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

�
ídicího systému K51-C

s barevným displejem.

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.

Na barevném displeji se zobrazují všechny pot
�
ebné informace pro obsluhu 

�
ídicího

systému, programování cykl �  stroje a parametr � .
Ikona ru� ního kole� ka se zobrazuje v� dy u polo� ky, která bude p

�
i jeho otá � ení ovládaná.

Pro osy to znamená jejich pohyb nebo p
�
i stisknutém tla � ítku SET nastavení. V okn �  s parametry

se pomocí ru� ního kole� ka zvolí parametr pro editaci a p
�
i stisknutém tla � ítku SET se nastaví jeho

velikost. 
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1.   Pop is 
�
ídicího systému

�
ídicí systém je ur � en pro � ízení pohonu brusek. Pro broušení jsou p � ipraveny cykly

s parametrickým programováním. V menu se postupn �  vyberou jednotlivé parametry broušení
(pr � m� r, rychlost p� ísuvu, inkrementy v úvratích, zpomalovací body,  vyjisk � ení apod.) a otá � ením
ru � ního kole � ka se nastaví hodnota parametru.

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 ) 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.

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

d) orovnávání
Systém umo	�� uje automatické p � ijetí na pozici diamantu a orovnání s inkrementem

a kompenzaci tohoto inkrementu. V pr � b � hu automatického broušení je mo	 no provést
meziorovnání s návratem do bodu p � erušení. 

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

f) skupinové broušení
V tomto re	 imu lze brousit dílec s n � kolika pr � m � ry v jednom automatickém cyklu. Do

skupiny lze za � adit i automatické orovnávání.
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Základní provedení

1.2  Hlavní p
�
epína �

HLAVNÍ VÝZNAM
P

�
EPÍNA �

�
Ru � ní broušení.

�
Programování.

� Volba � ísla programu a funkcí.

� Automatický re� im.

� Re� im orovnání kotou � e.
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1.3  Tla
�
ítka

Tla� ítka mají r � zný význam podle zvoleného re� imu a stavu. Funkce tla � ítka je v� dy vyzna � ena.
Tla � ítka, která v daném okam� iku nemají popis jsou bez funkce.

1.4  Poloha WSP

RE� IM VÝZNAM

Polohou WSP je relativní poloha 0.000 osy X.

Polohou WSP je p � ídavek na broušení (X0 ).

Polohou WSP je poloha diamantu v ose X.
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1.5  Volba 
�
ísla programu a funkc í

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

V pomocném � ádku se zobrazuje typ programu a p � ípadn �  jeho charakteristika. Tou je nap � íklad
kone � ný pr � m � r nebo rychlost, p � ípadn �  inkrementy v úvratích a podobn � . Pro ješt �
nenaprogramované nebo chybn �  zadané programy zde svítí No program.

Na této obrazovce lze zvolit i další mo� nosti.
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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 � .
 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.

Krok p � ísuvu ru � ním kole � kem lze zv � tšit stisknutím tla � ítka 10× na dálkovém ovládání
stroje. 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 nad ikonou
ru� ního kole� ka. Pro nastavení � íselných hodnot pro velikost absolutní sou � adnice a n � kterých
parametr �  broušení lze tla � ítkem 10× navolit krok 100×. Zv � tšený krok nastavování je v tom
p � ípad �  indikován svítícím nápisem 100×. 

P � i zapnutém ovládání
podélného posuvu ru � ním
kole � kem tla � ítko 10× m � ní
inkrement pro posuv stolu 20x
a je to op� t vyzna � eno nápisem
20x u ikony ru � ního kole � ka.

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 GO TO 0
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.

Stisknutím tla � ítka RES
X na panelu � ídicího systému je
mo� no kdykoliv vynulovat
relativní osu X. 
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2.2  Absolutní sou
�
adnice

Absolutní poloha osy X 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.

 Zm ��� ená hodnota se
p � i stále stla � eném tla � ítku
SET A  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 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  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.

+
SET

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

     */ Hodnoty X3 a T3  jsou jen ve zvláštním provedení a nemusí být obsa
 eny v
 dy.
P � i stisknutém tla � ítku SET se otá � ením ru � ního kole � ka nastaví hodnota parametru

(tla � ítko SET 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 	



Poloha nará � ek stolu

K51C � esky1.wpd  27.6.2002

naprogramován systém program neuvolní a displeji se objeví nápis No Program. 

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

Otá� ením potenciometru 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 stisk-
nutém tla � ítku SET. 
Maximální hodnota je ±0.127mm.

Poloha ikony ru � ního kole � ka signalizuje co
se bude nastavovat.

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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2.4  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. FV

+
SET

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 SET se otá � ením ru � ního kole � ka nastaví hodnota parametru
(tla � ítko SET 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. 
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Stiskne se tla � ítko GO TO WSP nebo se
vychýlí hlavní páka vzad, brousicí v � eteník se
p � esune do výchozí polohy. Hlavní pákou se na-
startuje automatický cyklus stroje.

Otá� ením potenciometru 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 stisk-
nutém tla � ítku SET. 
Maximální hodnota je ±0.127mm.

Poloha ikony ru � ního kole � ka signalizuje co
se bude nastavovat.

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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2.5   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 takzvaná 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. Mezi jednotlivé cykly se m � � e vlo

�
it i automatický orovnávací

cyklus. 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. Také
poloha orovnáva � e a parametry pro orovnávání musí být p � edem zadané a odlad � né.

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 mod � e.

3/ Parametrický cyklus nebo objí
���

ku
vybereme ze seznamu otá � ením
ru � ního kole � ka 

p � i stále stisknutém tla � ítku SET.

Pokra � uje se bodem 2. a 3. a
�
 se naprogramují všechny pot � ebné cykly , orovnání a p � ípadn �

objí
���

ka. 
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    3.   Automatický re
�
im

3.1  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.

3.2  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.   Podélné broušení s automatický m p
�
idáváním v úvratích - cyklus A

P � íprava:
Vychýlením hlavní páky vp � ed brousicí v � eteník p � ijede na dráze rychlého p � estavení vp � ed.
Otá� ením ru� ního kole � ka se obrobek lehce obrousí. Vychýlením hlavní páky vzad brousicí v � e-
teník odjede na dráze rychlého p � estavení vzad. Zm ��� í se velikost p � ídavku.

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

V poloze p � epína � e  se ru � ním kole � kem
postupn �  zvolí parametry broušení.

P � i stále stisknutém tla � ítku SET se velikost
parametr �  nastaví.

P � epne se do polohy  . Nyní jsou dv �  mo� nosti:

1/ Stisknutím tla � ítka WSP odjede brousicí
v � eteník do WSP ur � eného p � i minulém
broušení. 

2/ Druhá mo� nost ( � ast � jší) je vynulovat
tla� ítkem RES x  minulý p � ídavek. Nyní se
po stisknutí tla � ítka WSP p � epne na
nastavení velikosti p � ídavku na broušení.

P � i stisknutí tla � ítka SET 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 hodnota na
displeji).
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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.

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. Tla � ítky na panelu stroje se nastaví
ob

�
 nará� ky. 

V levé a pravé úvrati se upraví 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 ). 

V poloze stolu mezi úvrat
�
mi, 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.
Po nastavení inkrement �  je provád

�
no automatické p � isouvání v úvratích a�  do nuly na

displeji. Pak se provedou jízdy (nebo dle nastavené hodnoty DW ) 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 ob-
rousí 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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5.   
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 potenciometru ( OVERRIDE )

v rozmezí  0 ÷150 %.
P � íprava:
Vychýlením hlavní páky vp � ed brousicí v � eteník p � ijede na dráze rychlého p � estavení vp � ed.
Otá� ením ru� ního kole � ka se obrobek lehce obrousí. Vychýlením hlavní páky vzad brousicí v � e-
teník odjede na dráze rychlého p � estavení vzad. Zm ��� í se velikost p � ídavku.

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

V poloze p � epína � e  se ru � ním
kole � kem postupn �  zvolí parametry broušení.
Po

�
adovanou rychlost p � ísuvu nastavíme

v rozsahu 6 ÷ 1500 µ/min vzta
�
enou na pr � m � r

obrobku. Tato rychlost se nastavuje v krocích
20%. T je záv � re � né vyjisk � ení.
P � i stále stisknutém tla � ítku SET se velikost
parametr �  nastaví.

P � epne se do polohy  . Nyní jsou dv �  mo
�
nosti:

1/ Stisknutím tla � ítka WSP odjede brousicí
v � eteník do WSP ur � eného p � i minulém
broušení. 

2/ Druhá mo
�
nost ( � ast � jší) je vynulovat

tla� ítkem RES x  minulý p � ídavek. Nyní se
po stisknutí tla � ítka WSP p � epne na
nastavení velikosti p � ídavku na broušení.

P � i stisknutí tla� ítka SET 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 hodnota na displeji).
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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.

Oto � ením p � epína � e pro start posuvu stolu se st � l zastaví. Tla � ítky na panelu stroje se
nastaví ob

�
 nará� ky.  Pro zápichové broušení s oscilací stolu se nastaví nará� ky stolu a st � l se

zapne.
Pohybem hlavní páky vp � ed se nastartuje automatický cyklus, p � i kterém se brousí obrobek do
"nuly" natavenou rychlostí, vyjisk � í se po � as T. Pak se cyklus ukon � í automatickým odjetím
brousicího v � eteníku na p � ídavek a odjetím rychlého p � ísuvu.

Velikost p� ídavku se zm
�
ní v zadní poloze, 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 SET.
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   6.    Orovnávání

6.1  Kalibrace orovnáva
�
e

Otá � ením ru � ního kole � ka v ru � ním re� imu 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.

Otá � ením ru � ního kole � ka se vybere na displeji Rovinné orovnání.

Stisknutím a dr� ením tla� ítka ADJ DIA  po  9 sek.
se displej vynuluje a nastaví se nová poloha
diamantu.

Tím je nastavení polohy diamantu ukon � eno.
Automaticky se také nastaví 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.

V poloze p � epína � e  se
ru � ním kole � kem postupn �  zvolí parametry
orovnávání.

P � i stále stisknutém tla � ítku SET se velikost
parametr �  nastaví.

Po nastavení orovnávání se ru � ním kole � kem se zvolí � íslo programu 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 GO TO 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 � .
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6.2  Orovnání

Pro orovnávání jsou t
�
i mo� nosti.�

  Ru � ní orovnání s kompenzací úbytku kotou � e po orovnání�
  Asynchronní automatické orovnání startovaném tla � ítkem na panelu stroje�
  Synchronní orovnání v pr � b � hu skupinového cyklu

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

6.3  Ru 	 ní orovnání s kompenzací úbytku kotou 	 e po o rovnání

V ru� ním re� imu se vychýlením hlavní páky p
�
ejede stolem do polohy kotou � em proti diamantu.

Orovnávání se zapo� ne v 
 dy stisknutím tla � ítka
GO TO DIA. 

Po stisknutí tla � ítka GO TO DIA se
p

�
esune p

�
ísuv brousicího v

�
eteníku do výchozí

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

Tla� ítkem na panelu stroje se zapne automatický pohyb stolu s p
�
edem navolenou orov-

návací rychlostí.
Ru � ním kole � kem se brousicí kotou �  p

�
isunuje v úvratích stolu k diamantu o orovnávací

inkrement ( záporná hodnota ). 

Po skon � ení orovnání se stiskne tla � ítko RES DIA; 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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6.4  Orovnání b
�

hem pracovního cyklu

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

6.4.1 Ru � ní orovnání s kompenzací úbytku kotou � e po orovnání

P � epnutím hlavního p � epína � e do polohy orovnávání   se pracovní cyklus p � eruší
a brousicí v � eteník odjede vzad.
1/ Vychýlením hlavní páky se st � l p � emístí mezi orovnávací nará� ky. 
2/ Stisknutím tla � ítka GO TO WSP se p � ísuv brousicího v � eteníku p � esune do polohy

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.

3/ Po orovnání se vychýlením hlavní páky st � l p � emístí mezi pracovní nará� ky. 
4/ Stisknutím tla� ítka GO TO WSP a pak vychýlením hlavní páky vp � ed se brousicí v � eteník

vrátí do pozice, ve které zapo � al pracovní cyklus.

Druhým vychýlením hlavní páky vp � ed (urychlení) 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 kroky v po � adí jak

jsou uvedeny nebo v opa � ném po � adí tak, aby nedošlo ke kolizi kotou � e s obrobkem.
 Je-li absolutní poloha diamantu > pr � m � r obrobku platí po � adí 1. - 2. a 3. - 4.
 Je-li absolutní poloha diamantu < pr � m � r obrobku platí po � adí 2. - 1. a 4. - 5.

6.4.2 Asynchronní automatické orovnání

Na panelu stiskneme tla� ítko orovnání a stroj provede automatické orovnání v � etn �  kompenzace
po orovnání a vrátí se zp � t do místa obráb � ní.
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7.   Postupn é zápichové broušení

V tomto re
�
imu lze obrousit zápichovým zp � sobem programem P nebo P0 */. 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.

Pomocí ru � ního kole � ka se na displeji
nastaví symbol pro nastavení ší� ky kotou � e
(velikosti p � estavení stolu).

P � i stisknutém tla � ítku SET se pomocí
ru � ního kole � ka se na displeji nastaví ší� ka
kotou� e zmenšená o velikost rádiusu na hran �
kotou � e (p � esazení zápich � ).
Ru � ním kole � kem se zvolí p � edem naprogra-
movaný zápichový cyklus.

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

Vychýlením hlavní páky vp � ed se odstartuje automatický pracovní 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 � e-
jí

�
d � ní do nové polohy stolu brousicí v � eteník

neodjí
�
dí na dráze rychlého p � estavení vzad.

Na displeji bliká p � i pohybu stolu do nové polohy
broušení symbol nará

�
ky.

     Tento cyklus se opakuje n � kolikrát, a
�
 st � l p � i p � ejí

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

�
ku,

kde se provede poslední zápich.
P � i pou

�
ití programu P  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.

P � i pou
�
ití programu P0 se stroj zastaví.*/

*/ Podle konfigurace parametr �  � ídicího systému je mo	 né k postupnému zápichu ur 
 it i jiná 
 ísla program � . Výrobce nastavuje standardn �  P0.
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8.   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 WSP Brousicí v� eteník není ve výchozí poloze pro za� átek Stisknutím tla� ítka WSP nebo vychýlením ru� ní páky
automatického broušení nebo p� i kompenzaci po orovnání. 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 zapnuta Zapnout hydrauliku.
hydraulika.

Error1 V dob
  rychlého p� estavení došlo k výpadku napájení,  Po odstran
 ní p� í� iny lze blikání displeje odstranit
poruše koncového stupn
  nebo zablokování motoru. Motor provedením SET UP * stroje a novým nastavením polohy
ztratil vazbu s � ídicím systémem.

diamantu Adj Dia a stisknutím tla� ítka RES v . 

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 EPROM. Vým
 na EPROM.
9a Chyba v konfiguraci Xilinx. Vypnutím a zapnutím systému, p� i opakování 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 nutná oprava.
Zkontrolovat zda nedochází k mechanickému 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 na-
programovat 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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8.1  Postup p
�
i ztrát �  po loh o s.  

P � i n � kterých chybách a p � i vypnutí napájení za pohybu os je pravd � podobné, � e � ídicí
systém ztratí správnou polohu os. To znamená, � e systém nezná polohu orovnáva � e a ani polohy
program � . Správný postup znovu nastavení je :

� Provedení SETUPu.� Najetí diamantem na dotyk se st � edem kotou � e.� Provedení ADJ DIA v této poloze.� Nastavení správné hodnoty absolutní osy A.

	
asto se pou� ívá jednodušší postup, který 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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8.2  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
parametry

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

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

3. Stisknutím tla� ítka a sou� asným otá� ením ru � nímINC
+ P 1=00

BAD X  
kole � kem se nastaví 00.

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 takx=0.000

x=0.015
dlouho, a�  se brousicí 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. Stisknutím tla� ítka a sou� asným otá� ením ru � nímINC
+ P 1=15

BAD X   
kole � kem se nastaví zm 	�� ená hodnota.

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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8.3  Se
�
ízení hodno ty hystereze posuvu 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.
parametry P � i stisknutém tla � ítku INC se zvolí heslo 045.

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

3. Stisknutím tla� ítka a sou� asným otá� ením ru � nímINC
+ P 2=00 kole � kem se nastaví 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 takx=0.000

x=0.024
dlouho, a�  se st 
 l 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
+ P 2=24

BAD Z   
ru � ním kole � kem se nastaví zm 	�� ená hodnota.

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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8.4  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 v re� imu PC DOS
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.

*/ PC se restartuje v re� imu DOS.
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8.5  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.


