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Tento návod obsahuje p
�
ehled všech re� im �  a pracovních postup �  

�
ídicího systému

TEACH IN. Tyto postupy jsou uspo
�
ádány do tabulek. Ka� dá z tabulek popisuje sled operací,

které je nutné provést, aby byla správn�  vykonána po� adovaná funkce 
�
ídicího systému. V 

�
ádcích

tabulek jsou popsány jednotlivé kroky od zahajovací po kone � nou operaci. Sloupce poskytují
následující informace:

Ozna � ení 
sloupce

   � . - Po
�
adové � íslo kroku.

HLAVNÍ - Poloha hlavního p
�
epína � e umíst � ného ve st

�
edu 

�
ídicího systému. Je-li

  P � EP. tento sloupec stejný pro n � kolik krok � , znamená to, � e se poloha hlavního
p
�
epína � e nem � ní.

 AKCE - Takto ozna � ený sloupec udává, které z tla � ítek 
�
ídicího systému má být

stla� eno, podr� eno nebo uvoln� no aby byl proveden jeden krok pracovního
postupu. Je-li ve sloupci zna� ka ru� ního kole� ka znamená to, � e systém vy-
� aduje zadání ur� ité informace pomocí ru� ního kole � ka. Poslední mo� ností
tohoto sloupce je prázdné okénko. v takovém p

�
ípad �  je p

�
íkaz pro krok

pracovního postupu zadán z ovládacího panelu stroje. Vzhledem k univer-
zálnosti 

�
ídicího systému není v takovém p

�
ípad �  zna � ka tohoto ovládacího

prvku uvedena, proto� e se na r � zných strojích liší.

DISPLEJ - Takto ozna � ený sloupec udává pouze významné polohy p
�
ísuvu brou-

sicího v
�
eteníku ( 0.000, 2.000 apod. ), pop

�
. významná hlášení 

�
ídicího

systému (  nap
�
. o zvoleném programu ). V ostatních p

�
ípadech jsou

okénka tohoto sloupce prázdná, proto� e variant pracovních poloh p
�
ísuvu

brousicího v
�
eteníku je nekone � n �  mnoho.

POZNÁMKA - Takto ozna� ený sloupec udává slovní doprovod a vysv � tlení k jednotlivým
krok � m pracovních postup � , a to p

�
edevším v p

�
ípadech, kdy sloupec

AKCE je prázdný.

Pokud je v návodu odkaz na p
�
epína �  umíst � ný na panelu stroje, je popis jeho ovládání

v návodu k obsluze stroje.

Návod je ur � en pro všechna provedení stroj � . Mo� nosti jednotlivých systém �  jsou
upraveny dle po� adavk �  zákazníka p

�
i objednání systému. Proto se m ��� e stát, � e n � které volby

uvedené v návodu nejsou na stroji aplikovány ale v � tšinu z nich lze dodate � n �  doobjednat. Tyto
polo� ky jsou v návodu ozna � eny.
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1.   Pop is 
�
ídicího systému

�
ídicí systém je ur � en pro � ízení pohonu brusek. Nemá programovací klávesnici

a programuje se zp � sobem "TEACH IN". To je zp � sob, p � i kterém nejd � íve obsluha provede
broušení prvního kusu pomocí ru� ního kole� ka, tak jak je to obvyklé a � ídicí systém si celý postup
broušení ulo� í do pam� ti. P� i opakovaném broušení dalších kus �  je pou� it automatický cyklus se
stejným pr � b � hem jako p � i broušení prvního kusu. 

Pro broušení, kde je t � eba zadat technologické hodnoty � íseln �  jsou p � ipraveny cykly
s parametrickým programováním. V menu se postupn �  vyberou jednotlivé parametry broušení
(pr � m� r, rychlost p� ísuvu, zpomalovací body a vyjisk � ení) a otá � ením ru � ního kole � ka se nastaví
hodnota parametru.

P � i broušení konkáv/konvexu se programuje pouze pr � m � r zak � ivení povrchu obrobku..
Obsluha m ��� e kdykoliv v pr � b � hu automatického cyklu "TEACH IN" bez m �	� idla do jeho

b � hu zasáhnout a probíhající cyklus korigovat pomocí ru � ního kole � ka. Všechny korekce
provedené b� hem cyklu jsou automaticky zaznamenány do pam � ti a uplatn � ny p � i následujícím
cyklu. 

�
ídicí systém je u� ivatelsky vlídný, co�  umo� ní vyu� ít praktické zkušenosti brusi ��� , bez

toho, aby se museli u � it programovat.

1.1  Zp 
 soby broušení

a ) ru � ní broušení
P� i tomto zp � sobu broušení je p� ísuv brousicího v� eteníku ovládán p � ímo ru � ním kole � kem

s mo� ností násobení 10x nebo tla � ítky rychloposuvu na ovládacím panelu.

b ) první kus
První kus je obroušen obvyklým zp � sobem pomocí ru � ního kole � ka s mo� ností kdy-

koliv p� erušit broušení a m �	� it obrobek. Zárove �  � ídicí systém zaznamenává pr � b � h broušení do
pam � ti p � íslušného programu.

c ) automatický cyklus "TEACH IN"
Je broušen další obrobek dle zvoleného programu. P � i tomto broušení m ��� e obsluha

ovliv � ovat pr � b� h broušení pomocí ru� ního kole� ka a takto provedené zm � ny jsou zaznamenány
automaticky do pam� ti a uplatn� ny p� i broušení následujícího obrobku. Kone � ný rozm � r obrobku
lze korigovat pro ka� dý broušený pr � m � r.

d ) podélné broušení s automatickým p  idáváním v úvratích - cyklus A
P � i tomto zp � sobu podélného broušení obsluha pomocí ru � ního kole � ka v úvratích ur � í

velikost p � idávání a � ídicí systém pak automaticky opakuje p � idání do dosa� ení nuly na displeji.

e ) zápichové broušení naprogramovanou rychlostí - cyklus P
V tomto re� imu lze brousit zápichovým zp � sobem s p � edem naprogramovanou rychlostí.

f ) orovnávání
Systém umo��� uje automatické p � ijetí na pozici diamantu (v ose X) a orovnání s inkre-

mentem ur � eným pomocí ru � ního kole � ka a kompenzaci tohoto inkrementu. V pr � b � hu auto-
matického broušení je mo� no provést meziorovnání s návratem do bodu p � erušení. 

g ) broušení konkáv/konvex
Podélné broušení konkáv/konvexních válc �  se zadaným pr � m � rem obalové kru� nice.

h ) broušení s naprogramovanými parametry 
V tomto re� imu lze brousit s p � edem naprogramovanými parametry automatického cyklu.

Tento cyklus je vhodný pro dílce, u kterých je nutné opakovan �  dodr� et definované technologické
podmínky broušení.
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Základní provedení Provedení konkáv / konvex

1.2  Hlavní p
�
epína �

HLAVNÍ DISPLEJ VÝZNAM
P

�
EPÍNA �

�  
X= 2.000
a=45.235

Ru � ní broušení.

relativní   poloha osy X
absolutní poloha osy X

P � i stisknutém tla � ítku INC lze
otá� ením ru� ního kole� ka nasta-
vit polohu absolutní osy X.

�
Broušení prvního kusu nebo programování.

� Volba � ísla programu a funkcí.

� Automatický re� im.

� Re� im orovnání kotou � e.

� Tvarové a konkáv/konvexní broušení. 	

�
Zadávání velikosti obalové kru� nice pro K/K. 	

DISPLEJ VÝZNAM DISPLEJ VÝZNAM

X= 2.000 x= 2.000
a= 45.235 Z= 12.852

relativní   poloha osy X relativní poloha osy X
absolutní poloha osy X relativní poloha osy Z 
 


	 jen pro konkáv/konvex nebo tvarové broušení
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1.3  Tla
�
ítka

TLA
�

. RE� IM VÝZNAM

WSP
Stisknutím tla� ítka WSP na 2 sec. se p � esune brousicí v � eteník do
polohy "0.000 ".

0 ÷ 9

Stisknutím tla � ítka WSP v poloze WSP
a sou � asným otá � ením ru � ním kole � kem se
nastaví korekce pr � m � ru (pokud u�  program
existuje)

Stisknutím tla � ítka
WSP se p � esune
brousicí v � eteník
do polohy WSP.

P, A

Stisknutím tla � ítka WSP v poloze WSP
a sou � asným otá � ením ru � ním kole � kem se
nastaví p � ídavek na broušení nebo korekce
pr � m � ru (offset).

Stisknutím tla � ítka WSP se p � esune brousicí v � eteník do polohy
diamantu (  WSP diamantu ) v ose X.

10× Násobení kroku ru � ního kole � ka 10× pro osu X. Op � tovným
stisknutím se vrátí krok 1×. Pokud je i osa Z 	 ízena ru 
 ním kole 
 kem je
násobení kroku provedeno stejn �  pomocí tla 
 ítka 20×.
Pro nastavení � íselných hodnot pro velikost absolutní sou � adnice
a n� kterých parametr �  p� i zadávání hodnot pro parametrické a K/K
broušení lze tla � ítkem 10× navolit krok 100×. Zv � tšený krok
nastavování je v tom p � ípad �  indikována na displeji svítícím
nápisem 100×. 

X/Z
    

P � epínání zobrazení os X a Z na displeji (jen u stroj �  s odm ��� ová-
ním na ose Z). P � i tvarovém broušení se zobrazí také hodnota
celkového úb � ru e.

INC Stisknutím tla � ítka a sou � asným otá � ením ru � ním kole � kem se
nastavují po� adované hodnoty.

Stisknutím tla � ítka a sou � asným otá � ením ru � ním kole � kem se
nastavuje absolutní poloha osy X. Je-li navoleno 10×, pak v tomto
p � ípad �  platí  100×.

RES
Stisknutím tla � ítka RES se nuluje relativní osa X nebo osa Z.
Nuluje se v� dy jen ta osa, která je práv �   ozna � ena velkým
písmenem.

0 ÷ 9

Stisknutím tla � ítka RES se nuluje relativní osa X.
Stisknutím tla� ítka RES na 5 sec. se za� íná a kon � í u � ební  cyklus.

Stisknutím tla � ítka RES se kompenzuje úbytek kotou � e po orov-
návání.
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1.4  Poloha WSP

RE
�

IM CYKLUS DISPLEJ VÝZNAM

x=0.000 Polohou WSP je relativní poloha 0.000 osy X.

0 ÷ 9 x=2.000 Polohou WSP jsou 2 mm od nuly obrobku.

A,P,T,W Polohou WSP je p � ídavek na broušení (X0 ).x=0.150

x=0.000 Polohou WSP je poloha diamantu v ose X.

K/K x=0.000 Polohou WSP je po � átek broušení. �

� jen pro konkáv/konvex nebo tvarové broušení
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1.5  Volba 
�
ísla programu a funkc í

V poloze  p� epína � e na panelu � ídicího systému svítí na displeji v pravém dolním rohu
� íslo programu nebo zvolená funkce. Otá � ením ru � ního kole � ka lze zvolit � íslo po� adovaného
programu nebo funkci.

HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA
P � EP.

#0÷2 Zápichové broušení TEACH IN. �
P3÷P4 Zápichové broušení parametrické. �
#5÷7 Podélné broušení TEACH IN. �

A8÷A9 Podélné broušení parametrické. �
W Podélné broušení parametrické speciální. �

l=0 r=0 A Podélné broušení s automat. podáváním v úvratích.

Speed=220 P Zápichové broušení naprogramovanou rychlostí.

Adj Dia Nastavení polohy diamantu a zp � sobu orovnání.

Set up SET UP stroje (vynulování všech program �  a poloh).

parametry Po stla � ení tla � ítka INC lze nastavit strojní konstanty
stroje. To m � � e provád� t jen zaškolený pracovník dle
zvláštního návodu.

Pro zvláštní provedení podle po� adavku zákazníka mohou být v nabídce
� ídicího systému další funkce.

K/K Broušení konkávn �  - konvexního tvaru.

d  Zadávání korekcí. Jen pro K/K.

1T, 2T Broušení tvaru 1. nebo 2. 

3T Broušení tvaru p � eneseného z PC.

Ser.  p 	 enos Sériový p � enos dat  PC 
  K51 a  K51 
  PC.

b=50.0mm Nastavení ší� ky kotou � e pro postupný zápich.

d=1.256km Nastavení pr � m � ru k � ivky orovnání kotou � e.

ta =003 Po � et vyjisk � ovacích zdvih �  v cyklu A.

tp=00.2min Nastavení doby vyjisk � ení v cyklu P.

dd =0.008 Velikost bezpe� nostní vzdálenosti p � i návratu do pra-
covní polohy po meziorovnání.

SP= 28 m/sec
SD=458 mm

Nastavení obvodové rychlosti kotou � e.
Nastavení pr � m � ru kotou � e.   /�

Funkce ozna � ené:�
 Rozd � lení program �  na zápichové a podélné je volitelné p � i objednání.

/� Mezi údaji se p � epne opakovaným stisknutím tla � ítka INC.
Pokud není naprogramován  ádný program na displeji svítí No Program #   a  zvolené � íslo programu.
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     2.   Ru
�
ní broušení

2.1  Ru � ní zápichové broušení

Ru� ní re� im  je základní zp � sob ovládání brusky a lze ho pou� ít nap � íklad pro p � estavení
brousicího v � eteníku do polohy pro vým � nu brousicího kotou � e, pro p � estavení brousicího
v � eteníku do polohy p � ídavku obrobku, pro p � ijetí brousicího v � eteníku do polohy diamantu p � i
se� izování orovnáva � e a pro ru � ní broušení zápichem i podéln � . Tento re� im zvolíme p � epnutím

p� epína� e na panelu � ídicího systému do polohy  . V pravém dolním rohu displeje svítí písmeno
H ( Hand ). P � ísuv brousicího v � eteníku je ovládán pomocí ru � ního kole � ka vp � ed i vzad a na
displeji je mo� no sledovat polohu brousicího v � eteníku.

Stisknutím tla � ítka RES na panelu � ídicího systému je mo� no kdykoliv vynulovat údaj na
displeji. Nuluje se v� dy jen ten údaj, který je ozna � en velkým písmene.
P � íklad:

  X=    2.356  x=      2.356RES nuluje osu X RES nuluje osu Z

  a= 121.231  Z=  256.458

Krok p � ísuvu ru � ním kole � kem lze zv � tšit stisknutím tla � ítka 10×. Op � tovným stisknutím
tého�  tla� ítka nebo zm� nou polohy rychlého p� estavení se obnoví p � vodní krok 1×. Zv � tšený krok
p � ísuvu je indikována na displeji svítícím nápisem 10x. Pro nastavení � íselných hodnot pro
velikost absolutní sou� adnice a n� kterých parametr �  p � i zadávání hodnot pro parametrické a K/K
broušení lze tla � ítkem 10× navolit krok 100×. Zv � tšený krok nastavování je v tom p � ípad �
indikována na displeji svítícím nápisem 100×. 

Pokud po� adujeme p� estavení brousicího v� eteníku na delší vzdálenost pou� ijeme tla � ítek
rychloposuvu na panelu stroje. Pro pohyb vp � ed musí být brousicí v � eteník v p � ední poloze
rychlého  p� estavení. Po stisknutí tla � ítka se rozjede brousicí v � eteník nejprve pomalou rychlostí
a po chvíli se rychlost zvýší.

Po delším ( 3 sec. ) stisknutí tla � ítka WSP p � ijede brousicí v � eteník do polohy "0.000 ".
Tuto funkci lze vyu� ít p � i op � tovném nají� d � ní do stejného bodu p � i ru � ním broušení nebo pro
návrat do p � vodní polohy po orovnání.

2.2  Absolutní sou � adnice

Absolutní poloha osy X je zobrazena na spodním � ádku displeje a je ozna � ena a=.
Nastavení hodnoty na displeji se provádí p � i instalaci, p � i vým � n �  kotou � e a nebo, kdy�  se
hodnota na displeji liší od skute � nosti. Po obroušení obrobku se odjede rychlým odjetím vzad,
obrobek se zm�	� í a zm� � ená hodnota se p � i stále stla � eném tla � ítku INC zapíše pomocí ru � ního
kole � ka na displej. Tla � ítkem 10× lze navolit krok 100×. Zv � tšený krok nastavování je v tom
p� ípad�  indikována na displeji svítícím nápisem 100×. Nastavením hodnoty absolutní polohy osy
X se nem � ní poloha brousicího v � eteníku ( m � ní se pouze displej). 

Všechny polohy program �  z � stanou beze zm � ny, ale kone � ný pr � m � r FV u
parametrických cykl �  je vzta� en na absolutní osu X a zm � nou její polohy se zm � ní i kone � ná
poloha (nula) všech t � chto cykl � . Toho lze vyu� ít pro kompenzaci všech cykl �  spole � n � .
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2.3  Prodlevy v úvratích
Pokud je stroj vybaven nastavením prodlev pomocí potenciometr

�
 nebo hydraulicky nemusí být

popsané nastavování prodlev funk � ní.
P � i pohybu stolu (v p � ední poloze brousicího v � eteníku) do úvrati stiskneme tla � ítko INC

a podr� íme. Kdy�  st � l dojede do úvrati, rozsvítí se L nebo R  vpravo na displeji informující obsluhu
o dosa� ení krajní polohy posuvu stolu, st � l se automaticky se zastaví a z � stane stát. P � i stále
stisknutém tla � ítku INC se m ��� e nastavit pomocí ru � ního kole � ka prodlevu v úvrati. Velikost
nastavené prodlevy se zobrazuje na displeji v sekundách ( 0 ÷ 35 sec.). Pro ka� dou úvra�  se
nastavuje prodleva zvláš� . Toto nastavení je platné pro všechny re� imy práce stroje mimo
orovnávání.

Pravá úvra�
	

. HLAV AKCE DISPLEJ POZNÁMKA
P 
 EP. 

1. Na ovládacím panelu stroje se pustí posuv
stolu vlevo (sm � r pohybu je mo� né m � nit vy-
chýlením hlavní páky).

2. INC P � i stisknutém tla � ítku INC se st � l zastavíDelay=0sec  R
v pravé úvrati.

3. Otá � ením ru � ního kole � ka se nastaví délka
Delay=5sec  R prodlevy v sekundách (tla � ítko INC je nutné

dr� et stále stisknuté).

 Levá úvra�
	

. HLAV. AKCE DISPLEJ POZNÁMKA
P 
 EP. 

1. Na ovládacím panelu stroje se pustí posuv
stolu vpravo (sm� r pohybu je mo� né m � nit vy-
chýlením hlavní páky).

2. INC P � i stisknutém tla � ítku INC se st � l zastavíDelay=0sec  L
v levé úvrati.

3. Otá � ením ru � ního kole � ka se nastaví délka
Delay=5sec  L prodlevy v sekundách (tla � ítko INC je nutné

dr� et stále stisknuté).

Délka trvání prodlevy v úvrati, ve které se zadává její velikost, za� íná v okam� iku zastavení
stolu. Nap � . doba zadávání prodlevy je 4 sec. velikost zadané hodnoty je 10 sec. po uvoln � ní
tla� ítka INC ( po zadání hodnoty ) stojí st � l v úvrati ješt �  dalších 6 sec. Jestli� e je nastavená doba
kratší st � l se rozjede ihned po uvoln � ní tla � ítka INC.
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   3.   U
�
ební cykly a programování parametrickýc h cykl �

U � ební cyklus je postup, p � i kterém nejd � íve obsluha provede broušení prvního kusu
pomocí ru � ního kole � ka, tak jak je to obvyklé a � ídicí systém si celý postup broušení ulo� í do
pam � ti. P � i opakovaném broušení dalších kus �  je proveden automatický cyklus se stejným
pr � b � hem rychlostí a vyjisk � ení jako p � i broušení prvního kusu.

Po skon� ení u� ebního cyklu se automaticky zaznamená poznámka o velikosti pr � m � ru pro

dané � íslo programu. V poloze p� epína� e  je tato poznámka uvedena na displeji. P � i stisknutém
tla� ítku INC ji lze p� ípadn �  ru � ním kole � kem upravit. Tato hodnota nemá vliv na pr � m � r obrobku
a slou� í jen jako informace o naprogramovaném pr � m � ru.

Programování parametr �

�
. HLAV AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P 	 EP. 

1. P3÷P4 Ru � ním kole � kem se zvolí "Parametrické progra-
A8÷A9 mování".

2. Ru � ním kole � kem se zvolí po� adovaný parametr.

3. hodnotaINC P� i stisknutém tla � ítku INC se otá � ením ru � ního ko-
+ le � ka nastaví hodnota parametru (tla � ítko INC je

nutné dr� et stále stisknuté).

P� i programování hodnoty kone� ného pr � m � ru FV u n � kolika pr � m � r � , které jsou zna � n �
rozdílné je nutné po � ítat s korekcí polohy s ohledem na sou � tovou chybu stoupání kuli � kového
šroubu. 

Pro nastavení � íselných hodnot parametr �  lze tla � ítkem 10× navolit krok 100×. Zv � tšený
krok nastavování je v tom p � ípad �  indikována na displeji svítícím nápisem 100×. 
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3.1  Zápichový u
�
ební cyklus

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP.

1. Ru � ním kole � kem se zvolí � íslo programu, který# 0÷1
bude programován.

2. Vychýlením hlavní páky vp � ed brousicí v � eteník
p � ijede na dráze rychlého p � estavení vp � ed.

3. Otá � ením ru � ního kole � ka se p � isune p � ísuv
brousicího v � eteníku kotou � em na dotek s ob-
robkem.

4. Vychýlením hlavní páky vp � ed brousicí v � eteník
p � ijede na dráze rychlého p � estavení vp � ed.

5. zhasneRES Stisknutím tla � ítka RES displej zhasne; jeho
x=0.000 podr� ením ( 5 sec.) se displej op � t rozsvítí a  je

zahájen u � ební cyklus.

6. Otá � ením ru � ního kole � ka je mo� né obrousit
obrobek na po� adovaný rozm � r; p � estávky u � i-
n � né b � hem p � ísuvu se projeví jako vyjisk � ovací
prodlevy; obrobek je mo� né b � hem u � ebního
cyklu m ��� it a orovnat (viz. dále).

7. zhasneRES Stisknutím tla � ítka RES displej zhasne; jeho
x=0.000

 
x=2.000

podr � ením ( 5 sec.) se displej op � t rozsvítí a je
ukon� en u� ební cyklus. Elektronický p � ísuv brou-
sicího v � eteníku se p � esune do polohy WSP  2
mm vzad a brousicí v � eteník odjede na dráze -
rychlého p � estavení vzad.

V p � ípad �  p � erušení cyklu se p � esune brousicí v � eteník o 2 mm dozadu. P � ed novým
za � átkem u � ebního cyklu je nutno znovu najet v ru � ním re� imu na dotek kotou � e s obrobkem.
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3.2  Zápichový u
�
ební cyklus s programovatelnou rychlostí

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP.

1. Ru� ním kole� kem se zvolí � íslo programu, který# 0÷1
bude programován.

2. Vychýlením hlavní páky vp � ed brousicí v � eteník
p � ijede na dráze rychlého p � estavení vp � ed.

3. Otá � ením ru � ního kole � ka p � ijede p � ísuv
brousicího v � eteníku kotou � em na dotek
s obrobkem.

4. Vychýlením hlavní páky vp � ed brousicí v � eteník
p � ijede na dráze rychlého p � estavení vp � ed.

5. INC P� i stisknutém tla� ítku INC nastavíme otá � ením
+

Speed=330 
ru � ního kole � ka po� adovanou rychlost brou-
šení [µm/min].

6. zhasneRES Stisknutím tla � ítka RES displej zhasne; jeho

x=0.000
podr� ením a�  do okam� iku, kdy se displej op � t
rozsvítí, je zahájen u � ební cyklus.

7. Po zahájení u � ebního cyklu jede brousicí

nebo v� eteník naprogramovanou rychlostí. Otá � ením
ru � ního kole � ka  nebo potenciometru (pro K51-2)

je mo � né zvýšit nebo sní� it rychlost p � ísuvu
v procentech z naprogramované rychlosti. P � i
nastavení "0%" se p � ísuv zastaví a je progra-
mováno vyjisk � ení. Obrobek je mo� né b � hem
u � ebního cyklu m ��� it a orovnat ( viz. dále ).

8. zhasne RES Stisknutím tla � ítka RES displej zhasne; jeho

x=0.000
podr� ením do okam� iku, kdy se rozsvítí 0.000
je ukon � en u � ební cyklus. 

   330 
x=2.000 #3

P � ísuv brousicího v � eteníku se p � esune do
polohy WSP 2 mm vzad a brousicí v � eteník
odjede na dráze rychlého p � estavení vzad.

V p � ípad �  p � erušení cyklu se p � esune brousicí v � eteník o 2 mm dozadu. P � ed novým
za � átkem u � ebního cyklu je nutno znovu najet v ru � ním re� imu na dotek kotou � e s obrobkem.
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3.3  U
�
ební cyklus pod élného b roušení

P
�

ÍPRAVA: P � edem je t � eba nastavit nará� ky stolu a p � ípadné prodlevy v úvratích.
�

. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA
P
�

EP.

1. Ru� ním kole� kem je nutné zvolit � íslo programu,# 5÷6
který bude sestavován.

2. Vychýlením hlavní páky vp � ed brousicí v � eteník
p � ijede na dráze rychlého p � estavení vp � ed.

3. Otá � ením ru � ního kole � ka p � ijede p � ísuv brou-
sicího v� eteníku kotou� em na dotek s obrobkem.

4. Vychýlením hlavní páky vp � ed brousicí v � eteník
p � ijede na dráze rychlého p � estavení vp � ed.

5. zhasneRES Stisknutím tla � ítka RES displej zhasne; jeho

x=0.000
podr� ením a�  do okam� iku, kdy se displej op � t
rozsvítí je zahájen u � ební cyklus.

6. Sm� r posuvu stolu je mo� né zm � nit vychýlením
x=0.000

R
hlavní páky do úvrat � , ve které bude za � ínat
pracovní cyklus. V úvrati se rozsvítí vpravo L ne-
bo R.

7. Ru � ním kole � kem se zvolí velikost p � ídavkux=0.025
R v úvrati. ( V úvrati je vhodné zpomalit a�  zastavit

posuv stolu, aby bylo mo� né pohodln �  zadat
p� ídavek.) U stroj �  s motorickým posuvem stolu
je mo� né vychýlením a p � idr� ením hlavní páky
st � l v úvrati pozdr� et pro naprogramování p � í-
davku. Uvoln � ním páky pohyb stolu pokra � uje.

8. Ve druhé úvrati podélného posuvu je mo� néx=0.010
L zadat 2. p � ídavek. P � ídavek v libovolné úvrati

m � � e být r � zný ( i záporný ). Nulový p � ídavek se
projeví jako vyjisk � ení. Maximální velikost
jednoho p � ídavku je ± 0.127 mm.

9. Tímto zp � sobem je mo� né pokra � ovat v zadá-
vání p � ídavk �  a�  na po� adovanou hodnotu.
V pr � b � hu u � ebního cyklu je mo� né m �	� it
obrobek a orovnávat.

10. zhasneRES Stisknutím tla � ítka RES displej zhasne; 

x=0.000
jeho podr� ením do okam� iku kdy se rozsvítí
0.000 je ukon � en u � ební cyklus. 

x=0.000 --- Na displeji se rozsvítí - - - - a st � l pokra � uje
v jízd �  do nejbli� ší úvrat � . 

x=2.000
#5

Zde se p � ísuv brousicího v � eteníku p � esune do
polohy WSP 2 mm vzad a brousicí v � eteník
odjede na dráze rychlého p � estavení vzad.
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3.4  M
���

ení pr � m
�

ru ob robku b
�

hem u � ebního cyklu

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP.

1. WAIT P � epnutím p � epína 	 e "Povolení obráb 
 ní" na " 0 "
 se p � eruší mo� nost p � ísuvu brousicího v � eteníku.

2. WAIT Vychýlením hlavní páky odjede brousicí v � eteník
rychlým p� edstavením vzad, pracovní v� eteník a po-
suv stolu se zastaví. Obrobek se m �� e zm 
�� it. 

3. WAIT Po zm 
�� ení obrobku, vychýlením hlavní páky
vp � ed, p � ijede brousicí v � eteník rychlým
p � estavením vp � ed a pracovní v � eteník a posuv
stolu se spustí.

4. P � epnutím p � epína 	 e "Povolení obráb 
 ní" na " 1 "
se povolí pokra 	 ování u 	 ebního cyklu.

Upozorn � ní:  B � hem kokáv/konvexního broušení nelze v � ádném p � ípad �  vypnout
p � epína �  "Povolení obráb � ní" do polohy "0".
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3.5  Broušení prvního kusu zápichem s pou
�
itím sledovacího m ��� idla

P
�

ÍPRAVA: V první fázi je nutné dle etalonu se � ídit m ��� idlo a nastavit jednotlivé � ídicí impulsy.

	
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P
�

EP.

1. Ru
 ním kole 
 kem je nutné zvolit 
 íslo programu,
který bude sestavován.

2. Vychýlením hlavní páky vp � ed brousicí v � eteník
p � ijede na dráze rychlého p � estavení vp � ed.

3. Otá 
 ením ru 
 ního kole 
 ka p � ijede p � ísuv brou-
sicího v� eteníku kotou 
 em na dotek s obrobkem.

4. zhasneRES Stisknutím tla 
 ítka RES displej zhasne; jeho

x=0.000
podr� ením a�  do okam� iku, kdy se displej op � t
rozsvítí je zahájen u 
 ební cyklus.

5. Otá 
 ením ru 
 ního kole 
 ka a p � isouváním -
brousicího v � eteníku se provede hrubování
obrobku.

6. P � epnutím p � epína 
 e " M��� idlo " do polohy vp � ed
se m ��� idlo p � estaví do m ��� ící polohy ( p � i dalším
brousicím cyklu bude p � epína 
  m ��� idlo vp � ed
p � epnut do polohy automatický cyklus a m ��� idlo
v daný okam� ik p� ijede automaticky ). P � epína 
  je
umíst � n na ovládacím panelu stroje.

7. P � isouváním brousicího v � eteníku pokra 
 uje
u 
 ební cyklus.

8. 1. IMP. V pr � b� hu broušení p� ijde postupn�  1. a 2. impuls
2. IMP. sledovacího m ��� idla. v t � chto bodech je vhodné

za � adit prodlevu a sní� it rychlost p � ísuvu.

9. 3. IMP. Po vydání 3. impulsu sledovacího m ��� idla se p � e-
sune p� ísuv do výchozí polohy a brousicí v � eteník
odjede na dráze rychlého p� estavení vzad. Tím je
u 
 ební cyklus ukon 
 en.
POZOR! Záv � re 
 né stisknutí tla 
 ítka RES se
oproti u
 ebnímu cyklu bez m ��� idla NEPROVÁDÍ.
P � epnutím p � epína 
 e " M��� idlo " do polohy vzad
odjede hlava sledovacího m ��� idla do základní
polohy.
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3.6  Broušení prvního kusu pod éln
�

 s pou � itím sledovacího m
���

idla

P
�

ÍPRAVA: V první fázi je nutné dle etalonu se � ídit m ��� idlo a nastavit jednotlivé � ídicí impulsy.
P � edem je t � eba nastavit nará	 ky stolu a p � ípadné prodlevy v úvratích.



. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P
�

EP.

1. Ru � ním kole � kem je nutné zvolit � íslo programu,
který bude sestavován.

2. Vychýlením hlavní páky vp � ed brousicí v � eteník
p � ijede na dráze rychlého p � estavení vp � ed.

3. Otá � ením ru � ního kole � ka p � ijede p � ísuv brou-
sicího v � eteníku kotou � em na dotek s obrobkem.

4. zhasneRES Stisknutím tla � ítka RES displej zhasne; jeho po-

x=0.000
dr	 ením a	  do okam	 iku, kdy se displej op � t roz-
svítí je zahájen u � ební cyklus.

5. Sm � r posuvu stolu je mo	 né zm � nit vychýlenímx=0.000
hlavní páky do úvrat � , ve které bude za � ínat pra-
covní cyklus.

6. Oto � ením p � epína � e " M��� idlo " na panelu stroje
do polohy vp � ed se m ��� idlo p � estaví do m ��� ící
polohy.

7. P � isouváním brousicí v � eteníku v úvratích pokra-
� uje brousicí cyklus.

8. 1. IMP. V pr � b� hu broušení se postupn�  zapne 1. a 2. im-
2. IMP. puls ovládacího m�� idla. v t � chto bodech je vhod-

né za� adit vyjisk� ení a následn�  zmenšit inkrement
v úvratích.

9. 3. IMP. Po zapnutí 3. impulsu sledovacího m ��� idla se p � e-
sune p � ísuv v nejbli	 ší úvrati do výchozí polohy
a brousicí v � eteník odjede na dráze rychlého
p � estavení vzad. Tím je u � ební cyklus ukon � en.
POZOR! Záv � re � né stisknutí tla � ítka RES se
oproti u � ebnímu cyklu bez m ��� idla NEPROVÁDÍ.
P � epnutím p � epína � e " M��� idlo " do polohy vzad
odjede hlava sledovacího m ��� idla do základní
polohy.
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3.7  Parametry pro zápichový cyklus P#  bez m
���

idla

�
. HLAV. AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP.

1.   P# Ru � ním kole � kem se zvolí po� adované � íslo cyklu.

2.    G

+
INC

S m �
	 idlem = ano ; Bez m
���

idla = ne */

FV Pr � m � r obrobku, vzta� en k absolutní ose X.�
 1÷  700   mm

X0 P 	 ídavek na broušení + bezpe � nost
�
 0.01÷ 10   mm

X1 Konec hrubovací rychlosti
�
 0.01÷ X0   mm

X2 Konec brousicí rychlosti
�
 0÷ X1   mm

X3 Konec dobrušovací rychlosti
�
 0÷ X2   mm

F1 Hrubovací rychlost
�
 20÷ 9000   µm/min

F2 Brousicí rychlost
�
 5÷ 5000   µm/min

F3 Dobrušovací rychlost */
�
 5÷ 3000   µm/min

T1 Vyjisk 	 ení v X1
�
 0÷ 120   sec

T2 Vyjisk 	 ení v X2
�
 0÷ 120   sec

T3 Vyjisk 	 ení v nule */
�
 0÷ 120   sec

P 	 i stisknutém tla � ítku INC se otá � ením ru � ního kole � ka nastaví hodnota parametru
(tla � ítko INC je nutné dr� et stále stisknuté).

Po naprogramování všech parametr �  se ru � ním kole � kem oto � í zp � t (vlevo) a systém
provede kontrolu parametr � . Zjistí-li chybu napíše na displej Error a nastaví chybný parametr na
displej k oprav� . Tento údaj je nutné opravit a znovu se ru� ním kole� kem oto � í zp � t (vlevo). Pokud
systém neozna� í � ádnou chybu v naprogramovaných parametrech, m ��� e se p 	 epnout hlavní p 	 e-

pína �  do polohy . V p 	 ípad � , � e z � stane n � který údaj nenaprogramován nebo není správn �
naprogramován systém program neuvolní a displeji se objeví nápis No Program. 

Stiskne se tla� ítko WSP, brousicí v	 eteník se p 	 esune do výchozí polohy. Hlavní pákou se
nastartuje automatický cyklus stroje.

Otá � ením ru � ního kole � ka nebo potenciometru (pro K51-2) je mo� né nastavit OVERRIDE
v procentech z naprogramované rychlosti. P 	 i nastavení "0" se p 	 ísuv zastaví.

P 	 ed startem automatického cyklu se m ��� e provést korekce kone � ného pr � m � ru
(OFFSET) otá � ením ru � ního kole � ka p 	 i stisknutém tla � ítku WSP. Maximální hodnota je
±0.127mm.

P � i zadávání kladného OFFSETu se musí zadat jen hodnota menší ne�  je p � ídavek na
broušení.

     P	 i programování nové hodnoty kone� ného pr � m� ru (FV= ) je OFFSET automaticky vynulován!
     */   Otázka G (S m �
	 idlem /bez m �
	 idla) a hodnoty X3 a T3  jsou jen ve zvláštním provedení
a nemusí být obsa� eny v� dy.
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3.8  Parametry pro zápichový cyklus P#  s m
���

idlem 

P
�

ÍPRAVA:  v první fázi je nutné dle etalonu se � ídit m ��� idlo a nastavit jednotlivé � ídicí impulsy.

�
. HLAV AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P
�

EP
. 

1. P# Ru 	 ním kole 	 kem se zvolí po
 adované 	 íslo cyklu.

2. G

+
INC

S m
���

idlem = 1 ; Bez m ��� idla = 0

FV Pr � m � r obrobku, vzta
 en k absolutní ose X.�
 1÷ 700   mm

X0 P � ídavek na broušení + bezpe 	 nost  
�
 0.01 ÷10   mm

X1 Bod p � isunutí m ��� idla
�
 0÷ X0   mm

F1 Hrubovací rychlost
�
20÷ 9000   µm/min

F2 Brousicí rychlost
�
 5÷ 5000   µm/min

F3 Dobrušovací rychlost
�
 5÷ 3000   µm/min

T1 Vyjisk � ení po 1. imp.
�
 0÷ 120   sec

T2 Vyjisk � ení po 2. imp.
�
 0÷ 120   sec

T3 Vyjisk � ení po 3. imp. (0.0)
�
 0÷ 120   sec

V bod �  p � isunutí m ��� idla se p � ísuv zastaví na dobu, ne
  je m ��� idlo zcela vp � edu. 
Hodnota T3 je normáln �  programována  0.
Po naprogramování parametr �   systém provede kontrolu parametr � . Zjistí-li chybu napíše

na displej Error a nastaví chybný parametr na displej. Po naprogramování všech parametr �  se

p� epne hlavní p� epína	  do polohy  , stiskne se tla 	 ítko WSP, brousicí v � eteník se p � esune do
výchozí polohy. Hlavní pákou se nastartuje automatický cyklus stroje. 

Korekce kone 	 ného pr � m � ru obrobku se provede nastavením " 0" na m ��� idle (viz.
" Korekce polohy osy p � i broušení s m ��� idlem"). Otá 	 ením ru 	 ního kole 	 ka nebo potenciometru
(pro K51-2)  je mo
 né nastavit OVERRIDE v procentech z naprogramované rychlosti. P � i nastavení
"0" se p � ísuv zastaví.
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3.9  Parametry pro pod élný cyklus  A# 

�
. HLAV AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP. 

1. A# Ru � ním kole � kem se zvolí po� adované � íslo cyklu.

2. G

+
INC

S m ��� idlem = ano ; Bez m �
	 idla = ne

FV Pr � m � r obrobku, vzta� en k absolutní ose X
. �  1÷  700   mm

X0 P � ídavek na broušení + bezpe � nost �  0.01÷ 100   mm

X1 Konec hrubovacího inkrementu �  0.001÷ X0   mm

X2 Konec brousicího inkrementu �  0÷ X1   mm

RIN Hrubovací inkrement �  0.002÷ 15   mm

MIN Brousicí inkrement �  0.002÷ 10   mm

FIN Dobrušovací inkrement �  0.001÷  8   mm

Finc Rychlost inkrementu �  60÷ 60000   µm/min

DW1 Po � et vyjisk � ovacích zdvih �  v X1 �  0 ÷ 120 

DW2 Po � et vyjisk � ovacích zdvih �  v X2 �  0 ÷ 120 

DW3 Po � et vyjisk � ovacích zdvih �  v nule �  0 ÷ 120 

P � i stisknutém tla � ítku INC se otá � ením ru � ního kole � ka nastaví hodnota parametru
(tla � ítko INC je nutné dr� et stále stisknuté).

Po naprogramování parametr �   systém provede kontrolu parametr � . Zjistí-li chybu napíše
na displej Error a nastaví chybný parametr na displej. Po naprogramování všech parametr �  se

p� epne hlavní p � epína �  do polohy  , stiskne se tla � ítko WSP, brousicí v � eteník se p � esune do
výchozí polohy. Hlavní pákou se nastartuje automatický cyklus stroje.

P� ed startem automatického cyklu se m � � e provést korekce kone� ného pr � m � ru (OFFSET)
otá � ením ru � ního kole � ka p � i stisknutém tla � ítku WSP. Maximální hodnota je ±0.127mm.

P � i zadávání kladného OFFSETu se musí zadat jen hodnota menší ne�  je p � ídavek na
broušení.

P � i programování nové hodnoty kone � ného pr � m � ru (FV= ) je OFFSET automaticky
vynulován!

     Pro X1, X2, X3 =0 st � l p � ejede bez inkrementace pro ka� dý zlomový bod (3x). Pro broušení pouze jedním
inkrementem bez vyjisk � ení je lépe naprogramovat zlomové body v násobcích tohoto inkrementu.
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3.10  Parametry pro pod élný cyklus  A# s m
���

idlem

P
�

ÍPRAVA:  v první fázi je nutné dle etalonu se � ídit m ��� idlo a nastavit jednotlivé � ídicí impulsy.
�

. HLAV AKCE DISPLEJ POZNÁMKA
P
�

EP. 

1. A# Ru 	 ním kole 	 kem se zvolí po
 adované 	 íslo cyklu.

2. G

+
INC

S m
���

idlem = 1 ; Bez m ��� idla = 0

FV Pr � m � r obrobku, vzta
 en k absolutní ose X.�
 1÷ 700   mm

X0 P � ídavek na broušení + bezpe 	 nost  
�
 0 ÷100   mm

X1 Bod p � isunutí m ��� idla
�
 0÷ X0   mm

RIN Hrubovací inkrement
�
 0.002÷15   mm

MIN Brousicí inkrement
�
 0.002÷10   mm

FIN Dobrušovací inkrement
�
 0.001÷8   mm

Finc Rychlost inkrementu
�
 60÷ 60000   µm/min

DW1 Po 	 et vyjisk � ovacích zdvih �  po 1.Imp.
�
 0 ÷ 120 

DW2 Po 	 et vyjisk � ovacích zdvih �  po 2.Imp.
�
 0 ÷ 120 

DW3 Po 	 et vyjisk � ovacích zdvih �  po 3.Imp. (0.0)
�
 0 ÷ 120 

Hodnota DW3 se normáln �  programuje 0. 

P� i stisknutém tla	 ítku INC se otá	 ením ru	 ního kole	 ka nastaví hodnota parametru (tla 	 ítko
INC je nutné dr
 et stále stisknuté).

Po naprogramování parametr �   systém provede kontrolu parametr � . Zjistí-li chybu napíše
na displej Error a nastaví chybný parametr na displej. Po naprogramování všech parametr �  se

p� epne hlavní p � epína 	  do polohy  , stiskne se tla 	 ítko WSP, brousicí v � eteník se p � esune do
výchozí polohy. Hlavní pákou se nastartuje automatický cyklus stroje.

Otázka G (S m��� idlem /bez m��� idla) a hodnota RIN je jen ve zvláštním provedení a nemusí
být obsa
 ena v
 dy.



K51 a  K512 � esky 2.wpd  27.6.2002

3.11  Parametry pro pod élný cyklus W# 

�
. HLAV AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP. 

1. W# Ru � ním kole � kem se zvolí po� adované � íslo cyklu.

FV Pr � m � r obrobku, vzta� en k absolutní ose X.
�
 1÷  700 �  mm

X00 P 	 ídavek v úvrati
�
 0.0 ÷ 100 �  mm

X01 P 	 ídavek v úvrati
�
 0.0 ÷ 100 �  mm

X02 P 	 ídavek v úvrati
�
 0.0 ÷ 100 �  mm

:           -  “  -

X50 P 	 ídavek v úvrati
�
 0.01÷ 100 �  mm

P	 i stisknutém tla� ítku INC se otá� ením ru� ního kole� ka nastaví hodnota parametru (tla � ítko
INC je nutné dr� et stále stisknuté).

Po naprogramování p 	 ídavku (relativní polohy k FV) v úvrati se pooto � í ru � ním kole � kem
na další parametr a ten se naprogramuje. Je mo� no naprogramovat a�  50 p 	 ídavk � . Pro naprog-
ramování konce automatického cyklu se stiskne tla � ítko RES a tím se místo nápisu „P 
 ídavek
v úvr.” objeví nápis „konec broušení”. Následující parametry nejdou pak ji�  vyvolat. Tla � ítkem RES
lze ale nápis „konec broušení” zrušit a pokra � ovat v programování.

Po naprogramování všech parametr �  se p 	 epne hlavní p 	 epína �  do polohy  , stiskne
se tla� ítko WSP, brousicí v	 eteník se p	 esune do výchozí polohy. Hlavní pákou se nastartuje auto-
matický cyklus stroje.
Automatický cyklus probíhá tak, � e v� dy v úvrati se p 	 esune brousicí v 	 eteník na relativní polohu
od FV, která je naprogramována jako Xnn. Kdy�  je n � kolikrát po sob �  naprogramována stejná
hodnota, brousicí v 	 eteník se v úvrati nep 	 esouvá a vyjisk 	 uje se. Odjetí od obrobku se naprog-
ramuje tak, � e následující hodnota je v � tší ne�  p 	 edcházející.

P 	 íklad programu pro broušení s p 	 ejetím bez dotyku s obrobkem:

FV =258.500mm kone � ný rozm � r vzta ený k ose a=
X00 =1.500mm první broušení, kotou �  je 1.500mm p � ed nulou
X01 =2.500mm kotou �  odjede na 2.500mm t.j. jeden mm od materiálu 
X02 =0.500mm druhé broušení, kotou �  je 0.500mm od nuly t.j. t � íska je 1mm
X03 =1.000mm kotou �  odjede na 1.000mm t.j. jeden mm od materiálu
X04 =0.000mm t � etí broušení, kotou �  je v nule (FV) t.j. t � íska je 0.500mm
X05 =0.000mm kotou �  z � stává v nule, vyjisk � uje se
X06 =0.000mm RES   konec broušení
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3.12   Automatický skupinový cyklus

U systému vybavených tímto re
�
imem lze se� adit n� kolik parametrických cykl �  do jedné skupiny

a obrousit n � kolik pr � m � r �  p � i jednom automatickém skupinovém cyklu. Mezi jednotlivé cykly se
m � � e vlo

�
it tzv. objí

� �
ka nebo-li pr � m � r, na který odjede brousicí kotou �  p � i p � ejí

�
d � ní z pr � m � ru

na pr � m� r. Všechny parametrické cykly za � azené do skupiny musí být p � edem naprogramovány
v � etn �  nará

�
ek stolu. To platí i pro zápichové cykly, kde je levá i pravá nará

�
ka shodná. Ka

�
dý

naprogramovaný cyklus se m � � e p � edem vyzkoušet a doladit všechny jeho parametry.

�
. HLAV AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P� EP. 

1. Ru � ním kole � kem se zvolí programování skupinového
cyklu.

2. Otá� ením ru� ního kole� ka se vybere programovaný cyklus.
*/ Vybraná poloha cyklu na displeji je zd � razn � na polohou

nebo velikostí zna � ky na displeji.

3. */

+
INC

P � i stisknutém tla � ítku INC se otá � ením ru � ního kole � ka
nastaví vhodné � íslo parametrického cyklu nebo objí

�	�
ky

(tla � ítko INC je nutné dr
�
et stále stisknuté).

*/ Pokra � uje se bodem 2. a 3. a
�
 se naprogramují všechny

pot � ebné cykly a objí
�	�

ky. 

*/

P3 A8 __ __ __ __ __ --

__ __ __ __ __ __ __ __
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3.13 P
�
epínání program �  dle polohy stolu

P� epínání program �  podle polohy stolu (dále jen PPPP) je mo� né pro všechny typy program �
0 - 9. Programy mohou být zápichové i podélné, Teach-in i parametrické. Pro broušení typu Wx
však tato funkce dosud nebyla po� adována a není implementována.

Ke ka� dému programu je p� i� azena hodnota sou� adnice osy Z, takzvaný p � epínací bod, v jeho�
okolí dochází k p � epínání programu. Program lze pou� ívat jen v okolí ±2 mm p � epínacího bodu.

Samotné p � epínání programu nastává v širším okolí p � epínacího bodu, které je nastaveno na
±6 mm. Pokud se st � l nachází v tomto okolí m � ní se znaménko typu programu # na =, < nebo >
podle polohy stolu vzhledem ke p � epínacímu bodu.

3.13.1 Ovládání PPPP pro parametrické broušení.

V poloze p� epína � e  je p � i programování parametr �  nová polo� ka. Tato slou� í pro zapínání
nebo vypínání PPPP.
V dolní � ádce displeje je v této nové polo� ce zobrazena sou � asná sou � adnice osy Z.
V horní � ádce displeje je bu �  zobrazena sou � adnice p � epínacího bodu nebo samé poml � ky.

Zapnutí PPPP.

Zapnutí se provádí v poloze p� epína� e  . St � l se nastaví do po� adovaného p � epínacího bodu
a stiskne se tla� ítko INC. Tím se p� enese sou � asná sou � adnice osy Z do první � ádky displeje tedy
do p � epínacího bodu a tím je PPPP pro tento program zapnuto.

Vypnutí PPPP.

Pro zvolený program se v poloze p � epína � e   stiskne tla � ítko RES. Tím je PPPP vypnuto.
Na poloze stolu nezále� í. Sou � adnice z prvního � ádku zmizí a je nahrazena poml � kami.

3.13.2 Ovládání PPPP pro Teach-in broušení

Zapnutí PPPP.
Programu lze p� i� adit funkci PPPP tím, � e p� i za� átku u� ení je zapnuto zobrazení osy Z. Zapnutí

osy Z se vyhodnotí na konci prvního dlouhého stisku tla � ítka RES. Za p � epínací bod je ur � ena
aktuální sou � adnice osy Z p � i tomto dlouhém stisku.

Vypnutí PPPP.
Programu lze odebrat funkci PPPP pouze tak, � e se program znovu nau � í a p � i tomto u � ení není
zapnuté zobrazení osy Z.

3.13.3 Signalizace PPPP.

V poloze p� epína� e  pro p� epínání program �  je v p � ípad �  nezapnutého PPP v druhé � ádce
zobrazován pouze kone � ný rozm � r obrobku. V p � ípad � , � e je PPPP zapnuto st � ídav �  zde svítí
nápis " Fixed to Z " a kone � ný rozm � r obrobku.
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3.14 Tabulátor

Tabulátor slou
�
í k snadn� jšímu nastavení stolu p � i p � ejí

�
d � ní z pr � m � ru na pr � m � r. Na displeji

se zobrazuje sou � adnice Z polohy stolu a p � i p � iblí
�
ení k zadané poloze tabulátoru zárove �

symboly < = > podle odchylky aktuální polohy.

�
. HLAV AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP. 

1. Ru� ním kole� kem se zvolí zadávání polohy tabulátoru.

2. Otá � ením ru � ního kole � ka se vybere první parametrtl = 1.000mm

pro zadání tolerance zobrazení polohy tabulátoru.

+
INC

tl = 1.000mm P � i stisknutém tla � ítku INC se otá � ením ru � ního
kole� ka nastaví vhodná velikost  (tla � ítko INC je nutné
dr

�
et stále stisknuté).

tb1= - - - - - Otá � ením ru � ního kole � ka se vybere druhý parametr
pro zadání polohy zobrazení tabulátoru.

INC tb1= 156,562 Stisknutím tla� ítka INC se automaticky p � enese poloha
z= 156,562 stolu do tabulátoru

tb2= - - - - - Otá � ením ru � ního kole � ka se vybere další parametr
pro zadání polohy zobrazení tabulátoru.

INC tb2= 236,562 Stisknutím tla� ítka INC se automaticky p � enese poloha
z= 236,562 stolu do tabulátoru

“ “ Dále se postupuje stejn � . K dispozici je a
�
 20 poloh.

Stisknutím a podr
�
ením tla � ítka RES lze vynulovat všechny nastavené tabulátory.
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    4.   Automatický re
�
im

4.1  Zahájení a ukon � ení automatického cyklu

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP.

1. Ru� ním kole� kem se zvolí � íslo programu, který# 0÷9
u�  byl naprogramován.

2. Vychýlením hlavní páky vzad nebo stisknutímWSP x=2.000
tla� ítka WSP se p� esune p� ísuv brousicího v � ete-
níku do výchozí polohy.

3. Z výchozí polohy WSP nebo polohy v � tší ne�
WSP je mo� né vychýlením hlavní páky vp � ed
odstartovat automatický cyklus naprogramovaný
p � edtím v u � ebním cyklu.

4. Po obroušení obrobku na kone � ný rozm � r, je x=0.000
x=2.000 automatický cyklus ukon � en a p � ísuv odjí� dí do

výchozí polohy.

4.2  Reset automatického cyklu

�
. HLAVNÍ AKCE POZNÁMKA

P � EP.

1. Vychýlením hlavní páky vzad v kterémkoli okam� iku automa-
tického cyklu je tento p � erušen, p � ísuv brousicího v � eteníku se
p � esune do výchozí polohy WSP, v � eteník odjede rychlým
p � estavením vzad, zastaví se pracovní v � eteník, posuv stolu
a chlazení.

4.3  P 	 erušení automatického cyklu

�
. HLAVNÍ AKCE POZNÁMKA

P � EP.

1. P � epnutím p � epína � e "povolení obráb � ní" do polohy "0" je na
dobu p� epnutí automatický cyklus p � erušen; jeho pokra � ování
je podmín� no p � epnutím uvedeného p � epína � e do polohy "1".
Pohyb stolu není zastaven!
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4.4  Zm
�

na rychlosti p � ísuvu p � i zápichu a velikosti inkrementu p � i pod élném broušení

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP.

1. # 0÷2 V pr � b � hu automatického cyklu lze pomocí ru � ního
kole � ka m � nit rychlosti p � ísuvu a tuto zm � nu zazna-
mená � ídící systém automaticky do programu pro
broušení následujícího obrobku. 

Otá� ením ru� ního kole� ka sm � rem vp� ed se rychlost p� ísuvu z programu s� ítá s rychlostí ru � ního kole � ka
a p� i otá� ení ru� ního kole� ka vzad se jeho rychlost ode � ítá od rychlosti p � ísuvu z programu. Pokud jsou ob �
rychlosti stejné nebo rychlost otá� ení ru � ního kole � ka sm � rem vzad je v � tší ne	  rychlost vp � ed z programu,
je do programu pro následující obrobek vlo	 eno vyjisk � ení. Kone � ný pr � m � r obrobku se nem � ní.

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP.

1. # 5÷6 Stejn �  tak jako v u � ebním re	 imu lze i v pr � b � hu
automatického cyklu podélného broušení m � nit inkre-
menty v úvratích. Po první zm � n �  inkrementu se musí
zadat i všechny následující stejn �  jako v u � ebním
cyklu. 



ádné zm � ny programu nebudou zaznamenávány do programu, pokud je automatický cyklus urychlen

nebo p � ed � asn �  ukon � en vychýlením ru � ní páky vzad. 

4.5  Korekce k one � ného p r � m
�

ru - OFFSET

Pro ka dý program je mo no korigovat kone � ný pr � m � r zvláš�  !

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP.

1. Z nam ��� ené hodnoty a po adovaného rozm � ru
obrobku se vypo � te velikost korekce.

2. WSP P� i stisknutém tla� ítku WSP se ru � ním kole � kem�  0.012  
nastaví velikost korekce vzta ená na pr � m � r
( kladná nebo záporná ).

3. Po uvoln� ní tla� ítka displej ukazuje polohu WSPWSP x=2.012
opravenou o velikost korekce.

4. WSP Stisknutím tla � ítka WSP se p � esune p � ísuv dox=2.000
nové výchozí polohy WSP.

Pro parametrické cykly platí:
Maximální hodnota pro OFFSET je ±0.127mm. 

P� i zadávání kladného OFFSETu se musí zadat jen hodnota menší ne�  je p� ídavek na broušení.

     P� i programování nové hodnoty kone� ného pr � m� ru (FV= ) je OFFSET automaticky vynulován!
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5.   Podélné broušení s automatický m p
�
idáváním v úvratích - cyklus A

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP.

1. Vychýlením hlavní páky vp � ed brousicí v � eteník
p � ijede na dráze rychlého p � estavení vp � ed.

2. Otá� ením ru� ního kole� ka se obrobek lehce obrousí.
Vychýlením hlavní páky vzad brousicí v � eteník
odjede na dráze rychlého p � estavení vzad. Zm � � í se
velikost p � ídavku.

3.
l=0  r=0  A

Ru � ním kole � kem se p � epne do re� imu A.

4. RES X=0.000
l=0  r=0  A

Tla � ítkem RES se vynuluje displej.

5. WSP
+     0.065   

X=0.065 
l=0  r=0  A

P � i stisknutí tla � ítka WSP se ru � ním kole � kem
otá � ením ve sm � ru vpravo ( do � ezu ) nastaví na
displeji hodnota zjišt � ného p � ídavku (brousicí v � e-
teník stojí, m � ní se pouze záporná hodnota na
displeji, max. 10 mm ). Po uvoln � ní tla � ítka WSP
ukazuje displej velikost p � ídavku na broušení
( kladná hodnota ). Pokud dojde k chyb � , vynuluje
se displej tla� ítkem RES a nastaví se nová hodnota.

6. Vychýlením hlavní páky vp � ed brousicí v � eteník
p � ijede na dráze rychlého p � estavení vp � ed.
Oto � ením p � epína � e pro start posuvu stolu se st � l
rozjede.

7. X=0.065
l=15 r=12  

V první levé a pravé úvrati ( svítí L nebo R vpravo
dole ) se ur � í otá � ením ru � ního kola velikost
automatického p � idávání v jednotlivých dalších
úvratích ( v obou m � � e být r � zná, jedním sm � rem
m � � e být i záporná ).

8. V poloze stolu mezi úvrat � mi ( nesvítí L nebo R vpravo na displeji ), lze ru � ním kole � kem
pohybem vzad o jeden krok zrušit p � idávání v obou úvratích sou � asn � . Dalším otá � ením kole � ka
vzad odjí� dí brousicí v � eteník od obrobku o libovolnou hodnotu. Pro další broušení je nutné znovu
ur� it inkrementy v obou úvratích. Otá � ením ru � ního kole � ka vp � ed v poloze stolu mezi úvrat � mi
se brousicí v � eteník pohybuje do � ezu. Pohyb vp � ed je omezen nulou na displeji.

9. Po nastavení inkrement �  je provád � no automatické p � isouvání v úvratích a�  do nuly na displeji.
Pak se provedou t � i jízdy (nebo dle nastavené hodnoty ta ) stolu bez inkrementu (vyjisk � ení)
a brousicí v � eteník odjede na p � ídavek a rychle vzad. Místo odjetí brousicího v � eteníku vzad je
ur � eno velikostí p � ídavku a obou inkrement � . P � i novém startu ru � ní pákou se obrobek obrousí
stejným postupem do "nuly".

     Velikost p� ídavku se zm � ní, oto� ením ru� ního kole� ka p � íslušným sm � rem. Po startu se tato nová poloha
p� ídavku zapamatuje a po skon� ení automatického cyklu se brousicí v � eteník automaticky vrátí na tuto novou
polohu. Korekce kone� ného pr � m � ru obrobku se provede otá� ením ru � ního kole � ka p � i sou � asn �  stisknutém
tla � ítku WSP.
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6.   Zápichové broušení programovatelnou rychlostí - cyklus P

V tomto re
�
imu lze brousit zápichovým zp � sobem s p � edem naprogramovanou rychlostí.

V pr � b � hu broušení je pak mo
�
no m � nit rychlost p � ísuvu pomocí ru � ního kole � ka nebo

potenciometru (pro K51-2)  ( OVERRIDE ) v rozmezí  0 ÷150 %.

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP.

1. Vychýlením hlavní páky vp� ed brousicí v � ete-
ník p � ijede na dráze rychlého p � estavení
vp � ed.

2. Otá � ením ru � ního kola se lehce obrobek
obrousí a zm ��� í se velikost p � ídavku. Vy-
chýlením hlavní páky vzad brousicí v � eteník
odjede na dráze rychlého p � estavení vzad.
Zm ��� í se velikost p � ídavku.

3.
Speed=560  P 

Ru � ním kole � kem se p � epne do re
�
imu P.

4. INC P � i stisknutém tla � ítku INC pomocí ru � ního
+

SPEED=560 P
kole � ka nastavit na displeji po

�
adovanou

rychlost p � ísuvu v rozsahu 6 ÷ 1500 µ/min
vzta

�
enou na pr � m� r obrobku. Tato rychlost

se nastavuje v krocích 20%.

5. RES Stisknutím RES se displej vynuluje.x=0.000

6. WSP P � i stisknutí tla � ítka WSP se ru � ním ko-
+   	 0.015 le � kem otá � ením ve sm � ru vpravo ( do

� ezu ) nastaví na displeji hodnota zjišt � ného
p � ídavku ( brousicí v � eteník stojí, m � ní se
pouze záporná hodnota na displeji, max.
5 mm ). 

7. WSP Po uvoln � ní tla � ítka WSP displej ukazujex=0.150
velikost p � ídavku na obroušení.

Pohybem hlavní páky vp� ed se nastartuje automatický cyklus, p � i kterém se brousí obrobek do
"nuly" natavenou rychlostí, vyjisk � í se 5 sec. (nebo � as nastavený parametrem tp ) a pak se
cyklus ukon � í automatickým odjetím brousicího v � eteníku na p � ídavek a odjetím rychlého
p � ísuvu.

Velikost p � ídavku se zm � ní, oto � ením ru � ního kole � ka p � íslušným sm � rem. Po startu se tato
nová poloha p � ídavku zapamatuje a po skon � ení automatického cyklu se brousicí v � eteník
automaticky vrátí na tuto novou polohu. 

Korekce kone � ného pr � m � ru obrobku se provede otá � ením ru � ního kole � ka p � i sou � asn �
stisknutém tla � ítku WSP.
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   7.    Orovnávání

7.1  Kalibrace orovnáva
�
e

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP.   

1. Otá � ením ru � ního kole � ka se p � ijede
p � ísuvem brousicího kotou � e na dotyk
s diamantem a orovná se.

Pokud se bude pou� ívat i tvarové orovnávání
postaví se diamant proti st � edu kotou � e.

2. Otá � ením ru � ního kole � ka se vybere naAdj Dia Pos
displeji Adj Dia Pos nastavení polohy dia-
mantu.

3. RES Stisknutím a dr� ením tla � ítka RES  po  9 sek.Adj Dia  09

Adj Dia  OK

se displej vynuluje a nastaví se nová poloha
diamantu.
Tím je nastavení polohy diamantu ukon � eno.*/

4. Ru � ním kole � kem se zvolí � íslo programu#0÷2,P3÷P4
#5÷7,A8÷A9
K/K, T

nebo cyklu. 

Kdykoliv se p� epne z jiné polohy p� epína � e do orovnávací polohy ukazuje displej v� dy relativní
vzdálenost brousícího kotou � e od diamantu. Stisknutím tla � ítka WSP brousící v � eteník dojede do
polohy "0.000" a tam automaticky zastaví. Pohyb je � ízen tak, aby byla v� dy vymezena v � le
v p� ísunovém mechanismu. To znamená, � e p� i p� ísuvu na diamant z p� ední polohy se automaticky
p � ejede za diamant a vrátí se do polohy "0.000". Ru � ním kole � kem lze p � estavit brousící kotou �
o orovnávací inkrement vp � ed a orovnat.

Je t� eba si uv� domit rozdíl p� i pou� ití tla� ítka RES v orovnávacím re� imu a provedením Adj Dia
pro diamant. Po stisknutí tla � ítka RES i po provedení  Adj Dia se displej vynuluje a poloha
diamantu pro orovnání se p � esune do tohoto bodu. Rozdíl je v tom, � e po provedení Adj Dia se
absolutní poloha naprogramovaných pr � m � r �  nezm � ní a p � epo � te se jejich relativní poloha proti
poloze diamantu. P � i stisknutí tla � ítka RES se relativní poloha naprogramovaných pr � m � r �  proti
poloze diamantu nezm� ní a p� epo� te se jejich absolutní poloha. Proto, jak bylo uvedeno výše, se
tla � ítko RES pou� ije po orovnání ke kompenzaci úbytku kotou � e a Adj Dia k nastavení nové
polohy diamantu po jeho vým � n � .

P	 i vynechání bodu 4. se na displeji objeví nápis “špatný postup” nebo
  není ur � eno pro jaký cyklus se má orovnávat.

*/ U stroje se servomotorovým posuvem stolu se nastaví automaticky orovnávací nará� ky stolu
±60mm od aktuální polohy stolu. Jejich polohu lze upravit tak, � e p � ejedeme do nové polohy pro
nará� ku a stiskneme p� íslušné tla� ítko pro nastavení nará� ky. Je-li diamant na levé stran �  kotou � e
stiskneme levé tla � ítko a je-li vpravo stiskneme pravé tla � ítko.
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7.2  Orovnání

P
�
íprava: Kalibrace orovnáva � e, nastavení orovnávacích nará� ek.

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP.   

1. Vychýlením hlavní páky se p
�
ejede stolem do

polohy kotou � em proti diamantu.

2.
WSP

x= 8.125

x= 0.000

Orovnávání se zapo� ne v � dy stisknutím tla � ítka
WSP. Po stisknutí tla � ítka WSP se p

�
esune

p
�
ísuv brousicího v

�
eteníku do výchozí polohy

orovnání a pokud tam u� , je odsouhlasí se
zahájení orovnávání.

3. Tla � ítkem na panelu stroje se zapne auto-
matický pohyb stolu s p

�
edem navolenou orov-

návací rychlostí.

4. Ru � ním kole � kem se brousicí kotou �  p
�
isunujex= � 0.010 L

x= � 0.030 R
x= � 0.040 L
x= � 0.050 R

v úvratích stolu k diamantu o orovnávací inkre-
ment ( záporná hodnota ). 

5.

RES

x= � 0.050 L

x=  0.000 R

Po skon � ení orovnání se stiskne tla � ítko RES;
tím se displej vynuluje a automaticky se provede
kompenzace úbytku kotou � e po orovnání.

Po orovnávání je t
�
eba brát v úvahu zm � ny pr 	 m � ru kotou � e zp 	 sobené opot

�
ebením kotou � e

p
�
ed orovnáváním a úbytek diamantu. Proto je nutné p

�
i návratu k obrobku zvýšit pozornost.

Kotou �  se po orovnávání zdá být v � tší ne�  p
�
ed orovnáváním.  Ješt �  p

�
ed ukon � ením broušení

(p
�
ed nulou) je vhodné broušení p

�
erušit, zkontrolovat pr 	 m � r obrobku a provést korekci absolutní

osy.
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7.3  Rádiusové a tvarové orovnávání

P
�
íprava: Kalibrace orovnáva � e, nastavení orovnávacích nará� ek

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP.  

1. Ru� ním kole� kem se zvolí poloha pro nas-d=0.000km
K/K pr. kot. tavení pr � m � ru obvodové kru� nice orov-

nání kotou � e.

INC P
�
i stisknutém tla � ítku INC se ru � ním ko-

+
d=0.400
K/K pr. kot. le� kem se zvolí po� adovaný pr � m � r obry-

sové kru� nice orovnání kotou � e.

2. Ru � ním kole � kem se zvolí typ orovnáníINC
+

Adj.Dia.Pos.
lin-rad orov. lin-rad, rad-lin radiusove nebo p

�
ímkové.

3. Ru� ním kole� kem se zvolí poloha pro tva-INC
+

tvarové broušení
l=0 p=0 1T rové broušení 1T, 2T, 3T nebo K/K.

4. WSP Stiskne se tla � ítko WSP. Motor p
�
isuvuX=0.000

Z=0.000 p
�
ijede do polohy orovnávání. */

5. Zapne se automatický posuv stolu p
�
edem

navolenou orovnávací rychlostí. P
�
ísuv

brousicího v
�
eteníku se pohybuje po kru� -

nici (tvaru).

6. Do 
�
ezu se kotou �  p

�
isouvá otá � ením ru � -

ního kole � ka.

7.  INC Sou� asným stisknutím tla � ítek INC a RES
+

 RES
x=0.000 se vynuluje displej a tím se provede kom-

penzace úbytku kotou � e. 

8. Pohybem ru� ní páky vzad se zastaví orov-
návací rychlost stolu.

P
�
i opakovaném orovnávání se postupuje od bodu 4. a lze za � ít orovnávání i s diamantem

v poloze mimo kotou � . N � kdy je vhodné i p
�
i p

�
ímkovém podélném broušení po� ívat kotou �

rádiusov �  orovnaný, v tom p
�
ípad �  se postupuje od bodu 3.

*/ P
�
i orovnání kotou� e, který ješt �  nemá po� adovaný tvar ( nap

�
. rovný ) je t

�
eba nastavit dosta-

te� nou vzdálenost mezi kotou � em a diamantem ji�  p
�
i kalibraci orovnáva � e, proto� e výchozí bod

orovnávání je na vrcholu rádiusu kotou� e nebo po provedení bodu 4. ru � ním kole � kem odjet vzad
o bezpe � nostní vzdálenost a znovu vynulovat osu X (p

�
i Z=0). P

�
i nedostate � né vzdálenosti by

došlo ke kolizi diamantu s kotou � em. Po stisknutí tla � ítka WSP se uzav
�
e vazba os X a Z.

Rádius orovnání kotou � e se zvolí s ohledem na parametry tvarového broušení. K tomu je
mo� no pou� ít program pro PC dodávaný se strojem. Pro malý rádius orovnávání kotou � e je nutné
zmenšit orovnávací rychlost stolu tak, aby orovnávání probíhalo rovnom � rn � .
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7.4  Orovnání b
�

hem pracovního cyklu

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP.  

1. P � epnutím hlavního p � epína � e do uvedenéx=0.123 
polohy se pracovní cyklus p � eruší a brousicí v � e-
teník odjede vzad.

2.   Vychýlením hlavní páky se st � l p � emístí mezi
orovnávací nará� ky.

3. P � ísuv brousicího v � eteníku se p � esune do po-WSP x=0.000 * 
lohy diamantu a na displeji se rozsvítí hv � zdi � ka
signalizující orovnání b � hem pracovního cyklu.

 Dále cyklus orovnání pokra � uje tak, jak bylo popsáno v kapitole Orovnávání.

4. Vychýlením hlavní páky se st � l p � emístí mezix=0.000 * 
pracovní nará� ky.

5. WSP Stisknutím tla � ítka WSP a vychýlením hlavníx=2.000 * 
páky vp � ed se brousicí v � eteník vrátí do pozice,
ve které zapo � al pracovní cyklus.

6. Druhým vychýlením hlavní páky vp � ed (urych-x=0.123 
lení) se p � ísuv brousicího v � eteníku p � estaví do
polohy, ve které bylo spušt � no orovnání. Po
dosa� ení p � vodní polohy zhasne hv � zdi � ka na
displeji, signalizující probíhající meziorovnání. Je
t � eba v � novat pozornost návratu do p � vodního
bodu broušení, vzhledem k novým podmínkám
po orovnání (obrobek není napru� en, kotou �
není opot� eben). Po� et meziorovnání není ni � ím
omezen.

UPOZORN 	 NÍ:
 Podle pr � m � ru obrobku a absolutní polohy diamantu je t � eba provést body 2.,3. a 4., 5.

v po� adí jak jsou uvedeny nebo v opa � ném po � adí 3., 2 a 5., 4. tak aby nedošlo ke kolizi kotou � e
s obrobkem.

 Je-li absolutní poloha diamantu > pr � m � r obrobku platí po � adí 2. - 3. a 4. - 5.
 Je-li absolutní poloha diamantu < pr � m � r obrobku platí po � adí 3. - 2. a 5. - 4.
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7.5  Orovnání b
�

hem u � ebního cyklu pod élného b roušení

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP.

1. P � epnutím hlavního p � epína � e do uvedenéx=0.123
polohy se pracovní cyklus p � eruší a brousicí
v � eteník odjede vzad.

2. Vychýlením hlavní páky se st � l p � emístí mezi
orovnávací nará� ky.

3. Brousicí v � eteník se p � esune do polohy dia-WSP
x=0.000 * mantu; v pravé � ásti displeje se rozsvítí hv 	 z-

di � ka signalizující orovnání b 	 hem u � ebního
cyklu.

 Dále cyklus orovnání pokra � uje tak, jak bylo popsáno v kapitole Orovnávání.

4. Vychýlením hlavní páky vpravo p � ejede st � l dox=0.000 * 
úvrat 	 , ze které bude pokra � ovat u � ební
cyklus.

5. * WSP Stisknutím tla � ítka WSP a vychýlením hlavní
páky vp � ed se brousicí v � eteník p � esune
z orovnávací polohy do polohy, ze které za � al
u � ební cyklus.

6. * Vychýlením hlavní páky vp � ed se automaticky
v rychlém sledu provedou všechny doposud
naprogramované inkrementy; v � eteník se
dostane do polohy, ve které bylo za � azeno
orovnání.

7. Po dosa� ení polohy hv 	 zdi � ka zhasne; je
ukon � eno meziorovnání.

8. Po � et meziorovnání je libovolný. Pokra � uje
u � icí cyklus podle 3.3.

UPOZORN 
 NÍ:
 Podle pr � m 	 ru obrobku a absolutní polohy diamantu je t � eba provést body 2.,3. a 4., 5.

v po� adí jak jsou uvedeny nebo v opa � ném po � adí 3., 2 a 5., 4. tak aby nedošlo ke kolizi kotou � e
s obrobkem.

 Je-li absolutní poloha diamantu > pr � m 	 r obrobku platí po � adí 2. - 3. a 4. - 5.
 Je-li absolutní poloha diamantu < pr � m 	 r obrobku platí po � adí 3. - 2. a 5. - 4.



K51 a  K512 � esky 2.wpd  27.6.2002

7.6  Orovnání b
�

hem u � ebního cyklu zápichu

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP.

1. P � epnutím hlavního p � epína � e do uvedenéx=0.123
polohy se u � ební cyklus p � eruší a brousicí
v � eteník odjede vzad.

2. Vychýlením hlavní páky se st � l p � emístí mezi
orovnávací nará� ky.

3. Brousicí v � eteník se p � esune do polohy dia-WSP
x=0.000 * mantu; v pravé � ásti displeje se rozsvítí hv 	 z-

di � ka signalizující orovnání b 	 hem u � ebního
cyklu.

 Dále cyklus orovnání pokra � uje tak, jak bylo popsáno v kapitole Orovnávání.

4. Vychýlením hlavní páky vpravo p � ejede st � l dox=0.000 * 
polohy, ve které bude pokra � ovat u � ební
cyklus.

5. * WSP Stisknutím tla � ítka WSP a vychýlením hlavní
páky vp� ed se brousicí v� eteník p � esune z orov-
návací polohy do polohy, ze které za � al u � ební
cyklus.

6. Brousicí v� eteník se p� estaví do p � vodní polohy* 
otá � ením ru � ního kole � ka nebo se urychlí
druhým vychýlením hlavní páky vp � ed.

7. Po dosa� ení polohy hv	 zdi� ka zhasne; je ukon-
� eno meziorovnání.

8. Po � et meziorovnání je libovolný. Pokra � uje
u � icí cyklus dle 3.1.

UPOZORN 
 NÍ:
 Podle pr � m 	 ru obrobku a absolutní polohy diamantu je t � eba provést body 2.,3. a 4., 5.

v po� adí jak jsou uvedeny nebo v opa � ném po � adí 3., 2 a 5., 4. tak aby nedošlo ke kolizi kotou � e
s obrobkem.

 Je-li absolutní poloha diamantu > pr � m 	 r obrobku platí po � adí 2. - 3. a 4. - 5.
 Je-li absolutní poloha diamantu < pr � m 	 r obrobku platí po � adí 3. - 2. a 5. - 4.



K51 a  K512 � esky 2.wpd  27.6.2002

8.   Postupn é zápichové broušení

V tomto re
�
imu lze obrousit zápichovým zp � sobem bu �  programem # 0 nebo P. P � i tomto

broušení se provede zápich, brousicí v � eteník se vrátí do WSP, st � l se automaticky p � estaví
o naprogramovanou hodnotu ší� ky kotou� e a znova se provede zápich. Pokud je systém vybaven
postupným zápichem pro K/K lze stejným postupem brousit i konkáv/konvexní válec, ale jen
programem # 0.

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP.

1. Pomocí ru � ního kole � ka se na displeji nastavíb= 0.000
 symbol pro nastavení ší� ky kotou � e (velikosti p � e-

stavení stolu).

2. INC P� i stisknutém tla� ítku INC se pomocí ru � ního ko-
+ b=80.000 le� ka se na displeji nastaví ší� ka kotou � e tj.  veli-

kost p � estavení stolu zmenšená dle nastavené
rychlosti stolu.

3. Ru � ním kole � kem se zvolí zápichový cyklus 
 P   # 0 nebo P (oba p � edem naprogramované).

4. St � l se p� estaví vychýlením hlavní páky do místa
prvního zápichu. Vychýlením hlavní páky (p � i za-
staveném pohybu stolu) do strany se ur � í sm � r
pohybu stolu p� i postupném zápichu. P � epína � em
na panelu stroje se zapne pohyb stolu.

5. Vychýlením hlavní páky vp � ed se odstartuje pra-
x=0.250 covní cyklus.

� ídicí systém provede zápich, brousicí v � eteník se vrátí do WSP, st � l se automaticky p � estaví
o naprogramovanou hodnotu ší� ky kotou � e a znovu se provede zápich. P � i p � ejí

�
d � ní do nové

polohy stolu brousicí v � eteník neodjí
�
dí na dráze rychlého p � estavení vzad, na displeji svítí TM.

     Tento cyklus se opakuje a
�
 st � l p � i p � ejí

�
d � ní na další pr � m � r najede na nará

�
ku, kde se

provede poslední zápich a � S se automaticky p � epne do re
�
imu A ( " nula" re

�
imu A souhlasí

s "nulou" p � edchozího zápichu ). Poté m � �
e následovat podélné p � ebroušení v re

�
imu A.
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    9.   Broušení konkávn
�
 - konvexního tvaru

P � íprava: Nastavení nará� ek, orovnání kotou � e.

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP. 

1. Vychýlením hlavní páky vlevo nebo vpravo se najede
st � edem orovnaného kotou � e proti st � edu K/K
obrobku. (Automatický posuv stolu je zastaven.)

2. Vychýlením hlavní páky vp � ed a otá � ením ru � ního
kole � ka se p � isune p � ísuv brousicího v � eteníku
kotou � em na dotek s obrobkem. .*/

3. RES
X/Z Z=0.000

Po stisknutí tla � ítka X/Z se tla � ítkem RES vynuluje
poloha osy Z.

4. K/K broušení
K/K

Ru � ním kole � kem se zvolí poloha pro K/K
broušení. P � epína �  v poloze [N].

5. D=1.234
pr 	 m
 r v km

P � epne se p � epína�  do polohy [P]. Otá � ením ru � ního
kole� ka se nastaví velikost pr � m � ru opsané kru nice
její  sou � ástí bude po adovaný K/K obrobek. Pro
kladná � ísla se brousí "boule" pro záporná "díra".
Zadáním 0 se brousí rovný válec s mo ností vyu ít
korekce.

6. INC
E=0.080  
l=05  K/K

P � i stisknutí tla � ítka INC je mo né nastavit velikost
inkrementu l=, nebo-li hodnotu automatického
p � isouvání kotou� e. V orní � ásti displeje je zobrazena
ujetá dráha p � ísunu (  E= sou � et všech inkrement � ),
kterou lze vynulovat sou � asným stisknutím tla � ítek
INC a RES. 

7. RES X=0.000  
z=0.000

Tla � ítkem RES se vynuluje poloha osy X. 

8. WSP    -0,25 P � i stisknutí tla � ítka WSP se ru � ním kole � kem
otá � ením ve sm � ru vpravo (do � ezu) nastaví na
displeji hodnota zjišt � ného p � ídavku (brousicí
v � eteník stojí, m � ní se pouze záporná hodnota na
displeji).

9. X=0.250 Po uvoln � ní tla � ítka WSP displej ukazuje velikost
p � ídavku na obroušení.

10. x=0.247 
Z=256.123 

Oto � ením p � epína � e posuvu stolu se zapne auto-
matický posuv stolu p � edem nastavenou rychlostí.
Vychýlením hlavní páky vp � ed se nastartuje auto-
matický cyklus. P� ísuv brousicího v � eteníku se pohy-
buje po interpola � ní dráze o nastaveném pr � m � ru.

11. Do � ezu lze kotou �  p � isunout otá � ením ru � ního
kole � ka.
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Po obroušení p
�
ídavku je provedeno automatické vyjisk

�
ení p

�
ejetím stolu t

�
ikrát a brousicí

v
�
eteník odjede vzad.
Pro výpo � et všech parametr �  je dodáván program pro PC na disket �  s jeho�  pomocí se

vypo � ítají a lze vytisknout protokol pro m � �
ení. Pro orienta � ní ur � ení je p

�
ilo� en nomogram. Pro

výpo � et je pou� it vzorec (L/2) /h=D. P
�
i výpo � tu je nutno provést korekci s ohledem tvar, který2

brousí stroj p
�
i rovinném podélném broušení (zvlášt �  p

�
i malém zadaném p

�
evýšení) a podle

mechanických vlastností obrobku brousicího kotou� e i stroje. Ve v � tšin �  p
�
ípad �  je korekce nutná.

Pozn.:   P
�
i broušení Konkáv/konvex se brousí po celém povrchu obrobku ob � ma sm � ry

s p
�
idáváním v obou úvratích.

B � hem konkáv/konvexního broušení nelze v � ádném p� ípad �  vypnout
p � epína 	  "Povolení obráb � ní" do polohy "0".

*/ P
�
i broušení obrobku, který ješt�  nemá po� adovaný tvar ( nap

�
. rovný ) je t

�
eba nastavit dosta-

te � nou vzdálenost mezi kotou � em a obrobkem. P
�
i nedostate � né vzdálenosti by došlo ke kolizi

obrobku s kotou � em.
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9.1  Zadávání korekc í pr
�

m � r
�

 v závislosti na poloze stolu
�

ídicí systém umo��� uje zadání korekcí pr � m � r �  v závislosti na poloze stolu. Tyto korekce lze
zadat v libovolných polohách stolu s krokem 16 mm. Celková maximální velikost korekce je
0.254 mm na pr � m � r. Korekce se uplat � ují pouze v re� imu K/K  pro broušení konkáv/konvex.
Pokud je nutné je pou� ít pro rovinné podélné broušení nastaví se v re� imu K/K  pr � m � r obalové
k 	 ivky "0" ( nula ). Brousicí v 	 eteník pak sleduje pouze korek 
 ní k 	 ivku, pokud je zadána.

Na obroušený a zm ��	 ený obrobek se vyzna 
 í vhodným zp � sobem velikost odchylek od
po� adovaného tvaru ( fixem ).

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P
�

EP.  

1. korekce
d 

Ru 
 ním kole 
 kem se zvolí re� im d pro zadávání
korekcí.

2. Vychýlením hlavní páky do strany se st � l nastaví
místem s ozna 
 enou libovolnou odchylkou proti
kotou 
 i.

3. Ru
 ním kole
 kem se nastaví ozna 
 ená odchylka
v 
 etn �  znaménka (plus   zmenšit).

4. Vychýlením hlavní páky do strany st � l p 	 ejede
proti místu další korekce.

5. Ru 
 ním kole 
 kem se nastaví další korekce atd.
Krajní polohy je vhodné nastavit jako nulové.

V poloze p 	 epína 
 e  lze krátkým stisknutím tla 
 ítka RES zrušit hodnotu zobrazenou na
displeji nebo delším stisknutím ( 5 sec. ) zrušit najednou všechny nastavené hodnoty korekcí. Je
nutné si uv� domit rozdíl mezi nulovou hodnotou korekce a nenastavenou ( zrušenou ) hodnotou.
P	 i nastavené hodnot�  korekce "0" prochází korek
 ní k	 ivka "nulou" ale p	 i nenastavené ( zrušené )
hodnot �  není korek 
 ní k 	 ivka v daném bod �  ovlivn � na.

Kdykoliv st � l p 	 ejí� dí p 	 es ji�  nastavenou korekci objeví se tato na displeji a lze ji kole 
 kem
upravit. Pokud v daném míst�  není nastavena � ádná korekce na displeji svítí ––––––. Po p 	 epnutí
p 	 epína 
 e do polohy  se na displeji krátce zobrazí po 
 et nastavených korek 
 ních bod � .

V jednom cyklu zadávání korekcí lze zadat nejv� tší hodnotu ±99 µ. v dalším cyklu zadávání ( po
p	 epnutí hlavního p	 epína
 e ) lze zadat v míst� , kde ji�  je korekce zadána z p 	 edchozího cyklu jen
její dopln � k do maximálního rozsahu t.j. ±0.127 mm. 
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    10.   Broušení tvaru

P
�
i tvarovém broušení lze vyu� ít dvou k

�
ivek ulo� ených v EPROM pod ozna� ením 1T a 2T. Tvar

3T  lze p
�
enést do K 51 z po� íta� e PC. Pro tvorbu tohoto programu je dodáván speciální software

pro PC.

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P � EP. 

1. Vychýlením hlavní páky vlevo nebo vpravo se
najede st

�
edem orovnaného kotou � e proti

po � átku tvaru (Z=0).

2. Otá � ením ru � ního kole � ka se nastaví tvarové1T 
broušení.

3. INC P
�
i stisknutí tla� ítka INC je mo� né vid � t na displeji

HR456-51 název tvaru.

4. RES Tla � ítkem RES se postupn �  vynuluje poloha
X/Z osy X a po stisknutí tla � ítka X/Z  i osy Z.

X=0.000 
Z=0.000

X/Z stla � ením tla � ítka X/Z lze zobrazit postupn �

e=0.058
velikost inkrement �  nebo celkový úb � r (e=) a také
osu Z.

5. Oto � ením p
�
epína � e posuvu stolu se zapne

automatický posuv stolu p
�
edem nastavenou

rychlostí. Vychýlením hlavní páky vp
�
ed se nas-

tartuje automatický cyklus. P
�
ísuv brousicího

v
�
eteníku se pohybuje po interpola � ní dráze

o nastaveném pr � m � ru.

6. Do 
�
ezu lze kotou �  p

�
isunout otá � ením ru � ního

kole � ka.
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11.   Chybová hlášení
�

ídicí systém sám kontroluje n � které stavy a polohy a v p � ípad � , � e zjistí nesrovnalosti podá hlášení:

DISPLEJ ZÁVADA ODSTRAN � NÍ

no WP Brousicí v � eteník není ve výchozí poloze pro
za � átek automatického broušení nebo p � i kom-
penzaci po orovnání.

Stisknutím tla� ítka WSP nebo vychýlením ru � ní
páky vzad. 

no Program Pro po� adované � íslo pr 	 m 
 ru není vytvo � en
program.

P� epnutím do re� imu   a obroušením prvního
kusu. Kontrola všech parametr 	  cyklu C 1, 2.

no Hdr Chybí napájecí nap 
 tí vstupních obvod 	 , není Zapnout hydrauliku.
zapnuta hydraulika.

Error 0 Hlídání pohybu krokového motoru je Odstranit propojku ( Jumper ) vlevo uprost � ed
zablokováno . plošného spoje.

Error1 V dob 
  rychlého p � estavení došlo k výpadku  Po odstran 
 ní p � í � iny lze blikání displeje od-

blikající
displej

napájení, poruše koncového stupn 
  nebo stranit provedením SET UP * stroje a novým
zablokování motoru. Motor ztratil vazbu s � ídicím nastavením polohy diamantu Adj Dia a stisk-
systémem.
 Po vypnutí a znovuzapnutí napájení se objeví
blikající displej.

nutím tla � ítka RES v .  Pokud se objevuje
blikající displej  v� dy po zapnutí je t � eba vym 
 nit
zálo� ní baterii.

Error2 Motor p � ísunu najel na koncový spína �  konce
kuli � kového šroubu. Ru� ním kole� kem lze z této polohy odjet pouze

opa � ným sm 
 rem.Error3 Motor p � ísunu najel na koncový spína �  konce
kuli � kového šroubu.

Error4 Chyba kontrolního sou � tu v pam 
 ti EPROM. Vým 
 na EPROM.

Error5 Rozsah os p � ekro � en. Nutno provést SET UP *.

Error6 Diagnostika zjistila vn 
 jší rušení funkce. Vypnutím a zapnutím systému.

Error7 Chyba kontrolního sou � tu v pam 
 ti RAM.  Vým 
 na RAM.

Error8 Diagnostika zjistila chybu parity. Vypnutím a zapnutím systému, p � i opakování
nutná oprava.

Error9 Diagnostika zjistila chybu kontrolního sou � tu Vým 
 na EPROM.
SMC EPROM. Vypnutím a zapnutím systému, p � i opakování
9a Chyba v konfiguraci Xilinx. nutná oprava.

Error10 ... Je ur � eno pro hlášení poruch stroje. viz. návod ke stroji.

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

Error21 Chyba potenciometru. Zkontrolovat stav p � ipojení potenciometr 	 .

Error22 Krajní poloha stolu. Ru� ním kole� kem lze z této polohy odjet pouze
opa � ným sm 
 rem.Error23 Krajní poloha stolu.

Error25 Servo X vypnuto s chybou.
Vypnutím a zapnutím stroje, p � i opakování
nutná oprava.

Error26 Servo Z vypnuto s chybou.

Error27 Chyba inicializace serv.

Error28 Chyba p � i nastavování nará� ek. Postupovat dle návodu ke stroji.

Error34 Porucha encoderu osy X. Zkontrolovat stav a p � ipojení encoderu.

Error28 Porucha encoderu osy Z.

Error36 P � ekro � ení regula � ní odchylky X. Vypnutím a zapnutím stroje, p � i opakování nut-
ná oprava. Zkontrolovat zda nedochází k me-
chanickému brzd 
 ní osy.Error37 P � ekro � ení regula � ní odchylky Z.

Error38 Chyba serva X.
Vypnutím a zapnutím stroje, p � i opakování
nutná oprava. Zkontrolovat zda na driveru serva
svítí zelená LED.

Error39 Chyba serva Z.

Error40 Chyba serva X.

Error41 Chyba serva Z.

Error42 Chybná kontrolní suma 1/2 EEPROM. Zkontrolovat všechny parametry v EEPROM
a naprogramovat je.Error43 Chybná kontrolní suma 2/2 EEPROM.

Error45 Zadaná velikost pro objí� � ku je malá. Naprogramovat dle návodu.

Error45 Ztracena poloha nará� ek. Nastavit nará� ky dle návodu.

* SET UP stroje se provede v re� imu stroje Set Up stla ením tla ítka RES po dobu 10 sekund.
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11.1  Postup p
�
i blikajícím displeji.  

Po této chyb �  bliká celý displej a tím systém nazna � uje, � e pravd � podobn �  ztratil správnou
polohu. To znamená, � e systém nezná polohu orovnáva� e a ani polohy program � . Správný postup
je :

� Provedení SETUPu.� Najetí diamantem na dotyk se st � edem kotou � e.� Provedení ADJDIA v této poloze. Po této manipulaci displej p � estane blikat.� Nastavení správné hodnoty absolutní osy X.

�
asto se pou� ívá jednodušší postup, který sice odstraní blikání, ale nenastaví správn �  polohu

orovnáva � e :

	 P 
 epnutí do polohy orovnáva � e a stisk tla � ítka RES. 

Pro 
 ídicí systém se servomotorem na ose X je nutné ješt �  p 
 i blikajícím displeji
zkontrolovat, zda je k dispozici dostate � ná dráha pro odjetí rychlým p 
 estavením vzad.
Pokud tomu tak není, p 
 ijede se ru � ním kole � kem (10x) o pot 
 ebnou dráhu vp 
 ed. 
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Obr.3 - Korekce ku
�
ele

Obr. 2  - Pohyb kotou � e p � i broušení K/K

Obr.4 - Korekce tvaru

12.   Dopl � ky
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12.1  Se
�
ízení hodno ty hystereze p

�
ísuvu brousicího v

�
eteníku

�
ídicí systém umo� � uje automatickou kompenzaci hystereze p� ísuvu brousicího v� eteníku. Její velikost je udána konstantou BAD X

. Tato konstanta se nastavuje jako parametr a je p� ístupná pouze po zadání správného hesla.

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P
�

EP.

1.

+
INC

045 Ru� ním kole� kem se zvolí polo� ka parametry. P� i stisknutém tla� ítku

parametry INC se zvolí heslo 045.

2. p 1=08 Ru� ním kole� kem se zvolí konstanta BAD X.

BAD X

3. INC Stisknutím tla� ítka a sou� asným otá� ením ru� ním kole� kem se nastaví
+ P 1=00 00.

BAD X  

4. Otá� ením ru� ního kole� ka jedním sm� rem se vymezí v	 le v p� ísunovém
mechanismu.

5. RES Stisknutím tla� ítka RES se vynuluje displej.x=0.000

6. Ru� ním kole� kem se otá� í opa� ným sm� rem tak dlouho, a�  se brousicíx=0.000

x=0.015

v� eteník pohne. Poloha brousicího v� eteníku se sleduje pomocí tisíci-
nového indikátoru (komparátoru). M� � ení se n� kolikrát opakuje v obou
sm� rech.

7. INC Stisknutím tla� ítka a sou� asným otá� ením ru� ním kole� kem se nastaví
P 1=15+ zm� � ená hodnota.

BAD X   

Po nastavení konstanty BAD se otá� í ru� ním kole� kem zp� t a zvolí se p� íslušný program nebo funkce. Jiné ukon� ení zadávání parametr 	
(nap� . p� epnutím p� epína� e) není mo� né a zp 	 sobí chybu nastavení EEPROM.
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12.2  Se
�
ízení hodno ty hystereze posuvu stolu

(Pouze pro stroje se servomotorovým posuvem stolu)
�

ídicí systém umo� � uje automatickou kompenzaci hystereze posuvu stolu. Její velikost je udána konstantou BAD Z . Tato konstanta
se nastavuje jako parametr a je p� ístupná pouze po zadání správného hesla.

�
. HLAVNÍ AKCE DISPLEJ POZNÁMKA

P
�

EP.

1.

+
INC

045 Ru � ním kole� kem se zvolí polo� ka parametry. P� i stisknutém

parametry tla� ítku INC se zvolí heslo 045.

2. p 2=09 Ru� ním kole� kem se zvolí konstanta BAD Z.

BAD Z

3. INC Stisknutím tla� ítka a sou� asným otá� ením ru� ním kole� kem se nastaví
+ P 2=00 00.

BAD Z  

4. Otá� ením ru� ního kole� ka jedním sm� rem se vymezí v	 le v posuvovém
mechanismu.

5. RES Stisknutím tla� ítka RES se vynuluje displej.x=0.000

6. Ru � ním kole� kem se otá� í opa� ným sm� rem tak dlouho, a�  se st 	 lx=0.000

x=0.024

pohne. Poloha stolu se sleduje pomocí tisícinového indikátoru
(komparátoru). M� � ení se n� kolikrát opakuje v obou sm� rech.

7. INC Stisknutím tla� ítka INC a sou� asným otá� ením ru� ním kole� kem se
+ nastaví zm� � ená hodnota.P 2=24

BAD Z   

Po nastavení konstanty BAD se otá� í ru� ním kole� kem zp� t a zvolí se p� íslušný program nebo funkce. Jiné ukon� ení zadávání parametr 	
(nap� . p� epnutím p� epína� e) není mo� né a zp 	 sobí chybu nastavení EEPROM.
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12.3  P
�
enos dat

�
ídicí systém K51 je vybaven konektorem pro sériovou linku. Je-li stroj vybaven pro p� enos dat lze sériovou  linku p � ipojit k po � íta � i

PC a p � enášet obousm � rn �  data. V sou � asnosti je k dispozici software pro n � kolik pou� ití.

Ukládání a archivace dat na PC.

ú � el: Všech deset program �  z pam � ti K51 se ulo� í do souboru v PC nebo se všech deset
program �  ulo� ených v souboru p � enese naráz z PC do � ídicího systému.

pou� ití: Takto vzniklý soubor se m � � e archivovat v PC nebo na disket �  a pozd � ji znovu nahrát
zp � t do � ídicího systému.

provedení: 	 ídicí systém se propojí pomocí speciálního kabelu s PC, v PC */ se spustí program
K51LOAD.EXE pro nahrávání nebo K51SAVE.EXE pro ulo� ení a  K51 se p � epne do
programu pro p � enos dat. Po skon � ení p � enosu je v PC soubor s obsahem pam � ti
� ídicího systému se zakódovanými deseti programy. Jméno souboru se p � i zápisu ur � i
jako parametr. Takto vzniklý soubor nelze editovat. V pr � b � hu p � enosu dat se na
displeji K51 odpo � ítává do nuly. V p � ípad �  rušení p � enosu se p � enos automaticky
opakuje. Disketa se soubory K51LOAD.EXE , K51SAVE.EXE a stru � ným návodem je
sou � ástí dodávky.

výhody: Archivace všech program �  v jednom souboru.
nevýhody: Nelze ulo� it jednotlivý program, nelze v PC programy editovat, naprogramování

programu p � ímo v � ídicím systému je jednoduší ne�  manipulace s PC.

Tvorba tvaru po vrchové k 
 ivky pomocí programu v PC pro tvarové broušení.

ú � el: Vytvo � it tvar povrchové k � ivky pro tvarové broušení speciálních tvar �  v PC.
pou� ití: Tvar vytvo � ený v PC bu �  bod po bodu nebo výpo � tem a nebo ze zadaného

tabulkového tvaru se p � enese do � ídicího systému.
provedení: V PC se spustí software pro tvorbu k � ivky (je sou � ástí dodávky) a vytvo � í se

po � adovaná k � ivka bod po bodu, nebo se zadají parametry pro výpo � et této k � ivky
a nebo se nahraje tabulka hodnot ur � ená zákazníkem. Po skon � ení editace se � ídicí
systém propojí pomocí speciálního kabelu s PC */ a soubor se p � enese do � ídicího
systému.

výhody: K � ivka se tvo � í ve výpo  tovém prost � edí PC, kde je graficky znázorn � na
a zkontrolována na p� ípadné chyby v rovnom � rnosti tvaru. Jediný zp � sob kterým
lze zadat rozsáhlý datový soubor do K51.

*/ PC se restartuje v re� imu DOS. Program pro Windows se p � ipravuje.
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12.4  Likvidace

P
�
i likvidaci stroje se 

�
ídicí systém p

�
edá odborné firm �  pro ekologickou likvidaci a recyklaci

elektronických sou � ástek. � ídicí systém obsahuje vzácné kovy a lithiovou baterii.


