaticky cyklus stroje.

Korekce kone¢ného priiméru obrobku se provede nastavenim " 0" na méfidle (viz.
" Korekce polohy osy pfi brouSeni s méfidlem"). Otac¢enim ru¢niho kole€¢ka nebo potenciometru
(proK51-2) je mozné nastavit OVERRIDE v procentech z naprogramované rychlosti. Pfi nastaveni
"0" se pfisuv zastavi.
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3.9 Parametry pro pod élny cyklus A#

C. HLAV AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. @ A#t Ruénim kole€kem se zvoli pozadované €islo cyklu.
2. .f> :;: G S méfidlem = ano ; Bez méfidla = ne
”\TC Fv Priimér obrobku, vztazen k absolutni ose X
(1+ 700 ) mm
X0 Pridavek na brouseni + bezpeénost ( 0.01+ 100 ) mm
X1 Konec hrubovaciho inkrementu (0.001+ X0 ) mm
X2 Konec brousiciho inkrementu (0+X1)mm
RIN Hrubovaci inkrement (0.002+ 15 ) mm
MIN Brousici inkrement (0.002+ 10 ) mm
FIN DobruSovaci inkrement (0.001+ 8)mm
Finc Rychlost inkrementu ( 60+ 60000 ) pm/min
DW1 Pocet vyjiskfovacich zdvih(i v X1 (0+120)
DW2 Pocet vyjiskfovacich zdvih(i v X2 (0+120)
DW3 Pocet vyjiskfovacich zdvih(i v nule (0+120)

Pfi stisknutém tlacitku INC se ota€enim ru¢niho kole€ka nastavi hodnota parametru
(tla€itko INC je nutné drzet stale stisknuté).

Po naprogramovani parametr(l systém provede kontrolu parametr(. Zjisti-li chybu napiSe
na displej Error a nastavi chybny parametr na displej. Po naprogramovani viech parametrd se

pfepne hlavni pfepina¢ do polohy I3 | stiskne se tlac¢itko WSP, brousici vietenik se pfesune do
vychozi polohy. Hlavni pakou se nastartuje automaticky cyklus stroje.

Pred startem automatického cyklu se m{ize provést korekce koneéného priiméru (OFFSET)
otac¢enim ruéniho kole¢ka pfi stisknutém tla¢itku WSP. Maximalni hodnota je £0.127mm.

PA zadavani kladného OFFSETu se musi zadat jen hodnota mensi neZ je pfidavek na
brousSeni.

Pfi programovani nové hodnoty koneé¢ného praméru (FV= ) je OFFSET automaticky
vynulovan!

Pro X1, X2, X3 =0 stll prejede bez inkrementace pro kazdy zlomovy bod (3x). Pro brouSeni pouze jednim
inkrementem bez vyjiskieni je Iépe naprogramovat zlomové body v nasobcich tohoto inkrementu.
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3.10 Parametry pro pod élny cyklus A# s méfidlem

PRIPRAVA: v prvni fazi je nutné dle etalonu sefidit méfidlo a nastavit jednotlivé Fidici impulsy.

C. HLAV AKCE | DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. @ A#t Ruénim kole€kem se zvoli pozadované €islo cyklu.
2. .9 & G S méfidlem = 1 ; Bez méfidla =0
”\TC Fv Priimér obrobku, vztazen k absolutni ose X.
(1+700 ) mm
X0 Pridavek na brouseni + bezpeénost (0+100) mm
X1 Bod pfisunuti méfidla {0+ X0 ) mm
RIN Hrubovaci inkrement (0.002+15 ) mm
MIN Brousici inkrement (0.002+10 ) mm
FIN Dobru$ovaci inkrement (0.001+8 ) mm
Finc Rychlost inkrementu ( 60+ 60000 ) pm/min
DW1 | Pocet vyjiskfovacich zdvihd po 1.Imp. (0+120)
DW2 | Pocet vyjiskfovacich zdvihd po 2.Imp. (0+120)
DW3 | Pocet vyjiskfovacich zdvihd po 3.Imp. (0.0) (0+120)

Hodnota DW3 se normalné programuje O.

Pri stisknutém tlaCitku INC se otaenim ru¢niho kole€ka nastavi hodnota parametru (tlaitko
INC je nutné drzet stale stisknuté).

Po naprogramovani parametr(l systém provede kontrolu parametr(. Zjisti-li chybu napiSe
na displej Error a nastavi chybny parametr na displej. Po naprogramovani viech parametrd se
pfepne hlavni pfepina¢ do polohy I3 | stiskne se tla¢itko WSP, brousici vietenik se pfesune do
vychozi polohy. Hlavni pakou se nastartuje automaticky cyklus stroje.

Otazka G (S méfidlem /bez méfidla) a hodnota RIN je jen ve zvlastnim provedeni a nemusi
byt obsazena vzdy.
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3.11 Parametry pro pod élny cyklus W#

c. HIV_AV AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.

1. @ W# Ruénim kole¢kem se zvoli pozadované Eislo cyklu.
Fv Priimér obrobku, vztazen k absolutni ose X{ 1+ 700 ) mm
X00 Pridavek v Gvrati (0.0 +100 ) mm
X01 Pridavek v Gvrati (0.0 +100 ) mm
X02 Pridavek v Gvrati (0.0 +100 ) mm
X50 Pridavek v Gvrati (0.01+ 100 ) mm

Pri stisknutém tlaCitku INC se otaenim ru¢niho kole€ka nastavi hodnota parametru (tlacitko
INC je nutné drzet stale stisknuté).

Po naprogramovani pfidavku (relativni polohy k FV) v Uvrati se pootoci ruénim kole¢kem
na dal$i parametr a ten se naprogramuje. Je mozno naprogramovat az 50 pfidavk{. Pro naprog-
ramovani konce automatického cyklu se stiskne tlacitko RES a tim se misto napisu ,Pfidavek
v Uvr.” objevi napis ,konec brousSeni”. Nasledujici parametry nejdou pak jiz vyvolat. Tlaitkem RES
Ize ale napis ,konec brouseni” zruSit a pokra¢ovat v programovani.

Po naprogramovani viech parametr(l se pfepne hlavni pfepina¢ do polohy I=1 , stiskne

se tla€itko WSP, brousici vietenik se pfesune do vychozi polohy. Hlavni pakou se nastartuje auto-
maticky cyklus stroje.
Automaticky cyklus probiha tak, ze vzdy v Gvrati se pfesune brousici vietenik na relativni polohu
od FV, ktera je naprogramovana jako Xnn. Kdyz je nékolikrat po sobé naprogramovana stejna
hodnota, brousici vietenik se v Uvrati nepfesouva a vyjiskiuje se. Odjeti od obrobku se naprog-
ramuje tak, ze nasledujici hodnota je vétSi nez predchazejici.

Pfiklad programu pro brouSeni s pfejetim bez dotyku s obrobkem:

FV =258.500mm koneény rozmér vztazeny k ose a=

X00 =1.500mm prvni brouseni, kotoué¢ je 1.500mm pi‘ed nulou

X01 =2.500mm kotou¢ odjede na 2.500mm t.j. jeden mm od materialu

X02 =0.500mm druhé brouseni, kotoué€ je 0.500mm od nuly t.j. tfiska je Imm
X03 =1.000mm kotou¢ odjede na 1.000mm t.j. jeden mm od materialu

X04 =0.000mm tfeti brouSeni, kotou€ je v nule (FV) t.j. tfiska je 0.500mm WSP
X05 =0.000mm kotou¢ zlistava v nule, vyjiskiuje se
X06 =0.000mm RES konec brouseni X01 .

X00 . Au

X03

A 4

X02
X05, 04

A

A
L 2
M
<
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3.12 Automaticky skupinovy cyklus

U systému vybavenych timto rezimem Ize sefadit nékolik parametrickych cykll do jedné skupiny
a obrousit nékolik pramérd pfi jednom automatickém skupinovém cyklu. Mezi jednotlivé cykly se
muZze vloZit tzv. objizdka nebo-li primér, na ktery odjede brousici kotou¢ pfi prejizdéni z priiméru
na pramér. VSechny parametrické cykly zafazené do skupiny musi byt pfedem naprogramovany
v€etné narazek stolu. To plati i pro zapichové cykly, kde je leva i prava narazka shodna. Kazdy
naprogramovany cyklus se mize pfedem vyzkouset a doladit vSechny jeho parametry.

C. HLAV AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. @ Ruénim koleckem se zvoli programovani skupinového
- cyklu.
2. .:.> "D Otacenim ruéniho kole€ka se vybere programovany cyklus.
—— */ Vybrana poloha cyklu na displeji je zd{iraznéna polohou
nebo velikosti zna¢ky na displeji.
3. ) */ Pri stisknutém tlacitku INC se otacenim ru€niho kolecka
+ nastavi vhodné €islo parametrického cyklu nebo objizdky
INC (tla€itko INC je nutné drzet stale stisknuté).
*/ Pokracuje se bodem 2. a 3. az se naprogramuiji vSechny
potfebné cykly a objizdky.
*/
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3.13 Pfepinani programu dle polohy stolu

Prepinani program(i podle polohy stolu (dale jen PPPP) je mozné pro vSechny typy programi
0 - 9. Programy mohou byt zapichové i podélné, Teach-in i parametrické. Pro brouseni typu Wx
vSak tato funkce dosud nebyla pozadovana a neni implementovana.

Ke kazdému programu je pfifazena hodnota soufadnice osy Z, takzvany pfepinaci bod, v jehoz
okoli dochazi k pfepinani programu. Program Ize pouzivat jen v okoli +2 mm pfepinaciho bodu.

Samotné prepinani programu nastava v SirSim okoli prepinaciho bodu, které je nastaveno na
+6 mm. Pokud se stll nachazi v tomto okoli méni se znaménko typu programu # na =, < nebo >
podle polohy stolu vzhledem ke pfepinacimu bodu.

3.13.1 Ovladani PPPP pro parametrické brouseni.

V poloze pfepl'nac“:e® je pfi programovani parametrd nova polozka. Tato slouzi pro zapinani
nebo vypinani PPPP.
V dolni fadce displeje je v této nové polozce zobrazena sou¢asna souradnice osy Z.
V horni fadce displeje je bud zobrazena souradnice prepinaciho bodu nebo samé pomlcky.

Zapnuti PPPP.

Zapnuti se provadi v poloze prepinace ':'> . Stul se nastavi do pozadovaného pfepinaciho bodu
a stiskne se tlacitko INC. Tim se pfenese sou¢asna souradnice osy Z do prvni fadky displeje tedy
do pfepinaciho bodu a tim je PPPP pro tento program zapnuto.

Vypnuti PPPP.

Pro zvoleny program se v poloze pfepinace '9 stiskne tlac¢itko RES. Tim je PPPP vypnuto.
Na poloze stolu nezalezi. Soufadnice z prvniho fadku zmizi a je nahrazena pomli¢kami.

3.13.2 Ovladani PPPP pro Teach-in brouseni

Zapnuti PPPP.

Programu Ize pfifadit funkci PPPP tim, Zze pfi zaCatku u€eni je zapnuto zobrazeni osy Z. Zapnuti
osy Z se vyhodnoti na konci prvniho dlouhého stisku tlaitka RES. Za prfepinaci bod je uréena
aktualni soufadnice osy Z pfi tomto dlouhém stisku.

Vypnuti PPPP.
Programu Ize odebrat funkci PPPP pouze tak, ze se program znovu nauci a pfi tomto u¢eni neni
zapnuté zobrazeni osy Z.

3.13.3 Signalizace PPPP.

V poloze pfepinace @ pro pfepinani programu je v pfipadé nezapnutého PPP v druhé fadce
zobrazovan pouze koneény rozmér obrobku. V pfipad€, ze je PPPP zapnuto stfidavé zde sviti
napis " Fixed to Z " a koneény rozmér obrobku.
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3.14 Tabulator

Tabulator slouzi k snadnéjSimu nastaveni stolu pfi prejizdéni z prdméru na priimér. Na displeji
se zobrazuje soufadnice Z polohy stolu a pfi pfiblizeni k zadané poloze tabulatoru zaroven
symboly < = > podle odchylky aktualni polohy.

C. | HLAV | AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. @ "D Rucnim kole¢kem se zvoli zadavani polohy tabulatoru.
2. .:.> "D tl = 1.000mm Otacenim ruéniho kole€ka se vybere prvni parametr
—— pro zadani tolerance zobrazeni polohy tabulatoru.
D) tl =1.000mm PFi stisknutém tlagitku INC se otacenim ruéniho
+ koleCka nastavi vhodna velikost (tlacitko INC je nutné
INC drzet stale stisknuté).
"D tbl=----- Otacenim ruéniho kole¢ka se vybere druhy parametr
—— pro zadani polohy zobrazeni tabulatoru.
INC tbl= 156,562 | Stisknutim tlaitka INC se automaticky pfenese poloha
z= 156,562 | stolu do tabulatoru
) th2=----- Otacenim rucniho koleCka se vybere dalSi parametr
- pro zadani polohy zobrazeni tabulatoru.
INC tb2= 236,562 | Stisknutim tlaCitka INC se automaticky pfenese poloha
z= 236,562 | stolu do tabulatoru

Dale se postupuje stejné. K dispozici je az 20 poloh.

Stisknutim a podrzenim tlacitka RES lze vynulovat vSechny nastavené tabulatory.

K51 a K512 ¢esky 2.wpd 27.6.2002




[ KAWVALARS|

m 4. Automaticky rezim

4.1 Zahajeni a ukonéeni automatického cyklu

C. HI:AVNI AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. @ £ # 0+9 Rucnim koleckem se zvoli ¢islo programu, ktery

uz byl naprogramovan.

2. L__.l WSP x=2.000 Vychylenim hlavni paky vzad nebo stisknutim
tlacitka WSP se pfesune pfisuv brousiciho vrete-
niku do vychozi polohy.

3. Z vychozi polohy WSP nebo polohy vétsi nez
WSP je mozné vychylenim hlavni paky vpred
odstartovat automaticky cyklus naprogramovany
pfedtim v u€¢ebnim cyklu.

4. x=0.000 Po obrouseni obrobku na konecny rozmér, je
x=2.000 automaticky cyklus ukon&en a pfisuv odjizdi do
vychozi polohy.

4.2 Reset automatického cyklu

C. | HLAVNI | AKCE POZNAMKA
PREP.
1. L_—1 Vychylenim hlavni paky vzad v kterémkoli okamziku automa-
tického cyklu je tento prerusen, pfisuv brousiciho vieteniku se

pfesune do vychozi polohy WSP, vietenik odjede rychlym
pfestavenim vzad, zastavi se pracovni vietenik, posuv stolu
a chlazeni.

4.3 PreruSeni automatického cyklu

C. | HLAVNI | AKCE POZNAMKA
PREP.
1. L_—.l Pfepnutim pfepinae "povoleni obrabéni" do polohy "0" je na
dobu pfepnuti automaticky cyklus prerusen; jeho pokra¢ovani

je podminéno prepnutim uvedeného piepinace do polohy "1".
Pohyb stolu neni zastaven!

K51 a K512 ¢esky 2.wpd 27.6.2002



[ KAWVALARS|

4.4 Zména rychlosti pfisuvu pfi zapichu a velikosti inkrementu pfi pod élném brouseni

C. HIV_AVNI' AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. ) # 02 V pribéhu automatického cyklu Ize pomoci ruéniho
m — kole¢ka ménit rychlosti pfisuvu a tuto zménu zazna-

mena fidici systém automaticky do programu pro
brouSeni nasledujiciho obrobku.

Otacenim ruéniho koletka smérem vpred se rychlost pifisuvu z programu séita s rychlosti ruéniho kole¢ka
a pfi otageni ruéniho koletka vzad se jeho rychlost odeéita od rychlosti pfisuvu z programu. Pokud jsou obé
rychlosti stejné nebo rychlost ota€eni ruéniho kole¢ka smérem vzad je vétsi nez rychlost vpired z programu,
je do programu pro nasledujici obrobek vliozeno vyjiskieni. Koneény primér obrobku se neméni.

C. HI:AVNI AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. " #5+6 Stejné tak jako v udebnim rezimu lze i v prabéhu
m — automatického cyklu podéiného brouseni ménit inkre-

menty v Uvratich. Po prvni zmé&né inkrementu se musi
zadat i vSechny nasledujici stejné jako v u&ebnim
cyklu.

Z&dné zmény programu nebudou zaznamenavany do programu, pokud je automaticky cyklus urychlen
nebo pred&asné ukon&en vychylenim ruéni paky vzad.

4.5 Korekce koneéného praméru - OFFSET

Pro kazdy program je mozno korigovat koneény prameér zvlast !

C. HIV_AVNI' AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. m Z namérené hodnoty a pozadovaného rozméru
obrobku se vypocte velikost korekce.

2. WSP - 0.012 | Pri stisknutém tlacitku WSP se ru¢nim koleCkem
nastavi velikost korekce vztazena na primér
( kladn& nebo zapornd).

3. WSP | x=2.012 Po uvolnéni tlacitka displej ukazuje polohu WSP
opravenou o velikost korekce.

4. WSP | x=2.000 Stisknutim tlagitka WSP se presune pfisuv do
nové vychozi polohy WSP.

Pro parametrické cykly plati:
Maximalni hodnota pro OFFSET je £0.127mm.

P/ zadavani kladného OFFSETu se musi zadat jen hodnota menSi neZ je pfidavek na brouseni.

Pfi programovani nové hodnoty kone¢ného praméru (FV=) je OFFSET automaticky vynulovan!
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5. Podélné brouseni s automaticky m p¥idavanim v Gvratich - cyklus A

C. HIV_AVNI' AKCE | DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. \l‘, Vychylenim hlavni paky vpied brousici vietenik

pfijede na draze rychlého prestaveni vpred.

2. (5 Otacenim ruéniho kolecka se obrobek lehce obrousi.

- Vychylenim hlavni paky vzad brousici vietenik
odjede na draze rychlého piestaveni vzad. Zméfi se
velikost pridavku.

3. @ @) Rugnim kolekem se pfepne do rezimu A.
=0 r=0 A
4. :{ RES X=0.000 Tlagitkem RES se vynuluje displej.
=0 r=0 A
5. WSP Pfi stisknuti tladitka WSP se ruénim koleckem
+ 0.065 ota¢enim ve sméru vpravo ( do fezu ) nastavi na
r= ' displeji hodnota zjiSténého pridavku (brousici vie-
&, tenik stoji, méni se pouze z&porna hodnota na

displeji, max. 10 mm ). Po uvolnéni tladitka WSP
ukazuje displej velikost pfidavku na brouSeni

X=0.065 ( kladna hodnota ). Pokud dojde k chybé&, vynuluje
=0 r=0 A se displej tlacitkem RES a nastavi se nova hodnota.
6. Vychylenim hlavni paky vpied brousici vietenik

pfijede na draze rychlého prestaveni vpred.
Otocenim prepinade pro start posuvu stolu se stil

rozjede.
7. B~ X=0.065 V prvni levé a pravé Uvrati ( sviti L nebo R vpravo
_— =15 r=12 dole ) se uréi otatenim rugniho kola velikost

automatického pfidavani v jednotlivych dalSich
Gvratich ( v obou mize byt rizna, jednim smérem
muize byt i zapornd).

8. | V poloze stolu mezi Gvratdmi ( nesviti L nebo R vpravo na displeji ), I1ze ruénim kolekem
pohybem vzad o jeden krok zrusit pfidavani v obou Uvratich sou¢asné. DalSim otaéenim kolecka
vzad odjizdi brousici vietenik od obrobku o libovolnou hodnotu. Pro dalSi brouseni je nutné znovu
ur&it inkrementy v obou Gvratich. Otagenim ruéniho kolecka vpred v poloze stolu mezi Gvratémi
se brousici viretenik pohybuje do fezu. Pohyb vpfed je omezen nulou na displeji.

°} Po nastaveni inkrement je provadéno automatické piisouvani v Gvratich az do nuly na displeji.
Pak se provedou tfi jizdy (nebo dle nastavené hodnoty ta ) stolu bez inkrementu (vyjiskreni)
a brousici vietenik odjede na pfidavek a rychle vzad. Misto odjeti brousiciho vieteniku vzad je
uréeno velikosti pfidavku a obou inkrementd. Pfi novém startu ruéni pakou se obrobek obrousi
stejnym postupem do "nuly".

Velikost piidavku se zméni, oto€enim ruéniho kole¢ka pfislusSnym smérem. Po startu se tato nova poloha
pfidavku zapamatuje a po skon&eni automatického cyklu se brousici vietenik automaticky vrati na tuto novou
polohu. Korekce koneéného priméru obrobku se provede otaéenim ruéniho koleéka pri sou¢asné stisknutém
tlaGitku WSP.
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6. Zapichové brouseni programovatelnou rychlosti - cyklus P

V tomto rezimu Ize brousit zapichovym zplUsobem s pfedem naprogramovanou rychlosti.
V pribéhu brouSeni je pak mozno ménit rychlost pfisuvu pomoci ruéniho kole¢ka nebo
potenciometru (proks1-2) ( OVERRIDE ) v rozmezi 0 +150 %.

C. HI:AVNi AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.

1. \l!' Vychylenim hlavni paky vpied brousici viete-
nik pfijede na draze rychlého prestaveni
vpred.

2. ) Otacenim rucniho kola se lehce obrobek

obrousi a zméfi se velikost pfidavku. Vy-
chylenim hlavni paky vzad brousici vietenik
odjede na draze rychlého prestaveni vzad.
Zmeéfi se velikost pridavku.

3. @ ) Ruénim kole¢kem se pfepne do rezimu P.
Speed=560 P
4. INC Pfi stisknutém tlacitku INC pomoci ru¢niho
+ koleCka nastavit na displeji pozadovanou

"D SPEED=560 P | rychlost pfisuvu v rozsahu 6 + 1500 p/min
—— vztaZenou na prdmér obrobku. Tato rychlost
se nastavuje v krocich 20%.

5. m RES | x=0.000 Stisknutim RES se displej vynuluje.

6. WSP Pfi stisknuti tlacitka WSP se ru€nim ko-
+ -0.015 le€kem otaéenim ve sméru vpravo ( do
"D fezu ) nastavi na displeji hodnota zjiSténého

pfidavku ( brousici vietenik stoji, méni se
pouze zaporna hodnota na displeji, max.
5mm).

7. WSP | x=0.150 Po uvolnéni tlaCitka WSP displej ukazuje
velikost pfidavku na obrousSeni.

Pohybem hlavni paky vpred se nastartuje automaticky cyklus, pfi kterém se brousi obrobek do
"nuly" natavenou rychlosti, vyjiskii se 5 sec. (nebo ¢as nastaveny parametrem tp ) a pak se
cyklus ukonéi automatickym odjetim brousiciho vieteniku na pfidavek a odjetim rychlého
pFisuvu.

Velikost pfidavku se zméni, oto€enim ru¢niho kole¢ka pfislusnym smérem. Po startu se tato
nova poloha pfidavku zapamatuje a po skonfeni automatického cyklu se brousici vietenik
automaticky vrati na tuto novou polohu.

Korekce koneéného priiméru obrobku se provede otacenim ruéniho koleka pfi soucasné
stisknutém tlacitku WSP.
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7. Orovnavani

7.1 Kalibrace orovnavace

C. HI:AVNi AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. \!' D Otacenim ruéniho kole¢ka se pfijede

pfisuvem brousiciho kotou€e na dotyk
s diamantem a orovna se.

Pokud se bude pouzivat i tvarové orovnavani
postavi se diamant proti stfedu kotouce.

2. @ Adj Dia Pos | Otagenim ru¢niho kole¢ka se vybere na
displeji Adj Dia Pos nastaveni polohy dia-
mantu.

3. RES | AdjDia 09 Stisknutim a drzenim tlaCitka RES po 9 sek.
se displej vynuluje a nastavi se nova poloha
diamantu.

Adj Dia OK [ Tim je nastaveni polohy diamantu ukonceno.*/

4. ) #0+2,P3+P4 | Ru€nim kole€kem se zvoli &islo programu
= | #5=7, A8+A9 | nebo cyklu.
KIK, T

Kdykoliv se pfepne z jiné polohy pfepina¢e do orovnavaci polohy ukazuje displej vzdy relativni
vzdalenost brousiciho kotou€e od diamantu. Stisknutim tlacitka WSP brousici vietenik dojede do
polohy "0.000" a tam automaticky zastavi. Pohyb je fizen tak, aby byla vzdy vymezena vile
v pfisunovém mechanismu. To znamena, ze pfi pfisuvu na diamant z pfedni polohy se automaticky
pfejede za diamant a vrati se do polohy "0.000". Ruénim kolec¢kem lze pfestavit brousici kotou¢
0 orovnavaci inkrement vpred a orovnat.

Je tfeba si uvédomit rozdil pfi pouziti tlaCitka RES v orovnavacim rezimu a provedenim Adj Dia
pro diamant. Po stisknuti tlaCitka RES i po provedeni Adj Dia se displej vynuluje a poloha
diamantu pro orovnani se prfesune do tohoto bodu. Rozdil je v tom, Ze po provedeni Adj Dia se
absolutni poloha naprogramovanych priimér(i nezméni a prepocte se jejich relativni poloha proti
poloze diamantu. Pri stisknuti tlacitka RES se relativni poloha naprogramovanych primérd proti
poloze diamantu nezmeéni a pfepocte se jejich absolutni poloha. Proto, jak bylo uvedeno vySe, se
tlacitko RES pouzije po orovnani ke kompenzaci Ubytku kotou€e a Adj Dia k nastaveni nové
polohy diamantu po jeho vyméné.

Pfi vynechani bodu 4. se na displeji objevi napis “Spatny postup” nebot' neni uréeno pro jaky cyklus se ma orovnavat.

*/ U stroje se servomotorovym posuvem stolu se nastavi automaticky orovnavaci narazky stolu
+60mm od aktualni polohy stolu. Jejich polohu Ize upravit tak, ze pfejedeme do nové polohy pro
narazku a stiskneme pfislusné tla€itko pro nastaveni narazky. Je-li diamant na levé strané kotouce
stiskneme levé tlacitko a je-li vpravo stiskneme pravé tlacitko.
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7.2 Orovnani

Pfiprava: Kalibrace orovnavace, nastaveni orovnavacich narazek.

C. HIV_AVNI' AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.

1. \!' Vychylenim hlavni paky se pfejede stolem do
polohy kotou¢em proti diamantu.

2. g x=8.125 Orovnavani se zapo€ne vzdy stisknutim tlaitka

WSP WSP. Po stisknuti tlaCitka WSP se presune
x= 0.000 pfisuv brousiciho vfeteniku do vychozi polohy
orovnani a pokud tam uz, je odsouhlasi se

zahajeni orovnavani.

3. TlaCitkem na panelu stroje se zapne auto-
maticky pohyb stolu s pfedem navolenou orov-
navaci rychlosti.

4. "D x=-0.010 L | Rucnim koleCkem se brousici kotouC pfisunuje

== | x=—0.030 R | v tvratich stolu k diamantu o orovnavaci inkre-
x=-0.040 L | ment (zaporna hodnota ).
x=-0.050 R

5. Xx=-0.050 L | Po skonéeni orovnani se stiskne tlac¢itko RES;

tim se displej vynuluje a automaticky se provede
RES x= 0.000 R | kompenzace Ubytku kotouce po orovnani.

Po orovnavani je tfeba brat v ivahu zmény priméru kotouce zplsobené opotfebenim kotouce
pfed orovnavanim a ubytek diamantu. Proto je nutné pfi navratu k obrobku zvysit pozornost.
Kotou€ se po orovnavani zda byt vétsi nez pred orovnavanim. Jesté pred ukon€enim brouseni
(pfed nulou) je vhodné brouseni prerusit, zkontrolovat primér obrobku a provést korekci absolutni
osy.
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7.3 R&diusové a tvarové orovnavani

Pfiprava: Kalibrace orovnavace, nastaveni orovnavacich narazek

C. | HLAVNI | AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. @ d=0.000km Ruénim kole¢kem se zvoli poloha pro nas-
K/K pr. kot. taveni priméru obvodové kruznice orov-
nani kotouce.
INC d=0.400 Pfi stisknutém tlacitku INC se ru¢nim ko-
+ K/K pr. kot. leckem se zvoli pozadovany priimér obry-
"D soveé kruznice orovnani kotouce.
2. INC Adj.Dia.Pos. Ruénim kole¢kem se zvoli typ orovnani
+ lin-rad orov. lin-rad, rad-lin radiusove nebo pfimkové.
3. INC | tvarové brouseni | Ruénim kole¢kem se zvoli poloha pro tva-
+ 1=0 p=0 1T | rové brouSeni 1T, 2T, 3T nebo K/K.
4. % WSP | X=0.000 Stiskne se tla¢itko WSP. Motor pfisuvu
3 Z=0.000 pfijede do polohy orovnavani. */
5. Zapne se automaticky posuv stolu pfedem
navolenou orovnavaci rychlosti. Pfisuv
brousiciho vieteniku se pohybuje po kruz-
nici (tvaru).
6. Do fezu se kotou€ pfisouva otacenim rué-
niho kolecka.
7. INC Soucasnym stisknutim tlaCitek INC a RES
+ x=0.000 se vynuluje displej a tim se provede kom-
RES penzace Ubytku kotouce.
8. Pohybem ruéni paky vzad se zastavi orov-
navaci rychlost stolu.

Pfi opakovaném orovnavani se postupuje od bodu 4. a Ize zacit orovnavani i s diamantem
v poloze mimo kotou¢. Nékdy je vhodné i pfi pfimkovém podélném brouSeni pozivat kotou¢
radiusové orovnany, v tom pfipadé se postupuje od bodu 3.
*/ Pfi orovnani kotouce, ktery jeSté nema pozadovany tvar ( napf. rovny ) je tfeba nastavit dosta-
te€nou vzdalenost mezi kotou€em a diamantem jiz pfi kalibraci orovnavace, protoze vychozi bod
orovnavani je na vrcholu radiusu kotou¢e nebo po provedeni bodu 4. ruénim kole€kem odjet vzad
0 bezpecnostni vzdalenost a znovu vynulovat osu X (pfi Z=0). Pfi nedostateéné vzdalenosti by
doslo ke kolizi diamantu s kotou€em. Po stisknuti tlaCitka WSP se uzavie vazba os X a Z.

Radius orovnani kotouce se zvoli s ohledem na parametry tvarového brouSeni. K tomu je
mozno pouzit program pro PC dodavany se strojem. Pro maly radius orovnavani kotouce je nutné
zmenSit orovnavaci rychlost stolu tak, aby orovnavani probihalo rovhomérné.
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7.4 Orovnani béhem pracovniho cyklu

C. HI:AVNi AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1 % x=0.123 Pfepnutim hlavniho pfepina¢e do uvedené

polohy se pracovni cyklus prerusi a brousici vie-
tenik odjede vzad.

2. Vychylenim hlavni paky se stll pfemisti mezi
orovnavaci narazky.

3. WSP | x=0.000 * | Prfisuv brousiciho vfeteniku se pfesune do po-
lohy diamantu a na displeji se rozsviti hvézdi¢ka
signalizujici orovnani béhem pracovniho cyklu.

Dale cyklus orovnani pokracuje tak, jak bylo popsano v kapitole Orovnavani.

4. 14_—1 x=0.000 * | Vychylenim hlavni paky se stlil premisti mezi
pracovni narazky.

5. WSP | x=2.000 * | Stisknutim tlaCitka WSP a vychylenim hlavni
paky vpred se brousici vietenik vrati do pozice,
ve které zapocal pracovni cyklus.

6. 1:{ x=0.123 Druhym vychylenim hlavni paky vpred (urych-

leni) se pfisuv brousiciho vieteniku pfestavi do
polohy, ve které bylo spusténo orovnani. Po
dosazeni pGvodni polohy zhasne hvézdi¢ka na
displeji, signalizujici probihajici meziorovnani. Je
tfeba vénovat pozornost navratu do plvodniho
bodu brouSeni, vzhledem k novym podminkam
po orovnani (obrobek neni napruzen, kotou¢
neni opotfeben). PoCet meziorovnani neni ni¢im
omezen.

UPOZORNENI:

Podle priiméru obrobku a absolutni polohy diamantu je tfeba provést body 2.,3. a 4., 5.
v poradi jak jsou uvedeny nebo v opaéném poradi 3., 2 a 5., 4. tak aby nedoSlo ke kolizi kotouce
s obrobkem.

Je-li absolutni poloha diamantu > pramér obrobku plati pofadi 2. - 3. a 4. - 5.

Je-li absolutni poloha diamantu < pramér obrobku plati pofadi 3. - 2. a 5. - 4.

K51 a K512 ¢esky 2.wpd 27.6.2002



[ KAWVALARS|

7.5 Orovnani béhem uéebniho cyklu pod élného brouseni

C. HI:AVNi AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. & x=0.123 Pfepnutim hlavniho pfepina¢e do uvedené

polohy se pracovni cyklus pferusi a brousici
vietenik odjede vzad.

2. Vychylenim hlavni paky se stll pfemisti mezi
orovnavaci narazky.

3. WSP Brousici vietenik se pfesune do polohy dia-
x=0.000 * | mantu; v pravé €asti displeje se rozsviti hvéz-
di¢ka signalizujici orovnani béhem ucéebniho
cyklu.

Dale cyklus orovnani pokracuje tak, jak bylo popsano v kapitole Orovnavani.

4. -9 x=0.000 * | Vychylenim hlavni paky vpravo prejede stll do
avraté, ze které bude pokraCovat ucebni
cyklus.

5. WSP * | Stisknutim tla¢itka WSP a vychylenim hlavni

paky vpfed se brousici vietenik presune
z orovnavaci polohy do polohy, ze které zacal
ucebni cyklus.

6. * | Vychylenim hlavni paky vpred se automaticky
v rychlém sledu provedou vSechny doposud
naprogramované inkrementy; vretenik se
dostane do polohy, ve které bylo zafazeno
orovnani.

7. Po dosazeni polohy hvézdiCka zhasne; je
ukon¢eno meziorovnani.

8. Pocet meziorovnani je libovolny. Pokracuje
ucici cyklus podle 3.3.

UPOZORNENI:

Podle priiméru obrobku a absolutni polohy diamantu je tfeba provést body 2.,3. a 4., 5.
v poradi jak jsou uvedeny nebo v opaéném pofadi 3., 2 a 5., 4. tak aby nedoSlo ke kolizi kotouce
s obrobkem.

Je-li absolutni poloha diamantu > pramér obrobku plati pofadi 2. - 3. a 4. - 5.

Je-li absolutni poloha diamantu < pramér obrobku plati pofadi 3. - 2. a 5. - 4.
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7.6 Orovnani béhem uéebniho cyklu zapichu

C. HI:AVNi AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. E x=0.123 Pfepnutim hlavniho pfepinate do uvedené
polohy se ucebni cyklus pferusi a brousici

vietenik odjede vzad.

2. Vychylenim hlavni paky se stll pfemisti mezi
orovnavaci narazky.

3. WSP Brousici vietenik se pfesune do polohy dia-
x=0.000 * | mantu; v pravé €asti displeje se rozsviti hvéz-
di¢ka signalizujici orovnani béhem ucebniho
cyklu.

Dale cyklus orovnani pokracuje tak, jak bylo popsano v kapitole Orovnavani.

4. .9 x=0.000 * | Vychylenim hlavni paky vpravo prejede stll do
polohy, ve které bude pokraCovat ucebni
cyklus.

5. WSP * | Stisknutim tlagitka WSP a vychylenim hlavni

paky vpfed se brousici vietenik pfesune z orov-
navaci polohy do polohy, ze které zacal u€ebni
cyklus.

6. "D * | Brousici vietenik se prestavi do plvodni polohy
—— ota&enim ruéniho kole¢ka nebo se urychli
druhym vychylenim hlavni paky vpfed.

7. Po dosazeni polohy hvézdi¢ka zhasne; je ukon-
¢eno meziorovnani.

8. PocCet meziorovnani je libovolny. Pokracuje
ucici cyklus dle 3.1.

UPOZORNENI:

Podle priiméru obrobku a absolutni polohy diamantu je tfeba provést body 2.,3. a 4., 5.
v poradi jak jsou uvedeny nebo v opaéném pofadi 3., 2 a 5., 4. tak aby nedoSlo ke kolizi kotouce
s obrobkem.

Je-li absolutni poloha diamantu > pramér obrobku plati pofadi 2. - 3. a 4. - 5.

Je-li absolutni poloha diamantu < pramér obrobku plati pofadi 3. - 2. a 5. - 4.
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8. Postupné zapichoveé brouseni

V tomto rezimu Ize obrousit zapichovym zplsobem bud programem # 0 nebo P. Pfi tomto
brouseni se provede zapich, brousici vietenik se vrati do WSP, stlll se automaticky prestavi
o naprogramovanou hodnotu Sifky kotouce a znova se provede zapich. Pokud je systém vybaven
postupnym zapichem pro K/K Ize stejnym postupem brousit i konkdv/konvexni valec, ale jen
programem # 0.

C. Hlv_AVNi AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. ) €y | b=0.000 Pomoci ruéniho koletka se na displeji nastavi

symbol pro nastaveni Sifky kotouce (velikosti pfe-
staveni stolu).

2. INC Pri stisknutém tlaCitku INC se pomoci ruéniho ko-
+ b=80.000 leCka se na displeji nastavi Sifka kotouce tj. veli-
"D kost prestaveni stolu zmenSena dle nastavené

N="Y

rychlosti stolu.

3. " Ruénim kole€kem se zvoli zapichovy cyklus
m P # 0 nebo P (oba pfedem naprogramované).

4, Stll se prestavi vychylenim hlavni paky do mista
14_—1 prvniho zapichu. Vychylenim hlavni paky (pfi za-

staveném pohybu stolu) do strany se ur€i smér
pohybu stolu pfi postupném zapichu. Pfepinacem
na panelu stroje se zapne pohyb stolu.

5. Vychylenim hlavni paky vpfed se odstartuje pra-
x=0.250 covni cyklus.

Ridici systém provede zépich, brousici vietenik se vrati do WSP, stlil se automaticky pfestavi

0 naprogramovanou hodnotu Sifky kotou¢e a znovu se provede zapich. Pfi pfejizdéni do nové

polohy stolu brousici vietenik neodjizdi na draze rychlého pfestaveni vzad, na displeji sviti TM.

Tento cyklus se opakuje az stul pfi prejizdéni na dalSi primér najede na narazku, kde se

provede posledni zapich a RS se automaticky pfepne do rezimu A (" nula” rezimu A souhlasi
s "nulou" pfedchoziho zapichu ). Poté muze nasledovat podélné prebrouseni v rezimu A.
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m 9. BrouSeni konkavné - konvexniho tvaru

Pfiprava: Nastaveni narazek, orovnani kotouce.

C. HIV_AVNI' AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.

1. \l!l Vychylenim hlavni paky vlevo nebo vpravo se najede
stfedem orovnaného kotouce proti stfedu K/K
obrobku. (Automaticky posuv stolu je zastaven.)

2 "D Vychylenim hlavni paky vpfed a otaéenim ruéniho

— kolecka se prFisune pfisuv brousiciho vreteniku

kotou¢em na dotek s obrobkem. X

3 RES Po stisknuti tladitka X/Z se tladitkem RES vynuluje
X/z | z=0.000 poloha osy Z.

K/K brouseni
K/K

Ruénim koleékem se zvoli poloha pro K/K
brouseni. Pfepina v poloze [N].

D=1.234
pramér v km

Pfepne se prepinaé do polohy [P]. Otaéenim ruéniho
kolecka se nastavi velikost priméru opsané kruznice
jejiz souéasti bude pozadovany K/K obrobek. Pro
kladna é€isla se brousi "boule" pro zaporna "dira".
Zadanim 0 se brousi rovny valec s moznosti vyuzit
korekce.

Pfi stisknuti tla€itka INC je mozné nastavit velikost
inkrementu |=, nebo-li hodnotu automatického
pfisouvani kotouée. V orni &4sti displeje je zobrazena
ujeta draha prisunu ( E= soucet v3ech inkrementa),
kterou Ize vynulovat souéasnym stisknutim tlaéitek
INC a RES.

Tlacitkem RES se vynuluje poloha osy X.

Pfi stisknuti tlaitka WSP se ruénim koleckem
otaenim ve sméru vpravo (do fezu) nastavi na
displeji hodnota zjisténého pfidavku (brousici
vietenik stoji, méni se pouze zaporna hodnota na
displeji).

Po uvolnéni tladitka WSP displej ukazuje velikost
pridavku na obrouseni.

Otoéenim prepinaée posuvu stolu se zapne auto-
maticky posuv stolu pfedem nastavenou rychlosti.
Vychylenim hlavni paky vpfed se nastartuje auto-
maticky cyklus. Pfisuv brousiciho vieteniku se pohy-
buje po interpolaéni draze o nastaveném praméru.

6. INC
m E=0.080

=05 K/K

7. RES | X=0.000
z=0.000

8. WSP -0,25

0. X=0.250

10. x=0.247
Z=256.123

11.

Do fezu lze kotou¢ pfisunout otaéenim ruéniho
kolecka.

K51 a K512 ¢esky 2.wpd 27.6.2002




[ KAWVALARS|

Po obrousSeni pfidavku je provedeno automatické vyjiskfeni pfejetim stolu tfikrat a brousici
vietenik odjede vzad.

Pro vypocet viech parametri je dodavan program pro PC na disketé s jehoz pomoci se
vypocitaji a Ize vytisknout protokol pro méfeni. Pro orienta¢ni ureni je pfilozen nomogram. Pro
vypocet je pouzit vzorec (L/2)?/h=D. Pfi vypoétu je nutno provést korekci s ohledem tvar, ktery
brousi stroj pfi rovinném podélném brousSeni (zvlasté pfi malém zadaném prevyseni) a podle
mechanickych vlastnosti obrobku brousiciho kotouce i stroje. Ve vétsiné pfipad( je korekce nutna.

Pozn.: Pfi brouSeni Konkav/konvex se brousi po celém povrchu obrobku obéma sméry
s pfidavanim v obou Uvratich.

Behem konkav/konvexniho brouseni nelze v Zadném pripadé vypnout
pfepinac "Povoleni obrabéni" do polohy "0".

*/ Pfi brouSeni obrobku, ktery je$té€ nema pozadovany tvar ( napf. rovny ) je tfeba nastavit dosta-
te€nou vzdalenost mezi kotou¢em a obrobkem. Pfi nedostateéné vzdalenosti by doslo ke kolizi
obrobku s kotouc¢em.
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9.1 Zadavéani korekci pramérua v zavislosti na poloze stolu

Ridici systém umozriuje zadani korekci primér( v zavislosti na poloze stolu. Tyto korekce Ize
zadat v libovolnych polohach stolu s krokem 16 mm. Celkova maximalni velikost korekce je
0.254 mm na priimér. Korekce se uplatiuji pouze v rezimu K/K pro brouseni konkav/konvex.
Pokud je nutné je pouzit pro rovinné podélné brouseni nastavi se v rezimu K/K pramér obalové
kfivky "0" ( nula ). Brousici vietenik pak sleduje pouze korekéni kfivku, pokud je zadana.

Na obrouSeny a zmérfeny obrobek se vyznaci vhodnym zplsobem velikost odchylek od
pozadovaného tvaru ( fixem).

C. HIV_AVNI' AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. @ korekce Ruénim koleckem se zvoli rezim d pro zadavani
m d | korekci.

2. .9 Vychylenim hlavni paky do strany se stul nastavi
mistem s ozna€enou libovolnou odchylkou proti
kotougi.

3. ©)) Rucnim koleCkem se nastavi oznacena odchylka

Nt/

v€etné znaménka (plus = zmensit).

4. Vychylenim hlavni paky do strany stul prejede
proti mistu dalSi korekce.

5. "D Rucnim koleCkem se nastavi dal3i korekce atd.
- Krajni polohy je vhodné nastavit jako nulové.

V poloze prepinace '9 Ize kratkym stisknutim tla¢itka RES zrusSit hodnotu zobrazenou na
displeji nebo delSim stisknutim ( 5 sec. ) zruSit najednou vSechny nastavené hodnoty korekci. Je
nutné si uvédomit rozdil mezi nulovou hodnotou korekce a nenastavenou ( zruSenou ) hodnotou.
Pfi nastavené hodnoté korekce "0" prochazi korekéni kfivka "nulou” ale pfi nenastavené ( zruSené )
hodnoté neni korekéni kfivka v daném bodé ovlivnéna.

Kdykoliv stll prejizdi pres jiz nastavenou korekci objevi se tato na displeji a Ize ji koleCkem
upravit. Pokud v daném misté neni nastavena zadna korekce na displeji sviti ————. Po pfepnuti
pfepinace do polohy &= se na displeji kratce zobrazi po&et nastavenych korekénich bodu.

V jednom cyklu zadavani korekci Ize zadat nejvétsi hodnotu 99 p. v dalSim cyklu zadavani ( po
prepnuti hlavniho prepinace ) Ize zadat v misté, kde jiz je korekce zadana z pfedchoziho cyklu jen
jeji doplnék do maximalniho rozsahu t.j. .127 mm.
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m 10. BrouSeni tvaru

Pri tvarovém brouseni Ize vyuzit dvou kfivek ulozenych v EPROM pod ozna¢enim 1T a 2T. Tvar
3T Ize pfenést do K 51 z pocitace PC. Pro tvorbu tohoto programu je dodavan specialni software

pro PC.
C. | HLAVNI | AKCE | DISPLEJ POZNAMKA
PREP.

1. \l‘, Vychylenim hlavni paky vlevo nebo vpravo se
najede stfedem orovnaného kotou€e proti
poc€atku tvaru (Z=0).

2. 1T | Otacenim ru€niho koleCka se nastavi tvarové

brouseni.

s

3. INC Pri stisknuti tlacitka INC je mozné vidét na displeji
HR456-51 | nazev tvaru.

4. m RES X=0.000 Tlacitkem RES se postupné vynuluje poloha
XlZ Z=0.000 osy X a po stisknuti tlaitka X/Z i osy Z.

XIZ stlaenim tlalitka X/Z lze zobrazit postupné
velikost inkrementl nebo celkovy Ubér (e=) a také
e=0.058 osu Z.

5. OtoCenim pfepinae posuvu stolu se zapne
automaticky posuv stolu pfedem nastavenou
rychlosti. Vychylenim hlavni paky vpred se nas-
tartuje automaticky cyklus. Pfisuv brousiciho
vieteniku se pohybuje po interpola¢ni draze
0 nastaveném praméru.

Do fezu lze kotou€ pfisunout ota¢enim ruéniho
kolecka.
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11. Chybova hlaseni

Ridici systém sam kontroluje nékteré stavy a polohy a v

piipadé, Ze zjisti nesrovnalosti poda hlaseni:

DISPLEJ ZAVADA ODSTRANENI

no WP Brousici vietenik neni ve vychozi poloze pro | Stisknutim tlacitka WSP nebo vychylenim ru¢ni
zacatek automatického brouseni nebo pfi kom- | paky vzad.
penzaci po orovnani.

no Program | Pro pozadované ¢&islo priméru neni vytvofen Prepnutim do rezimu > a obroudenim prvniho
program. kusu. Kontrola viech parametrl cyklu C 1, 2.

no Hdr Chybi napajeci napéti vstupnich obvod(, neni | Zapnout hydrauliku.
zapnuta hydraulika.

Error O Hlidani pohybu krokového motoru je | Odstranit propojku ( Jumper ) vlevo uprostfed
zablokovano . ploSného spoje.

Errorl V dobé rychlého prestaveni doSlo k vypadku Po odstranéni pficiny Ize blikani displeje od-
napajeni, poruse koncového stupné nebo | stranit provedenim SET UP * stroje a novym
zablokovani motoru. Motor ztratil vazbu s fidicim | nastavenim polohy diamantu Adj Dia a stisk-

o systemem. o | nutim tagitka RES v & Pokud se objevuje
b!'kal"_:' Po vypnuti a znovuzapnuti napajent se objevi blikajici displej vzdy po zapnuti je tfeba vyménit
displej blikajici displej. zalozni baterii.

Error2 Motor pfisunu najel na koncovy spina¢ konce
kulickového Sroubu. Ruénim kole¢kem Ize z této polohy odjet pouze

Error3 Motor pfisunu najel na koncovy spina¢ konce | oPacnym smerem.
kuli¢kového Sroubu.

Error4 Chyba kontrolniho sou¢tu v paméti EPROM. Vyména EPROM.

Error5 Rozsah os prekroen. Nutno provést SET UP *.

Error6 Diagnostika zjistila vnéjSi ruSeni funkce. Vypnutim a zapnutim systému.

Error7 Chyba kontrolniho souétu v paméti RAM. Vyména RAM.

Error8 Diagnostika zjistila chybu parity. Vypnutim a zapnutim systému, pfi opakovani

nutna oprava.

Error9 Diagnostika zjistila chybu kontrolniho souctu | Vyména EPROM.

SMC EPROM. Vypnutim a zapnutim systému, pfi opakovani
9a Chyba v konfiguraci Xilinx. nutna oprava.

Errorl0 ... Je uréeno pro hlaSeni poruch stroje. viz. navod ke stroji.

Error20 Chyba komunikace s deskou I/O Zkontrolovat propojovaci optokabel.

Error21 Chyba potenciometru. Zkontrolovat stav pfipojeni potenciometr(.

Error22 Krajni poloha stolu. Ruénim kole¢kem Ize z této polohy odjet pouze

Error23 Krajni poloha stolu. opacnym smérem.

Error25 Servo X vypnuto s chybou.

Error26 Servo Z vypnuto s chybou. Vypn,utl'm a zapnutim stroje, pfi opakovani

nutn rava.

Error27 Chyba inicializace serv. utna oprava

Error28 Chyba pfi nastavovani narazek. Postupovat dle navodu ke stroji.

Error34 Porucha encoderu osy X. Zkontrolovat stav a pfipojeni encoderu.

Error28 Porucha encoderu osy Z.

Error36 Prekroceni regula¢ni odchylky X. Vypnutim a zapnutim stroje, pfi opakovani nut-

- — — na oprava. Zkontrolovat zda nedochazi k me-

Error37 Piekrogeni regulaéni odchylky Z. chanickému brzdéni osy.

Error38 Chyba serva X.

Error39 Chyba serva Z. Vypnutim a zapnutim stroje, pfi opakovani

Errord0 Chvb " nutna oprava. Zkontrolovat zda na driveru serva

fror yba serva 2. sviti zelena LED.

Error41 Chyba serva Z.

Error42 Chybna kontrolni suma 1/2 EEPROM. Zkontrolovat vSechny parametry v EEPROM

Error43 Chybné kontrolni suma 2/2 EEPROM. a naprogramovat je.

Error45 Zadana velikost pro objizdku je mala. Naprogramovat dle navodu.

Error45 Ztracena poloha narazek. Nastavit narazky dle navodu.

* SET UP stroje se provede v rezimu stroje Set Up stlaGenim tlaitka RES po dobu 10 sekund.
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11.1 Postup pfi blikajicim displeji.

Po této chybé blika cely displej a tim systém naznacuje, ze pravdépodobné ztratil spravnou
polohu. To znamena, Ze systém nezna polohu orovnavace a ani polohy program(i. Spravny postup
je:

* Provedeni SETUPu.

* Najeti diamantem na dotyk se stfedem kotouce.

* Provedeni ADJDIA v této poloze. Po této manipulaci displej prestane blikat.
« Nastaveni spravné hodnoty absolutni osy X.

Casto se pouziva jednodussi postup, ktery sice odstrani blikani, ale nenastavi spravné polohu
orovnavace :

* Prepnuti do polohy orovnavace a stisk tlaCitka RES.

Pro ridici systém se servomotorem na ose X je nutné jeSté pfi blikajicim displeji
zkontrolovat, zda je k dispozici dostateCna draha pro odjeti rychlym prestavenim vzad.
Pokud tomu tak neni, pfijede se ru¢nim koleCkem (10x) o potfebnou drahu vpred.
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12. Dopliky

Obr. 2 - Pohyb kotouce pfi brouseni K/K

X
——— e
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0 I +3 +5
L 4
I
i

Obr.3 - Korekce kuzele

I

Obr.4 - Korekce tvaru
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12.1 Sefizeni hodno ty hystereze pfisuvu brousiciho vieteniku

Ridici systém umo2iiuje automatickou kompenzaci hystereze pisuvu brousiciho vFeteniku. Jeji velikost je udana konstantou BAD x
. Tato konstanta se nastavuje jako parametr a je pfistupna pouze po zadani spravného hesla.

C. HLAVNI AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
L @ S 045 Rugnim koleSkem se zvoli polozka parametry. Pfi stisknutém tlagitku
=S parametry INC se zvoli heslo 045.
+
INC
2 ") p 1=08 Ruénim kole¢kem se zvoli konstanta BAD X.
— BAD X
3. INC Stisknutim tlagitka a souGasnym ota€enim ruénim koleCkem se nastavi
+ P 1=00 00.
%)) BAD X
N

Ota€enim ruéniho kole¢ka jednim smérem se vymezi vile v pfisunovém

IN
[N
1 \
\ )
N7

mechanismu.
5. RES x=0.000 Stisknutim tlagitka RES se vynuluje displej.
6. TR x=0.000 Ruénim koleSkem se otagi opaSnym smérem tak dlouho, aZ se brousici
N vietenik pohne. Poloha brousiciho vfeteniku se sleduje pomaci tisici-
~0.015 nového indikatoru (komparatoru). Méfeni se nékolikrat opakuje v obou
X=U. smérech.
7. INC Stisknutim tlagitka a souGasnym ota€enim ruénim koleCkem se nastavi
+ P 1=15 zméfena hodnota.
%) BAD X
N

Po nastaveni konstanty BAD se ot&¢i ruénim koleckem zpét a zvoli se pfisluSny program nebo funkce. Jiné ukonéeni zadavani parametru
(napf. pfepnutim pfepinace) neni mozné a zpUsobi chybu nastaveni EEPROM.
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12.2 Sefizeni hodno ty hystereze posuvu stolu

(Pouze pro stroje se servomotorovym posuvem stolu)

Ridici systém umazfiuje automatickou kompenzaci hystereze posuvu stolu. Jeji velikost je udana konstantou BAD Z . Tato konstanta
se nastavuje jako parametr a je pfistupna pouze po zadani spravného hesla.

C. HLAVNI AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
L @ 7)) 045 Rugnim kolegkem se zvoli polozka parametry. pii stisknutém
N . .
. parametry tlagitku INC se zvoli heslo 045.
INC
2 %) p 2=09 Ru&nim kolekem se zvoli konstanta BAD Z.
N,
BAD z
3. INC Stisknutim tlagitka a souGasnym ota€enim ruénim koleCkem se nastavi
s | P2=00 | o0
P, BAD Z

Otagenim ruéniho kole¢ka jednim smérem se vymezi vile v posuvovém

N
V=X
Y Oy
\ @
[N}

mechanismu.
5. RES x=0.000 Stisknutim tla¢itka RES se vynuluje displej.
6. T x=0.000 Ruénim koleCkem se otaci opacnym smérem tak dlouho, az se stal
N ’ pohne. Poloha stolu se sleduje pomoci tisicinového indikatoru
(komparatoru). Méfeni se nékolikrat opakuje v obou smérech.
x=0.024
7. INC Stisknutim tladitka INC a souasnym ota€enim ruénim koleSkem se
+ P 2=24 nastavi zméfena hodnota.
BN
2 BAD Z

Po nastaveni konstanty BAD se ot&¢i ruénim koleckem zpét a zvoli se pfisluSny program nebo funkce. Jiné ukonéeni zadavani parametru
(napf. pfepnutim pfepinace) neni mozné a zpusobi chybu nastaveni EEPROM.
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12.3 Prenos dat

Ridici systém K51 je vybaven konektorem pro sériovou linku. Je-li stroj vybaven pro prenos dat Ize sériovou linku pfipaijit k poéitadi
PC a pfenaset obousmérné data. V souasnosti je k dispozici software pro nékolik pouziti.

Ukladani a archivace dat na PC.

Géel: Vsech deset programu z paméti K51 se ulozi do souboru v PC nebo se v3ech deset
programil uloZenych v souboru pienese naraz z PC do fidiciho systému.
pouziti: Takto vznikly soubor se mlize archivovat v PC nebo na disketé a pozdéji znovu nahrat

zpét do Fidiciho systému.

provedeni:  Ridici systém se propoji pomoci specialniho kabelu s PC, v PC */ se spusti program
K51LOAD.EXE pro nahravani nebo K51SAVE.EXE pro ulozeni a K51 se pfepne do
programu pro pfenos dat. Po skonéeni pfenosu je v PC soubor s obsahem paméti
fidiciho systému se zakdédovanymi deseti programy. Jméno souboru se pfi zapisu uréi
jako parametr. Takto vznikly soubor nelze editovat. V pribéhu pfenosu dat se na
displeji K51 odpoéitava do nuly. V pfipadé ruSeni pfenosu se pfenos automaticky
opakuje. Disketa se soubory K51LOAD.EXE , K51SAVE.EXE a struénym navodem je
soucasti dodavky.

vyhody: Archivace v3ech programi v jednom souboru.

nevyhody: Nelze ulozit jednotlivy program, nelze v PC programy editovat, naprogramovani
programu pfimo v fidicim systému je jednodusi nez manipulace s PC.

Tvorba tvaru povrchové kfivky pomoci programu v PC pro tvarové brouseni.

Géel: Vytvofit tvar povrchové kfivky pro tvarové brouseni specialnich tvarli v PC.

pouziti: Tvar vytvoreny v PC bud bod po bodu nebo vypoétem a nebo ze zadaného
tabulkového tvaru se pfenese do fidiciho systému.

provedeni: V PC se spusti software pro tvorbu kfivky (je souéasti dodavky) a vytvori se
pozadovana kfivka bod po bodu, nebo se zadaji parametry pro vypocet této kfivky
a nebo se nahraje tabulka hodnot uréena zékaznikem. Po skonéeni editace se fidici
systém propoji pomoci specialniho kabelu s PC */ a soubor se prenese do fidiciho
systému.

vyhody: Kfivka se tvofi ve vypoCtovém prostfedi PC, kde je graficky znazornéna
a zkontrolovana na pfipadné chyby v rovhomérnosti tvaru. Jediny zpUsob kterym
Ize zadat rozsahly datovy soubor do K51.

*/  PC se restartuje v rezimu DOS. Program pro Windows se pfipravuje.
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12.4 Likvidace

PFi likvidaci stroje se fidici systém preda odborné firmé pro ekologickou likvidaci a recyklaci
elektronickych souéastek. Ridici systém obsahuje vzacné kovy a lithiovou baterii.

K51 a K512 ¢esky 2.wpd 27.6.2002



