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Tento navod obsahuje prehled rezim(i a pracovnich postupt fidiciho systému K51-C s barevnym
displejem.

Navod je uréen pro vSechna provedeni stroju. Moznosti jednotlivych systémU jsou upraveny dle
pozadavkl zakaznika pfi objednani systému. Proto se mlize stat, ze nékteré volby uvedené v navodu
nejsou na stroji aplikovany ale vétSinu z nich Ize dodate¢né doobjednat.

Vybrany program Ikony programu 100x

lkona ru¢niho kole¢ka

Vybrana polozka
Relativni osa X

P3| |

X= 3.238

Ouvertide Offset
88k I ap

A= 99.730
Z= 345.391
=

FU = Korme&ny prom
tadeny) k absolut

Overide

Absolutni osa X

Relativni osa Z

brobsu ‘ . Funkce tlacitka

Text napovédy

Poloha stolu a narazek

Na barevném displeji se zobrazuji vSechny potiebné informace pro obsluhu fidiciho
systému, programovani cykll stroje a parametrdl.

Ikona ru¢niho kole¢ka se zobrazuje vzdy u polozky, ktera bude pfi jeho ota€eni ovladana. Pro
osy to znamena jejich pohyb nebo pfi stisknutém tlacitku SET nastaveni. V okné s parametry se pomoci
ruéniho kole€ka zvoli parametr pro editaci a pfi stisknutém tlacitku SET se nastavi jeho velikost.
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1. Popis ridiciho systému

Ridici systém je ur€en pro Fizeni pohonu brusek. Pro brouseni jsou pfipraveny cykly
s parametrickym programovanim. V menu se postupné vyberou jednotlivé parametry brouseni (primér,
rychlost pfisuvu, inkrementy v Gvratich, zpomalovaci body, vyjiskfeniapod.) a otd€enim ruéniho kolecka
se nastavi hodnota parametru.

1.1 Zpusoby brouseni

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

c) zapichové brouSeni naprogramovanou rychlosti - cyklus P
V tomto rezimu Ize brousit zapichovym zplsobem s pfedem naprogramovanou rychlosti.

d) orovnavani

Systém umozniuje automatické pfijeti na pozici diamantu a orovnani s inkrementem a kompenzaci
tohoto inkrementu. V prabéhu automatického brouseni je moZno provést meziorovnani s navratem do
bodu preruseni.

e) brouSeni s naprogramovanymi parametry
V tomto rezimu lze brousit s predem naprogramovanymi parametry automatického cyklu.

f) skupinové brouseni

V tomto rezimu Ize brousit dilec s nékolika prdméry v jednom automatickém cyklu. Do skupiny
Ize zaradit i automatické orovnavani.
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1.2 Hlavni p fepinaé

Z&kladni provedeni

HLAVNI VYZNAM
PREPINAC

Y

Ruéni brouseni.

D .

Programovani.

* [ Volba ¢&isla programu a funkci.

m * | Automaticky rezim.

¢ | Rezim orovnani kotouce.
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1.3 Tlaégitka

Tla¢itka maji rdzny vyznam podle zvoleného rezimu a stavu. Funkce tlacitka je vZdy vyznacena. Tlacitka,
ktera v daném okamziku nemaji popis jsou bez funkce.

1.4 Poloha WSP

REZIM VYZNAM
{Il’ Polohou WSP je relativni poloha 0.000 osy X.
m Polohou WSP je pfidavek na brouseni (X0 ).
g Polohou WSP je poloha diamantu v ose X.
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1.5 Volba é&isla programu a funkci

V poloze @ prepinace na panelu fidiciho systému sviti na displeji vievo nahore €islo programu
nebo zvolena funkce. Ota€enim ruéniho kolecka Ize zvolit €islo poZzadovaného programu nebo funkci.

Cislo programu

|28pich FU = 5&.568

\ Typ programu a charakteristika

V pomocném rfadku se zobrazuje typ programu a pfipadné jeho charakteristika. Tou je napfiklad koneény
primér nebo rychlost, pfipadné inkrementy v Gvratich a podobné. Pro jesté nenaprogramované nebo
chybné zadané programy zde sviti No program.

Na této obrazovce Ize zvolit i dalSi moznosti.

Fgm 2

[F==]

E! A SET
F up
Skupinowvé broufent

Rouvinné orounduini
Eifka kotouie

Farametry
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I“ 2. Ruéni brouseni

2.1 Ruéni zapichové brouseni

Ruéni rezim W je zakladni zplsob ovladani brusky a Ize ho pouzit napfiklad pro prestaveni
brousiciho vieteniku do polohy pro vyménu brousiciho kotou€e, pro pfestaveni brousiciho vieteniku do
polohy pfidavku obrobku, pro pfijeti brousiciho vieteniku do polohy diamantu pfi sefizovani orovnavace
a pro ru€ni brouSeni zapichem i podélné.

Prisuv brousiciho vieteniku je ovladan pomoci ru¢niho kole€ka vpred i vzad a na displeji je mozno
sledovat polohu brousiciho vfeteniku.

Krok pfisuvu ruénim kole¢kem lze zvétsit stisknutim tlaitka 10x na dalkovém ovladani stroje.
Opétovnym stisknutim téhoz tlacitka nebo zménou polohy rychlého pfestaveni se obnovi pivodni krok
1x. ZvétSeny krok pfisuvu je indikovana na displeji sviticim napisem 10x nad ikonou ru¢niho kolecka.
Pro nastaveni €iselnych hodnot pro velikost absolutni soufadnice a nékterych parametrd brouseni Ize
tlaCitkem 10x navolit krok 100x. ZvétSeny krok nastavovéani je v tom pfipadé indikovan sviticim napisem

100x.
| PFi ) L s
ri  zapnutém ovladani
podélného posuvu ru¢nim kole¢kem
|X= _ 0.285 tlaCitko 10x méni inkrement pro posuv
|Due7r%de N Nulovani osy Z stolu 20x a je to opét vyznaceno
[A= 36685 napisem 20x u ikony rucniho kolecCka.

[Z= sea.smﬁ
[} I

| \ |

lkona ruéniho kolecka

v Piepinani RK mezi X/Z

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

Po delSim ( 3 sec. ) stisknuti
tlaitka GO TO 0

i -

J Odjezd do WSP pfijede brousici vfetenik do
[X= 9.285 polohy "0.000 ". Tuto funkci lze vyuZzit
Duerride Nulovani osy X pfi opétovném najizdéni do stejného
[ 7ex bodu pfi ruénim brouseni nebo pro
A= 36.685 , navrat do plivodni polohy po orovnani.
7= 863.531 Nastaveni abs. osy Stisknutim tlagitka RES X na

[] 1
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2.2 Absolutni sou fadnice

Absolutni poloha osy X 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.
Zmérfenahodnota se pfi stale
stlateném tlacitku SET A zapiSe

:
° pomoci ruéniho kolecka na displej.

= - Tlacitkem 10x Ize navolit krok
ijerride 9.285 E 100x%. Zvétseny krok nastavovani je
[ 7ex v tom pfipadé indikovana napisem
A= 36.685 ) 100x.
|Z= 863 531 Nastaveni abs. osy

|

[ [
| | ReZ

Nastavenim hodnoty absolutni polohy osy X se neméni poloha brousiciho vieteniku (méni se
pouze displej).

V8echny polohy programt zGstanou beze zmény, ale koneény priimér FV u parametrickych cykll
je vztaZen na absolutni osu X a zménou jeji polohy se zméni i koneéna poloha (nula) vSech téchto cyklu.
Toho Ize vyuzit pro kompenzaci vSech cykll spole¢né.
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2.3 Zapichovy u &ebni cyklus

Pfepinac se pfepneme do polohy @ a ruénim kole¢kem
se zvoli €islo programu, ktery bude programovan. ——

gl 5555555
1 IR R SR

Pfepinac se pfepneme do polohy \ll.ll . Vychylenim hlavni -
paky vpred brousici vietenik pfijede na draze rychlého prestaveni o
vpfed. Ota€enim ruéniho kole¢ka pfijede pfisuv brousiciho | |
vieteniku kotou€em na dotek s obrobkem.

40 I X B - Pfepina¢ se pfepneme do polohy 9
[X> 0.000 Vychylenim hlavni paky vpred brousici vietenik pfijede na draze
rychlého prestaveni vpred.
[A>  18@.315 _ ] 5 _ L _
5= -519.091 - Stlsl.<nut|m,t.la0|tkva Ste}rt Tch ; jeho podrzenim az do okamziku,
5 kdy je zahajen ucebni cyklus.

| |

Otacenim ruéniho kole€ka je mozné obrousit obrobek na poZzadovany rozmér; prestavky u¢inéné béhem
pfisuvu se projevi jako vyjiskfovaci prodlevy. Obrobek je mozné béhem u€ebniho cyklu méfit pfepnutim
pfepinace “povoleni obrabéni” na panelu stroje.
#| |l O L

[X=" -8.105F Stisknutim tlagitka RES X a jeho podrzenim do okamziku, kdy
E" se pfisuv brousiciho vieteniku pfesune do polohy WSP 2 mm
A= 176.315 vzad a brousici vietenik odjede na draze rychlého prestaveni
[z= -219.091 % - vzad.je ukoncen ucebni cyklus
P

R/Z
Apprentissage en cours |

IFU= 178.315 -

tch
[A>  180.315
[z= -219.891 -

P

| |

V pfipadé pferuSeni cyklu se pfresune brousici ﬁl o
vietenik 0 2 mm dozadu. Pfed novym zacatkem u€ebniho \m
cyklu je nutno znovu najet v ruénim rezimu na dotek :
kotou€e s obrobkem.
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2.4 Ugebni cyklus podélného brouseni

PRIPRAVA: Piedem je tfeba nastavit narazky stolu.

Pfepina¢ se prepneme do polohy @ a ruénim
koleckem se zvoli €islo programu, ktery bude programovan.

PrepinaC¢ se pfepneme do polohy \ll.ll . Vychylenim
hlavni paky vpred brousici vietenik pfijede na draze rychlého
prestaveni vpied. Otacenim ruéniho koleCka pfijede pfisuv
brousiciho vieteniku kotou¢em na dotek s obrobkem.

#SI N [F=  trzas] -
|><> 0.000

|ﬂ> 180.315
Z= -219.891 -

=
| =

N

Pfepinac se pfepneme do polohy 9

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

Stisknutim tlacitka Start Tch; jeho podrzenim az do
okamziku, kdy je zahajen ucebni cyklus.

Otacenim ru€niho kole¢ka je mozné obrousit obrobek na poZzadovany rozmér; prestavky u¢inéné béhem
pfisuvu se projevi jako vyjiskfovaci prodlevy. Obrobek je mozné béhem u€ebniho cyklu méfit pfepnutim
prepinace “povoleni obrabéni” na panelu stroje.

Stisknutim tla€itka RES X a jeho podrZzenim do okamzZiku,
#5| i D - kdy se pfisuv brousiciho vieteniku pfesune do polohy WSP
[X=  0.000 2 mm vzad a brousici vietenik odjede na draze rychlého
W/ prestaveni vzad.je ukonéen uéebni cyklus
lR=__188.315 - V pfipadé preruSeni cyklu se presune brousici vietenik
[z= -2159.891 0 2 mm dozadu. Pfed novym zagatkem uéebniho cyklu je
£ nutno znovu najet v ruénim rezimu na dotek kotouce
| Apprentissage en cours | S ObrObkem.
\ #0 H _911 [F="""17a.a15| .
2.000
Smér posuvu stolu je mozné zménit vychylenim hlavni
paky do Uvraté, ve které bude zacinat pracovni cyklus. V Gvrati
- |P|> 180.315
se rozsviti vpravo L nebo R. . " .
Ruénim koleckem se zvoli velikost pfidavku v Gvrati. 2= _219'09_1
(V uvrati je vhodné zpomalit aZz zastavit posuv stolu, aby bylo [
mozné pohodiné zadat pfidavek.) Je moZné vychylenim | |

a pfidrzenim hlavni paky stll v Gvrati pozdrzet pro napro-

gramovani pridavku. Uvolnénim paky pohyb stolu pokracuje.
Ve druhé Gvrati podélného posuvu je mozné zadat 2. pfidavek. Pfidavek v libovolné Gvrati mize
byt rGzny (i zaporny ). Nulovy pfidavek se projevi jako vyjiskfeni. Maximalni velikost jednoho pfidavku

je £0.127 mm.

Timto zpUsobem je mozné pokracovat v zadavani pfidavkd az na pozadovanou hodnotu.
V priibéhu uéebniho cyklu je mozné méfit obrobek a orovnavat.
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2.5 Parametry pro zapichovy cyklus

P3 I D

k= 3.230

Ouverride Offset

| sax [ an

A= 59.730

2= 345.391
|

‘ FU = Kone&ny primér obi

aZem k absolutni o

blku
L A

Napovéda pro vybranyl

Tlacitko nastaveni

P# bez méfidla

X0

X1

X2
0.0

parametr \lybrany parametr T
C. HVLAV. AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1 @ D P# Ruénim kole€kem se zvoli poZzadované Cislo cyklu.
2 .9 D FV Primér obrobku, vztazen k absolutni ose X.
+ {1+ 700 ) mm
SET X0 Pfidavek na brouseni + bezpeénost ( 0.01+10 ) mm
X1 Konec hrubovaci rychlosti (0.01+ X0 ) mm
X2 Konec brousici rychlosti (0+X1)mm
X3 Konec dobruovaci rychlosti {0+ X2 ) mm
F1 Hrubovaci rychlost ( 20+ 9000 ) ym/min
F2 Brousici rychlost ( 5+ 5000 ) um/min
F3 Dobru$ovaci rychlost */ ( 5+ 3000 ) ym/min
T1 Vyijiskfeni v X1 (0+120 ) sec
T2 Vyjiskfeni v X2 (0+120 ) sec
T3 Vyjiskieni v nule */ (0+120 ) sec
0z1 Overide rychlosti stolu pfi F1 ( 0+ 100% )
0z2 Overide rychlosti stolu pfi F2 ( 0+ 100% )
0z3 Overide rychlosti stolu pfi F3 ( 0+ 100% )

*/ Hodnoty X3 a T3 jsou jen ve zvlastnim provedeni a nemusi byt obsazeny vzdy.
Pri stisknutém tlaCitku SET se otd€enim ru€niho kole€ka nastavi hodnota parametru (tlaCitko SET
je nutné drzet stéle stisknuté).
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Po naprogramovani viech parametr(i se ruénim kole¢kem otoéi zpét (vlevo) a systém provede
kontrolu parametru. Zjisti-li chybu napiSe na displej Error a nastavi chybny parametr na displej k opraveé.
Tento Gdaj je nutné opravit a znovu se ruénim koleckem otocCi zpét (vlevo). Pokud systém neoznaci
Zadnou chybu v naprogramovanych parametrech, miZe se prepnout hlavni prepina¢ do

polohy T3, V pfipadé, Ze zlstane néktery Gidaj nenaprogramovan nebo neni spravné naprogramovan
systém program neuvolni a displeji se objevi napis No Program.

Fl= 55, 5ea

ol |

P3 H m He= 8.126 W
Hl= a.84a
[X= -22.108 [ri- er
IDue?r’Br;de foiet Eg; 122 .
A= 36.400 | H
[Z= 865.832 .

éloha narazek stolu

Vychozi poloha (WSP)

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

Otacenim potenciometru je mozné nastavit
OVERRIDE v procentech z naprogramované rychlosti. Pfi
nastaveni "0" se pfisuv zastavi.

J
Pred startem automatického cyklu se mize
P3| I provést korekce kone¢ného priméru (OFFSET)
otd€enim rucéniho koleCka pfi stisknutém tlacitku
(%= 0.120 SET.
EEm Maximalni hodnota je +0.127mm.
[A=  58.620
2= 865'932. Polohaikony ruéniho kolecka signalizuje co se bude
| — | . nastavovat.
P/ zadavani kladného OFFSETu se musi zadat jen hodnota menSi nez je pfidavek na
brouSeni.

Pri programovani nové hodnoty koneé¢ného pruméru (FV=) je OFFSET automaticky

vynulovan!
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2.6 Parametry pro podélny cyklus A#

Fu= 59 688
AD b} —9 1] .130
H1= B.658
se= .81z
(%= 0.130 [~ 14
Override Offset
. FIN 3
| 9o T FI 3588
— b ]
[A= 59.730 ™ :
o 5
[z= 345.391
i B

S
BEEN

SET
MIH

DW2

A#

/
£

‘ MIH = Brousici inkremzgit
3 0.0 DW3 [ E\/
Napovéda pro vybranyl Tlagitko nastaveni T
parametr Vybrany parametr
C. H|:AV AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1 @ ) A# Ruénim kole¢kem se zvoli poZadované &islo cyklu.
2 0 ) FV Pramér obrobku, vztazen k absolutni ose X
+ {1+ 700 ) mm
SET o . "
X0 PFidavek 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 ) Um/min
DW1 Pocet vyjiskiovacich zdvih( v X1 (0+120)
DW2 Pocet vyjiskiovacich zdvih( v X2 (0+120)
DW3 Pocet vyjiskiovacich zdvih( v nule (0+120)
0z1 Overide rychlosti stolu pfi F1 ( 1+ 100% )
0z2 Overide rychlosti stolu pfi F2 ( 1+ 100% )
0z3 Overide rychlosti stolu pfi F ( 1+ 100% )

Pfi stisknutém tlagitku SET se ota€enim ruéniho kole¢ka nastavi hodnota parametru (tlagitko

SET je nutné drzet stale stisknuté).
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Po naprogramovani viech parametr(i se ruénim kole¢kem otoéi zpét (vlevo) a systém provede
kontrolu parametru. Zjisti-li chybu napiSe na displej Error a nastavi chybny parametr na displej k opraveé.
Tento Gdaj je nutné opravit a znovu se ruénim koleckem otocCi zpét (vlevo). Pokud systém neoznaci
Zadnou chybu v naprogramovanych parametrech, miZe se prepnout hlavni prepina¢ do
polohy T3, V pfipadé, Ze zlstane néktery Gidaj nenaprogramovan nebo neni spravné naprogramovan
systém program neuvolni a displeji se objevi napis No Program.

Stiskne se tlaCitko GO TO WSP nebo se vychyli
as h D FU= w600 W hlavnl’pékavzgd,,brousicivfetenl'k se pfesune_do’vychozi
i 2,05 polohy. Hlavni pakou se nastartuje automaticky cyklus
|x= -4.178 RIN= 14 stroje.
Duerr.ide Off=et Ei:: ; .
. — e —— Otacenim potenciometru je mozné nastavit
|F] = 99.430 Duz= 3 T OVERRIDE v procentech z naprogramované rychlosti. Pfi
Lil)2= = , vrs ,
2= 345.391 nastaveni "0" se prisuv zastavi.
A _|

4Ioha narézek stolu

Vychozi poloha (WSP)

L
Pfed startem automatického cyklu se mlze
f—‘l5| ty e o provést korekce kone¢ného priméru (OFFSET)
e oo otaenim ruéniho kole¢ka pfi stisknutém tlacitku
A= 8.1387 Jere SET.
[ T . . Maximalni hodnota je +0.127mm.
[A=  59.730
2= 345'391. Poloha ikony ru¢niho kolecka signalizuje co se bude
‘ : nastavovat.
P/ zadavani kladného OFFSETu se musi zadat jen hodnota menSi nez je pfidavek na
brouSeni.
Pri programovani nové hodnoty koneéného pruméru (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 vyjiskFeni je Iépe naprogramovat zlomové body v nasobcich tohoto inkrementu.
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2.7 Automaticky skupinovy cyklus

U systému vybavenych timto rezimem Ize sefadit nékolik parametrickych cykld do jedné skupiny
a obrousit nékolik pramérd pfi jednom automatickém skupinovém cyklu. Mezi jednotlivé cykly se miize
vlozit takzvana objizdka nebo-li primér, na ktery odjede brousici kotou¢ pfi pfejizdéni z prGméru na
primér. Mezi jednotlivé cykly se mlze vlozZit i automaticky orovnavaci cyklus. VSechny parametrické
cykly zafazené do skupiny musi byt pfedem naprogramovany véetné narazek stolu. To plati i pro
zapichové cykly, kde je leva i prava narazka shodna. Kazdy naprogramovany cyklus se mize pfedem
vyzkousSet a doladit vSechny jeho parametry. Také poloha orovnavace a parametry pro orovnavani musi
byt pfedem zadané a odladéné.

EE Pagm 2
1/ Ruénim koleCkem se zvoli programovani skupi-
Skupinoveé broufeni — z
Rovinng orovndudni nOVGhO Cyklu
Sirka kotouge o
Set Up
FParametiy .
. 2/ Otacenim ruéniho kolecka se vybere progra-
—_— —_— movany cyklus. Vybrana poloha cyklu na displeji
m - o v v
je zduraznéna modre.

Famé ALL
Fgm?
Fams
Fam?
TP
RE

S5ET
PGHM

Parametricky cyklus nebo objizdku vybereme
ze seznamu ota€enim ruéniho kole¢ka

pfi stale stisknutém tladitku SET.

‘@ Skupinowy program 2

Pokracuje se bodem 2. a 3. az se naprogramuji vSechny potfebné cykly , orovnani a pfipadné objizdka.
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m 3. Automaticky rezim

3.1 Reset automatického cyklu

C. | HLAVNI | AKCE POZNAMKA
PREP.
1. m 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.

3.2 PreruSeni automatického cyklu

C. | HLAVNI | AKCE POZNAMKA
PREP.
1. m Pfepnutim pfepinace "povoleni obrabéni" do polohy "0" je na

dobu pfepnuti automaticky cyklus pferusen; jeho pokracovani
je podminéno pfepnutim uvedeného piepinace do polohy "1".
Pohyb stolu neni zastaven!
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4. Podélné brouSeni s automatickym p  #idavanim v tvratich - cyklus A

Pfiprava:

Vychylenim hlavni paky vpied brousici vietenik pfijede na draze rychlého prestaveni vpred.
Otacenim ruéniho kole¢ka se obrobek lehce obrousi. Vychylenim hlavni paky vzad brousici vietenik
odjede na draze rychlého prestaveni vzad. Zméfi se velikost pfidavku.

Skopinove broufent
Fouvinng orovnduini

£1fka kotoute
Set Up
Parametry

IPodélné broufeni IWCL = 5 IMNCP = 8

Dill= 3

[X=  ©.040
Due:)rsr';de E

2= 187.857

5 |

]
‘Q INCR = Brousici inkrement vlevo ‘ .

Pfepne se do polohy m . Nyni jsou dvé mozZnosti

Al [ HLu

XK=  0.070

= 1

[A=  56.660 2/

2=  0.006 .
|

| J .

PFi stisknuti tlac¢itka SET se ru¢nim kolekem
otd€enim ve sméru vpravo ( do fezu ) nastavi na
displeji hodnota zjiSténého prfidavku (brousici vietenik
stoji, méni se pouze hodnota na displeji).

K51C ¢esky s KK s TCH pro pdf.wpd 21.1.2004

Ruénim kole¢kem se prepne do rezimu A.

e D P
B > o= 5 eV polozve prepinace se rucnim koleckem
b = postupné zvoli parametry brouseni.

[A= 56.615 Pfi stale stisknutém tlacitku SET se velikost
W/ parametrd nastavi.

Stisknutim tla¢itka WSP odjede brousici
vietenik do WSP uréeného pfi minulém
brouseni.

Druhd moznost (CastéjSi) je vynulovat
tlacitkem RES x minuly pfidavek. Nyni se po
stisknuti tlacitka WSP prepne na nastaveni
velikosti pfidavku na brouSeni.

———-I; -0.5680
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Po uvolnéni tlacitka WSP ukazuje displej

n INCL= =]
INCRE= 2
D=

— velikost pfidavku na brouseni ( kladna hodnota ).
XK= B8.50
IDuerride Ei Pokud dojde k chybé, vynuluje se displej
R tlacitkem RES a nastavi se nova hodnota.
|FI= 56.660
|2= B.006 .
0}

| | .

Vychylenim hlavni paky vpfed brousici vietenik pfijede na draze rychlého pirestaveni vpred.
Oto¢enim prepinace pro start posuvu stolu se stlil rozjede. Tlagitky na panelu stroje se nastavi obé
narazky.

V levé a pravé Gvrati se upravi ota€enim ruéniho kola velikost automatického pfidavani v jed-
notlivych dalSich Gvratich (v obou mGze byt rlizna, jednim smérem miiZze byt i zaporna ).

V poloze stolu mezi Uvratémi, Ize ruénim koleCkem pohybem vzad o jeden krok zrusit
pfidavani v obou avratich sou¢asné. DalSim otacenim koleCka vzad odjizdi brousici vietenik od
obrobku o libovolnou hodnotu. Pro dalSi brouSeni je nutné znovu urcit inkrementy v obou Uvratich.
Otacenim ruéniho kole€ka vpred v poloze stolu mezi Gvratémi se brousici vietenik pohybuje do fezu.
Pohyb vpred je omezen nulou na displeji.

Po nastaveni inkrement(l je provadéno automatické pfisouvani v Gvratich aZz do nuly na
displeji. Pak se provedou jizdy (nebo dle nastavené hodnoty DW ) stolu bez inkrementu (vyjiskfeni)
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 pfidavku se zméni oto€enim ruéniho kole¢ka pfislusSnym smérem. Po startu se tato nova
poloha pridavku zapamatuje a po skoneni automatického cyklu se brousici vietenik automaticky
vrati na tuto novou polohu. Korekce kone¢ného priiméru obrobku se provede otac¢enim ruéniho
kole€ka pfi soucasné stisknutém tlacitku WSP.
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5. Zapichové brouseni programovatelnou rychlosti - cyklus P

V tomto rezimu Ize brousit zapichovym zpUsobem s pfedem naprogramovanou rychlosti.
V pribéhu brou$eni je pak mozno ménit rychlost pfisuvu pomoci potenciometru ( OVERRIDE )
v rozmezi 0 +150 %.
Pfiprava:
Vychylenim hlavni paky vpied brousici vietenik pfijede na draze rychlého prestaveni vpred.
Otacenim ruéniho kole¢ka se obrobek lehce obrousi. Vychylenim hlavni paky vzad brousici vietenik
odjede na draze rychlého prestaveni vzad. Zméfi se velikost pfidavku.

> ®

A b Rucnim kole¢kem se piepne do rezimu P.

Skopinove broufent
Fouvinng orovnduini

£1fka kotoute q
Set Up
Parametry

|zspich  SPEED = B

_ V poloze prepinace 9 se ruénim koleckem
P I H '9 |T= @i.\ postupné zvoli parametry brouSeni. PoZadovanou

— rychlost pfisuvu nastavime v rozsahu
Ii:nde 0.000 6 + 1500 [/min vztaZenou na pramér obrobku. Tato
: rychlost se nastavuje v krocich 20%. T je zavére¢né

[A= 218.843 vyjiskient.
2= 0.006 FPH stale stisknutém tlaitku SET se velikost
B parametr nastavi.

Fll]
‘@ F= Rychlost brougeni |

Pfepne se do polohym . Nyni jsou dvé moznosti:

P Illt.__'l |$2 : Hfll Stisknutim tla¢itka WSP odjede brousici

vietenik do WSP ur¢eného pfi minulém

[k=  ©8.880 [ brougen.
Due?r'ar';de
2/ Druhd moznost (CastéjSi) je vynulovat

Eigll

(A= 218.843 -, A i
- . tlaitkem RES x minuly pfidavek. Nyni se po
2= Delelele stisknuti tlacitka WSP prfepne na nastaveni
‘ gt | . velikosti pfidavku na brouSeni.
PFi stisknuti tlaitka SET se ruénim kole¢kem J? -0.050
otac¢enim ve sméru vpravo ( do fezu ) nastavi na displeji =1 .
hodnota zjisténého prfidavku (brousici vietenik stoji,
méni se pouze hodnota na displeji). |[A= 218.843
(2= 8.806 .
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Po uvolnéni tlaCitka WSP ukazuje displej
velikost pfidavku na brouseni (kladna hodnota ).

Pokud dojde k chybé, vynuluje se displej
tlaCitkem RES a nastavi se nova hodnota.

W=
Ouerride
I 63X

[A= 218.843
2= 0.006 .
_|
Oto¢enim piepinace pro start posuvu stolu se stlll zastavi. Tlagitky na panelu stroje se nastavi
obé narazky. Pro zapichové brouseni s oscilaci stolu se nastavi narazky stolu a stll se zapne.
Pohybem hlavni paky vpfed se nastartuje automaticky cyklus, pfi kterém se brousi obrobek
do "nuly" natavenou rychlosti, vyjiskii se po ¢as T. Pak se cyklus ukonéi automatickym odjetim
brousiciho vieteniku na pfidavek a odjetim rychlého pfisuvu.
Velikost pfidavku se zméniv zadni poloze, oto€enim ruéniho kole€ka prislusnym smérem. Po

startu se tato nova poloha prfidavku zapamatuje a po skonéeni automatického cyklu se brousici
vietenik automaticky vrati na tuto novou polohu.

Stisknutim tlacitka WSP ve WSP se pfepne do nastaveni korekce kone¢ného priiméru.

i

Korekce konec¢ného priméru obrobku se
provede ota€enim rucniho kolecka pfi soucasné

stisknutém tla¢itku SET. —1 3 0.010 .
|F|= 218.843
[Z=  0.006 .
| |
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6. Orovnavani

6.1 Kalibrace orovnava ¢e
Otacenim ruéniho kole¢ka v rucnim reZzimu 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.

Otacenim ru¢niho kole¢ka se vybere na displeji orovnani. Typ orovnavani je nastaven podle
parametru TYPO (viz. déle).

/
@ pIA Stisknutim a drzenim tlaitka ADJ DIA po 9 sek. se
| displej vynuluje a nastavi se nova poloha diamantu.
ggm i [:1FA)
zkupinové broufent o8 .

Rouvinné orounduini

Sifka kotoude

4
&=s 0D ADJ DIA 3
FParametry

‘ . ‘Q Poloha dismantu se nastauf | .

Pfepina¢ se pfepne do polohy 0 Ruénim kole¢kem se vybere parametr a pfi
stisknutém tlaitku SET se ruénim kole¢kem nastavi.

DIH Eg —9 K/K dressage

[X>  -0.007 |tw- 20
HxD= 4‘
»

TYPO | Typ orovhavace

ABI Orovnavaci imkrement

\
T~ | KAU | Bezpetna vzdalenost pfi navratu z

[A>  183.919 D orovnavani

2= -59.619
o

TVYPO - Dressage, @ = droit
1 = kik

NXD Pocet orovnani

Tim je nastaveni polohy diamantu ukonéeno.

Automaticky se také nastavi orovnavaci naradzky stolu +60mm od aktualni polohy stolu. Jejich
polohu Ize upravit tak, Ze pfejedeme do nové polohy pro naradzku a stiskneme pfislusné tlaéitko pro
nastaveni narézky. Je-li diamant na levé strané kotouce stiskneme levé tlacitko a je-li vpravo stiskneme
pravé tlaéitko.

Kdykoliv se pfepne z jiné polohy pfepinaée do orovnavaci polohy ukazuje displej vzdy relativni
vzdalenost brousiciho kotouée od diamantu. Stisknutim tlaitka GO TO 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 prejede za diamant
avrati se do polohy "0.000". Ruénim kole¢kem Ize prestavit brousici kotoué¢ o orovnavaci inkrement vpred
a orovnat.

Je tfeba si uvédomit rozdil pfi pouziti tladitka RES v orovnavacim rezimu a provedenim ADJ DIA
pro diamant. Po stisknuti tlaitka RES i po provedeni ADJ DIA se displej vynuluje a poloha diamantu pro
orovnani se presune do tohoto bodu. Rozdil je v tom, Ze po provedeni ADJ DIA se absolutni poloha
naprogramovanych priméri nezméni a prepoéte se jejich relativni poloha proti poloze diamantu. Pfi
stisknuti tla¢itka RES se relativni poloha naprogramovanych primérQ proti poloze diamantu nezméni
a pfepocte se jejich absolutni poloha. Proto, jak bylo uvedeno vySe, se tlaéitko RES pouZije po orovnani
ke kompenzaci Ubytku kotou¢e a ADJ DIA k nastaveni nové polohy diamantu po jeho vyméné.
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6.2 Orovnani

Pro orovnavani jsou tfi moznosti.

@ Ruc¢ni orovnani s kompenzaci Ubytku kotouée po orovnani

@ Asynchronni automatické orovnani startovaném tlacitkem na panelu stroje
® Synchronni orovnani v pribéhu skupinového cyklu

Pfiprava: Kalibrace orovnavace, nastaveni orovnavacich narazek.

6.3 Ruéni orovnani s kompenzaci Ubytku kotou  &e po orovnani

V ruénim rezimu se vychylenim hlavni paky piejede stolem do polohy kotou€em proti diamantu.

DIA E Orovnéavani se zapocne vzdy stisknutim tlaCitka
o1 GO TO DIA.
= -62.183 E
[A= 218.843
DIA T
2= B.006 . E o
il . |X7 0.608 E
] o A= 281.026
Po stisknuti tlaCitka GO TO DIA se = 5 606 .
pfesune pfisuv brousiciho vieteniku do vychozi 2= =
polohy orovnani a pokud tam uz je, odsouhlasi se T8
zahajeni orovnavani. ‘ \ .

Tlac¢itkem na panelu stroje se zapne auto-
maticky pohyb stolu s pfedem navolenou orovnavaci rychlosti.

Ruénim koleCkem se brousici kotou¢ pfisunuje v Gvratich stolu k diamantu o orovnavaci inkre-
ment ( zaporné hodnota ).

Po skon€eni orovnéani se stiskne tlaCitko RES DIA; tim se displej vynuluje a automaticky se
provede kompenzace ubytku kotou¢e po orovnani.

Po orovnavanije tfeba bratv ivahu zmény priméru kotouée zplisobené 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 pifed ukon€enim brouseni (pfed nulou)
je vhodné brouseni prerusit, zkontrolovat priimér obrobku a provést korekci absolutni osy.
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6.4 Ra&diusové a tvarové orovnavani

Pfiprava: Kalibrace orovnavace, nastaveni orovnavacich narazek. Parametr TYPO musi byt pfedem
nastaven na K/K. Parametr DIAPR (primér orovnani kotouce) se pfedem nastavi v rezimu K/K spolu
s ostatnimi parametry brouseni.

V ruénim rezimu se vychylenim hlavni paky piejede stolem do polohy kotou€em proti diamantu.

2%
7
Prepne se do orovnavani .

DIA I Eg KK dressage . . . B
= S— Stiskne se tlaCitko GO TO DIA. Motor pfisunu prijede do
= B.ooRE [ (L - polohy orovnavani.
*/
[A=  167.956 [E Zapne se automaticky posuv stolu piedem navolenou
2= 0.0900 orovnavaci rychlosti. Pfisuv brousiciho vieteniku se
A pohybuje po kruznici
| | (tvaru).
Do fezu se kotou¢ A | B o arascase
pfisouva ota¢enim ruéniho kolec¢ka. 5 1o
= -e. S i »
[A=" 167.946 [
W
| =
DIn Eg K/K dressage G:ILD
[x= -e0lom [ oo B
B ECHR [ Soucasnym stisknutim tlaCitek RES a RES DIA se vynuluje
= : E / displej a tim se provede kompenzace Ubytku kotouce.
[Z= 0.000
U |
| & I

Pohybem ruéni paky vzad se zastavi orovnavaci rychlost stolu.

Pfiopakovaném orovnavani Ize zacit orovnavaniis diamantem v poloze mimo kotou€. Nékdy
je vhodné i pfi pfimkovém podélném brouSeni pozivat kotou¢ radiusovéeé orovnany.

*/ Pfiorovnani kotouce, ktery jeSté nema pozadovany tvar ( napf. rovny ) je tfeba nastavit dosta-
teCnou vzdalenost mezi kotou¢em a diamantem jiz pfi kalibraci orovnavace, protoze vychozi bod
orovnavanije na vrcholu radiusu kotou¢e nebo po nastaveni orovnavace ruénim kole¢kem odjet vzad
o bezpeénostni vzdalenost a znovu vynulovat osu X (pfi Z=0). Pfi nedostateéné vzdalenosti by doslo
ke kolizi diamantu s kotou¢em. Po stisknuti tla¢itka GO TO DIA se uzavfe 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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6.5 Orovnani b €hem pracovniho cyklu
Pfiprava: Kalibrace orovnavace, nastaveni orovnavacich narazek.

6.5.1 Ruéni orovnani s kompenzaci ubytku kotou€e po orovnani

2%
Pfepnutim hlavniho prepinace do polohy orovnévénl’ se pracovni cyklus pferusi a brousici
vietenik odjede vzad.
1/ Vychylenim hlavni paky se stll pfemisti mezi orovnavaci narazky.
2/ Stisknutim tlaCitka GO TO WSP se pfisuv brousiciho vieteniku pfesune do polohy diamantu
a na displeji se rozsviti hvézdicka signalizujici orovnani béhem pracovniho cyklu.

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

3/ Po orovnani se vychylenim hlavni paky stdl pfemisti mezi pracovni narazky.
4/ Stisknutim tlaCitka GO TO WSP a pak vychylenim hlavni paky vpred se brousici vietenik vrati
do pozice, ve které zapoc€al pracovni cyklus.

Druhym vychylenim hlavni paky vpfed (urychleni) se pfisuv brousiciho vieteniku prestavi do
polohy, ve které bylo spusténo orovnani. Po dosazeni pavodni polohy zhasne hvézditka na displeji,
signalizujici probihajici meziorovnani. Je tfeba vénovat pozornost navratu do pivodniho bodu brou-
Seni, vzhledem k novym podmink&m po orovnani (obrobek neni napruzen, kotou¢ neni opotreben).
Pocet meziorovnani neni ni€im omezen.

UPOZORNENI:

Podle primeéru obrobku a absolutni polohy diamantu je tfeba provést kroky v poradi jak jsou
uvedeny nebo v opaéném poradi tak, aby nedoslo ke kolizi kotou€e s obrobkem.

Je-li absolutni poloha diamantu > pramér obrobku plati pofadi 1. - 2. a 3. - 4.

Je-li absolutni poloha diamantu < primér obrobku plati pofadi 2. - 1. a 4. - 5.

6.5.2 Asynchronni automatické orovnani

Na panelu stiskneme tlagitko orovnani a stroj provede automatické orovnani vcetné
kompenzace po orovnani a vrati se zpét do mista obrabéni.
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7. Postupné zapichové brouseni

V tomto rezimu Ize obrousit zapichovym zplsobem programem P nebo PO */. Pfi tomto
brouseni se provede zapich, brousici vietenik se vrati do WSP, stdl se automaticky prestavi
0 naprogramovanou hodnotu Sifky kotou€e a znova se provede zapich.

>3

Pagm 2

A

P

Skupinove broufent
Rovinné orouwnduwani
Lifka kotoute
Set Up i
FParametiy

|B = 59.508

RES

H‘/
|

Pomoci ru¢niho kole€¢ka se na displeji
nastavi symbol pro nastaveni Sifky kotouce
/ (velikosti pfestaveni stolu).

Pfi stisknutém tlaCitku SET se pomoci
ruéniho koleCka se na displeji nastavi Sifka
kotou€e zmenSena o velikost raddiusu na hrané
kotouce (pfesazeni zapichu).

Ruénim kole¢kem se zvoli pfedem naprogra-
movany zépichovy cyklus.

Stll se prestavi vychylenim hlavni paky do mista prvniho zapichu. Vychylenim hlavni paky
(pfi zastaveném pohybu stolu) do strany se uréi smér pohybu stolu pfi postupném zapichu. Prepi-
na¢em na panelu stroje se zapne pohyb stolu.

Vychylenim hlavni paky vpfed se odstartuje automaticky pracovni cyklus.

FuU= 52,306
Pa H D He= 8,858
Hl= B.616
Ha= B.662
|><= 8.858 Fi= 1308
Fa= &4
Ouverride Offset _
= T o
Ta= a
A= 52.358 = .
2= 364.938

B |

Ridici systém provede zéapich, brousici
vietenik se vrati do WSP, stll se automaticky
pfestavi o naprogramovanou hodnotu Sifky kotouce
a znovu se provede zapich. Pfi pfejizdéni do nové
polohy stolu brousici vietenik neodjizdi na draze
rychlého prestaveni vzad.

\

Na displeji blika pfi pohybu stolu do nové

polohy brouseni symbol narazky.

Tento cyklus se opakuje nékolikrat, az stul pfi prejizdéni na dali prdmér najede na narazku, kde

se provede posledni zapich.

Pfi pouZiti programu P se automaticky pfepne do reZzimu A ("nula" rezimu A souhlasi s "nulou”
predchoziho zapichu ). Poté mGze nasledovat podéiné prebrouseni v rezimu A.
PFi pouziti programu PO se stroj zastavi.*/

*/
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m 8. BrousSeni konkavn

é - konvexniho tvaru

Pfiprava: Nastaveni naraZzek, orovnani kotouce.

V ruénim rezimu \llj se vychylenim hlavni paky vlevo nebo vpravo najede stfedem orovnaného
kotouce proti stfedu K/K obrobku. (Automaticky posuv stolu je zastaven.) Vychylenim hlavni paky
vpred a otd€enim ruéniho kole€ka se pfisune pfisuv brousiciho vieteniku kotou¢em na dotek s ob-
robkem. Po stisknuti tlacitka X/Z se tlaCitkem RES vynuluje poloha osy Z.

Ruénim koleCkem se zvoli poloha pro K/K brouseni.

Prepinac v poloze [N].

KK % D &

FPRUM=

DIAPR=
|X> 9.632 |[e-
Override Offset
| 145% ap

|n> 183.926
|Z= -276.845

&

5.@8g
6.231
5.632

|@ bW = Hombre de passage a wide en zero

SET
DU

\

Rectification de groupe
Correction

[Rectification K/K

V poloze piepinace 9 se zvoli parametr. %/

Nastavi

Otacenim ru€niho kole€ka pfi stisknutém
tlaitku SET se nastavi velikost parametru.

se

velikost priméru opsané kruznice (PRUM) jejiz soucasti
bude pozadovany K/K obrobek. Pro kladna cCisla se
brousi "boule" pro zaporna "dira". Zadanim “0” se brousi

rovny valec s moznosti vyuZit korekce.

PRUM=

[A>  183.926
[z= 0.000

&
1
5.888

L3 =S

8.231

GO TO
WSP

[X> 0.0 0P —— 2 o
Ouerride Offset wﬁN

SET
IHC

|

|

—

rride Offset
[T1a5% ap

183.926
-276.845
&

[A>
=

se ruénim kole¢kem ota€enim ve sméru vpravo (do fezu)

nastavi na displeji hodnota zjisténého pfidavku (brousici\m

vietenik stoji, méni se pouze zaporna hodnota na displeji). ®/
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Tlacitkem RES se vynuluje poloha osy X.

Pfi stisknuti tlacitka WSP

o

k| 4 £

Uui:rslzde UffSEtau E
|ﬂ> 183.926 ey
2= 0.000
| m |
[
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Po obrouSeni pfidavku je provedeno automatické vyjiskieni pfejetim stolu tfikrat a brousici
vietenik odjede vzad.

Pro vypocet vSech parametrl je dodavan program pro PC na disketé s jehoZz pomoci se
vypo€itaji a lze vytisknout protokol pro méfeni. Pro orientani ureni je pfiloZen nomogram. Pro
vypocet je pouzit vzorec (L/2)*/h=D. Pfivypoctu je nutno provést korekci s ohledem tvar, ktery brousi
stroj pfi rovinném podélném brouseni (zvlasté pfi malém zadaném pfevySeni) a podle mechanickych
vlastnosti obrobku brousiciho kotouce i stroje. Ve vétsiné pfipadu je korekce nutna.

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

Béhem konkéav/konvexniho brouseni nelze v Zadném pripadé vypnout prepinac "Povoleni
obrabéni" do polohy "0".

®/ PFibrouseni obrobku, ktery jeSté nema pozadovany tvar ( napf. rovny ) je treba nastavit dosta-
te¢nou vzdalenost mezi kotou¢em a obrobkem. Pfi nedostate¢né vzdalenosti by doSlo ke kolizi
obrobku s kotouc¢em.

&/
KK b m INC Inkrement v Gvrati
[ DW Zavéredné vyjiskieni
[X= -9.007 —~—
Ouerride Offset PRUM Priimér opsané kruznice
[1a5% | | G \
\ DIAPR | Primér opsané kruznice kotouce
A= 183.919
e E Exentricita (posunuti do fezu)

|2= -133.485
)

b s
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8.1 Zadavani korekci pr améru v zavislosti na poloze stolu

Ridici systém umoZziuje zadani korekci priimérd 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 primér. 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 priimér obalové kfivky "0" ( nula ).
Brousici vietenik pak sleduje pouze korekéni kfivku, pokud je zadana.

Na obrouseny a zméfeny obrobek se vyznaéi vhodnym zpusobem velikost odchylek od

poZadovaného tvaru ( fixem ).

Ruénim koleCkem se zvoli rezim d pro zadavani
korekci.

887.472
| E23.

xZ

AN

Skupinowvé broufent

Rowvinmé orouvndwani

1 L4

Vychylenim hlavni paky do strany
se stll nastavi mistem s oznacenou
libovolnou odchylkou proti kotou€i. Ru¢nim

v€etné znaménka (plus = zmenSit).
Vychylenim hlavni paky do strany stul
prejede proti mistu dalSi korekce. Ruénim
koleCkem se nastavi dalSi korekce atd.
Krajni polohy je vhodné nastavit jako
nulové.

E = kole¢kem se nastavi oznaena odchylka
14 ﬁ

V poloze prepinace '9 Ize kratkym stisknutim tla€itka RES zrusit 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 stul prejizdi pfes jiz nastavenou korekci
objevi se tato na displeji a Ize ji kole€kem upravit. Pokud
v daném misté neni nastavena zZadna korekce na
displeji sviti ----.

Po prepnuti pfepinaée do polohy =} se na
displeji kratce zobrazi poc€et nastavenych korekénich
bodu.

V jednom cyklu zadavani korekci lze zadat
nejvétsi hodnotu +99 . v dalSim cyklu zadavani ( po

»
B
[2= 887.472F .
~ = 2=

0|

[KOR=

—_——
HH

pfepnuti hlavniho prepinace ) Ize zadat v misté, kde jiz je korekce zadana z predchoziho cyklu jen

jeji doplnék do maximalniho rozsahu t.j. £0.127 mm.
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9. Chybova hlaseni

Ridici systém sam kontroluje nékteré stavy a polohy a v pfipadé, Ze zjisti nesrovnalosti poda hlasen:

DISPLEJ ZAVADA ODSTRANENI

no WSP Brousici vfetenik neni ve vychozi poloze pro zacatek | Stisknutim tladitka WSP nebo vychylenim ruéni paky
automatického brouseni nebo pfi kompenzacipoorovnani. | vzad.

no Program Pro pozadované €islo priméru nenfi vytvofen program. 0

Pfepnutim do rezimu a obrouSenim prvniho kusu.
Kontrola v§ech parametrli cyklu C 1, 2.

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

Errorl V dobé rychlého prestaveni doslo k vypadku napéjenti, Po odstranéni pfi€iny Ize blikani displeje odstranit
poru$e koncového stupné nebo zablokovani motoru. Motor | provedenim SET UP * stroje a novym nastavenim polohy
ztratil vazbu s Fidicim systémem. . . ) . ..

diamantu Adj Dia a stisknutim tladitka RES v &.

Error2 Motor pfisunu najel na koncovy spina& konce kuli¢kového
Sroubu. Ruénim koleckem Ize z této polohy odjet pouze opaénym

Error3 Motor pfisunu najel na koncovy spina& konce kulikového | Smerem.

Sroubu.

Errord Chyba kontrolniho souétu v paméti EPROM. Vyména EPROM.

Error5 Rozsah os prekrogen. 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 sou¢tu EPROM. Vyména EPROM.
9a Chyba v konfiguraci Xilinx. Vypnutim a zapnutim systému, pfi opakovani nutna

oprava.

Errori0 ... Je uréeno pro hlaSeni poruch stroje. viz. ndvod ke stroji.

Error20 Chyba komunikace s deskou 1/O Zkontrolovat propojovaci optokabel.

Error21 Chyba potenciometru. Zkontrolovat stav pfipojeni potenciometru.

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

Error23 Krajni poloha stolu. smerem.

Error25 Servo X vypnuto s chybou.

Error26 Servo Z wpnuto s chybou. Vypnutim a zapnutim stroje, pfi opakovani nutné oprava.

Error27 Chyba inicializace serv.

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 Prekro€eni regulacni odchylky X. Vypnutim a zapnutim stroje, pfi opakovani nutna oprava.

— — Zkontrolovat zda nedochazi k mechanickému brzdéni

Error37 Prekroéeni regulaéni odchylky Z. osy.

Error38 Chyba serva X.

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

Zkontrolovat zda na driveru serva sviti zelena LED.

Error40 Chyba serva X.

Error41l Chyba serva Z.

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

Error43 Chybna kontrolni suma 2/2 EEPROM. programovat €.

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

Error45 Ztracena poloha narazek. Nastavit narazky dle navodu.

* SET UP stroje se provede v rezimu stroje set up stlacenim tlacitka res po dobu 10 sekund.
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9.1 Postup p Fi ztrat € poloh os.

PFinékterych chybach a pfi vypnuti napajeni za pohybu os je pravdépodobné, Ze fidici systém
ztrati spravnou polohu os. To znamena, Ze systém nezna polohu orovnavace a ani polohy programd.
Spravny postup znovu nastaveni je :

. Provedeni SETUPu.

. Najeti diamantem na dotyk se stfedem kotouce.
. Provedeni ADJ DIA v této poloze.

. Nastaveni spravné hodnoty absolutni osy A.

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

1]

ki
. Pfepnuti do polohy orovnavace A a stisk tlaitka RES.

Pro fidici systém se servomotorem na ose X je nutné jesté pfi blikajicim displeji zkontrolovat,
zda je k dispozici dostate€na draha pro odjeti rychlym prestavenim vzad. Pokud tomu tak neni,
pfijede se ruénim koleCkem (10x) o potfebnou drahu vpred.
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9.2 Sefizeni hodnoty hystereze p Fisuvu brousiciho v Feteniku

Ridici systém umoZfuje automatickou kompenzaci hystereze pfisuvu brousiciho vieteniku.
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.
1. @ e 045 Ruénim kole¢kem se zvoli polozka parametry. Pfi
N parametry stisknutém tlagitku INC se zvoli heslo 045.
INC
2. " p 1=08 Ruénim kole€kem se zvoli konstanta BAD X.
- BAD X
3. INC Stisknutim tla€itka a sou¢asnym ota€enim rucnim
+ P 1=00 koleckem se nastavi 00.
2 BAD X
9,
4, \!lj " Otacenim ru€niho kolecka jednim smérem se
= vymezi vlle v pfisunovém mechanismu.
5. RES | x=0.000 Stisknutim tlaitka RES se vynuluje disple;j.
6. " x=0.000 Ruénim koleckem se otaci opatnym smérem tak
—— dlouho, az se brousici vietenik pohne. Poloha
x=0.015 brousiciho vreteniku se sleduje pomoci tisici-
nového indikatoru (komparatoru). Méfeni se
nékolikrat opakuje v obou smérech.
7. @ INC Stisknutim tlacitka a souc¢asnym otac¢enim ruénim
+ P 1=15 koleckem se nastavi zmérené hodnota.
"D BAD X

Po nastavenikonstanty BAD se ota€iruénim kole€kem zpét a zvoli se pfisluSny program nebo
funkce. Jiné ukonéeni zadavani parametrd (napf. pfepnutim prepinace) neni mozné a zplsobi chybu
nastaveni EEPROM.
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9.3 Sefizeni hodnoty hystereze posuvu stolu

Ridici systém umoZfuje 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.
1. @ e 045 Ruénim kole¢kem se zvoli polozka parametry. Pfi
N parametry | stisknutém tlaCitku INC se zvoli heslo 045.
INC
2. ) p 2=09 Ru€nim kole€kem se zvoli konstanta BAD Z.
BAD Z
3. INC Stisknutim tla€itka a sou€¢asnym ota€enim rucnim
+ P 2=00 kole¢kem se nastavi 00.
) BAD Z
4, \!lj " Otacenim ruéniho kole€ka jednim smérem se
= vymezi vlle v posuvovém mechanismu.
5. RES x=0.000 Stisknutim tlacitka RES se vynuluje displej.
6. " x=0.000 Ruénim koleCkem se otaci opacnym smérem tak
—— dlouho, aZ se stlil pohne. Poloha stolu se sleduje
x=0.024 pomoci tisicinoveho indikatoru (komparatoru).
Méreni se nékolikrat opakuje v obou smérech.
7. @ INC Stisknutim tlacitka INC a soucasnym otacenim
+ P 2=24 ruénim kole€kem se nastavi zméfena hodnota.
) BAD Z

Po nastavenikonstanty BAD se otaci ruénim kole€kem zpét a zvoli se pfislusny program nebo
funkce. Jiné ukonéeni zadavani parametrd (napf. pfepnutim prepinace) neni mozné a zplsobi chybu
nastaveni EEPROM.

K51C ¢esky s KK s TCH pro pdf.wpd 21.1.2004



| RKANVZALAR:|

10. Doplnky

Obr. 2 - Pohyb kotouce pfi brouseni K/K

X
—— e
z
0 ! +3 +5
B 4
|
i

Obr.3 - Korekce kuzele

N

Obr.4 - Korekce tvaru
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10.1 P¥Fenos dat

Ridici systém K51 je vybaven konektorem pro sériovou linku. Je-li stroj vybaven pro pfenos
dat Ize sériovou linku pfipojit k po&itadi PC a pfenaset obousmérné data. V sou€asnosti je k dispozici
software pro nékolik pouZiti.

Ukladani a archivace dat na PC.

ucel: VSech deset programl z paméti K51 se uloZi do souboru v PC nebo se viech deset
programil ulozenych v souboru pienese naraz z PC do fidiciho systému.
pouziti: Takto vznikly soubor se mize archivovat v PC nebo na disketé a pozdé&ji 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 uloZeniv reZimu PC DOS a K51
se pfepne do programu pro pfenos dat. Po skonéeni pfenosu je v PC soubor s obsahem
paméti fidiciho systému se zakédovanymi deseti programy. Jméno souboru se pfi zapisu
uréi jako parametr. Takto vznikly soubor nelze editovat. V pribéhu pienosu dat se na
displeji K51 odpoditava do nuly. V pfipadé ruSeni pfenosu se prenos 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.

*/ PC se restartuje v reZimu DOS.
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10.2 Likvidace

Pfi likvidaci stroje se fidici systém pfedd odborné firmé pro ekologickou likvidaci a recyklaci

elektronickych sougastek. Ridici systém obsahuje vzacné kovy a lithiovou baterii.
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