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

Navod je uréen pro v3echna provedeni strojll. Moznosti jednotlivych systéml jsou
upraveny dle pozadavk(l zakaznika pfi objednani systému. Proto se muze stat, Ze nékteré volby
uvedené v navodu nejsou na stroji aplikovany ale vétSinu z nich Ize dodate¢né doobjednat.

Vybrany program lkony programu 100x lkona ruéniho kole€ka

Vybrana polozka
Relativni osa X

1o

3.230

Offset
ay

99.738
345.391

Overide
Ha= a.a81a

W=

Ouekide

Absolutni osa X

Relativni osa Z FU = Koneany prim
takeny k absolut

obrobgu ‘ . Funkce tlagitka

Poloha stolu a narazek

Text napovédy

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

lkona ru¢niho kole€ka se zobrazuje vzdy u polozky, ktera bude pfi jeho otaeni ovladana.
Pro osy to znamena jejich pohyb nebo pfi stisknutém tlaitku 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 fidiciho systému

Ridici systém je uréen pro Fizeni pohonu brusek. Pro brouseni jsou pfipraveny cykly
s parametrickym programovanim. V menu se postupné vyberou jednotlivé parametry brouSeni
(prGmér, rychlost pfisuvu, inkrementy v Gvratich, zpomalovaci body, vyjiskfeni apod.) a ota¢enim
ruéniho kole€ka se nastavi hodnota parametru.

1.1 Zpuasoby brouSeni

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

b) podélné brouseni s automatickym pfidavanim v Gvratich - cyklus A
PFi tomto zpUsobu podélného brouseni obsluha pomoci ruéniho kole¢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 zplisobem s pfedem naprogramovanou rychlosti.

d) orovnavani

Systém umoziuje automatické pfijeti na pozici diamantu a orovnani s inkrementem
a kompenzaci tohoto inkrementu. V pribéhu automatického brouSeni je mozno provést
meziorovnani s navratem do bodu preruseni.

e) brouSeni s naprogramovanymi parametry
V tomto rezimu Ize brousit s pfedem naprogramovanymi parametry automatického cyklu.

f) skupinové brouseni

V tomto rezimu Ize brousit dilec s nékolika priméry v jednom automatickém cyklu. Do
skupiny lIze zaradit i automatické orovnavani.
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1.2 Hlavni pfepinaé

Z&kladni provedeni

HLAVNI VYZNAM
PREPINAC

y

Ruéni brouseni.

D .

Programovani.

* | Volba Cisla programu a funkeci.

14_—1 * | Automaticky rezim.
%“9!

+ | Rezim orovnani kotouce.
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1.3 Tlaéitka

Tlacitka maji rizny vyznam podle zvoleného rezimu a stavu. Funkce tladitka je vzdy vyznacena.
Tlagitka, ktera v daném okamziku nemaiji popis jsou bez funkce.

1.4 Poloha WSP

REZIM VYZNAM
\III, Polohou WSP je relativni poloha 0.000 osy X.
14_—1 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 @ pfepinace na panelu fidiciho systému sviti na displeji vievo nahofe Cislo
programu nebo zvolena funkce. Ota€enim ruéniho koleCka Ize zvolit Cislo pozadovaného
programu nebo funkci.

Cislo programu

|2gpich FU = S6&.508

<

V pomocném fadku se zobrazuje typ programu a pfipadné jeho charakteristika. Tou je napfiklad
kone¢ny pramér nebo rychlost, pfipadné inkrementy v Uvratich a podobné. Pro jesté
nenaprogramované nebo chybné zadané programy zde sviti No program.

Typ programu a charakteristika

Na této obrazovce Ize zvolit i dalSi moznosti.

@

Pgm 2
[+l
A SET

P

Skupinové broufent
Rowvinng arouwnduwani
Sifka kotoute

Farametiy

=
]
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Ill 2. Rucéni brouseni

2.1 Ruéni zépichové brouseni

Ruéni rezim @je zakladni zpUsob ovladani brusky a Ize ho pouzit napfiklad pro prestaveni
brousiciho vieteniku do polohy pro vyménu brousiciho kotoule, pro pfestaveni brousiciho
vieteniku do polohy pfidavku obrobku, pro pfijeti brousiciho vieteniku do polohy diamantu pfi
sefizovani orovnavace a pro ruéni brouseni zapichem i podélné.

Pfisuv brousiciho vfeteniku je ovladan pomoci ruéniho kolecka vpfed i vzad a na displeji je mozno
sledovat polohu brousiciho vfeteniku.

Krok pfisuvu ruénim kole€kem lze zvétsit stisknutim tla¢itka 10x na dalkovém ovladani
stroje. Opétovnym stisknutim téhoz tlaitka nebo zménou polohy rychlého prfestaveni se obnovi
plvodni krok 1x. ZvétSeny krok pfisuvu je indikovana na displeji sviticim napisem 10x nad ikonou
rucniho kole¢ka. Pro nastaveni ¢iselnych hodnot pro velikost absolutni soufadnice a nékterych
parametr( brouSeni Ize tlagitkem 10x navolit krok 100x. ZvétSeny krok nastavovani je v tom
pfipadé indikovan sviticim napisem 100x.

y Pfi zapnutém ovladani
- podélného  posuvu  ruénim
Ijj;ride 6.285 koleCkem tlagitko 10x méni
[ 75% Nulovani osy Z in!<remen:[ pro posuv stqlu_ 20x
[A=  36.685 a je to opét vyznaceno napisem

20x u ikony ruéniho kolecka.

[2=  863.531 @
A
| \
\

Pepinani RK mezi X/Z

e

lkona ruéniho koleéka

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

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

g Odjezd do WSP hiede brousici vietenik do
[X= 9.785 polohy "0.000 ". Tuto funkci Ize
QvErriEE Nulovani osy X vyuzit pfi opétovném najizdéni

7% do stejného bodu pfi ruénim
A= 36.685 ' brouseni nebo pro navrat do
[Z= 863.531 Nastaveni abs. osy pQyodni polohy po orovnani.

Stisknutim tlacitka RES
Prepinani X/z2 X na panelu fidiciho systému je
mozno  kdykoliv  vynulovat

[} I

relativni osu X.
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2.2 Absolutni soufadnice

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.

Zmérena hodnota se
y 50 10 pfi stale stlateném tlacitku

SET A zapiSe pomoci

ruéniho kole¢ka na displej.

I.irride 0.2850 Tlagitkem 10x Ize
[z navolit krok 100x. ZvétSeny
A= 36.685 ' krok nastavovani je v tom
[Z= 863.531 Nastaveni abs. osy E(F)l’gadé indikovana napisem
X
|

[ f
| | RAZ

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

V8echny polohy programi zlistanou beze zmény, ale koneény primér FV u
parametrickych cykll je vztazen na absolutni osu X a zménou jeji polohy se zméni i kone¢na
poloha (nula) v3ech téchto cykll. Toho Ize vyuzit pro kompenzaci viech cykl(i spole¢né.
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2.3 Parametry pro zapichovy cyklus P# bez méfidla

X0
P3 || ©
®i= A.64a F1 P#
Ha= B.816
(%= 3.2380  |ri-
Override Offset ’Egi
| sax [ en e
||:|= 59730 Ly X1 o T1
[2= 345.391 F2
Fr | X2 T2 F3
| P Ly, oeing, priner, ook I3
# 00 FV
Napovéda pro vybrany‘ Tlacitko nastaveni T
parametr Vybrany parametr
C. HLAV. AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. @ @ P# Ruénim koleékem se zvoli pozadované &islo cyklu.
2. .9 D FV Priimér obrobku, vztazen k absolutni ose X.
+ (1+ 700 ) mm
SET X0 Pridavek na brouseni + bezpeénost (0.01+ 10 ) mm
X1 Konec hrubovaci rychlosti (0.01+ X0 ) mm
X2 Konec brousici rychlosti (0+X1)mm
X3 Konec dobruSovaci rychlosti (0+ X2 ) mm
F1 Hrubovaci rychlost ( 20+ 9000 ) pm/min
F2 Brousici rychlost ( 5+ 5000 ) um/min
F3 Dobrusovaci rychlost */ ( 5+ 3000 ) um/min
T1 Vyjiskfeni v X1 (0+120) sec
T2 Vyjiskfeni v X2 (0+120) sec
T3 Vyijiskfeni v nule */ (0+120) sec

*/ Hodnoty X3 a T3 jsou jen ve zvlaStnim provedeni a nemusi byt obsazeny vzdy.
Pfi stisknutém tlacitku SET se ota€enim ruéniho kole€ka nastavi hodnota parametru
(tlagitko SET je nutné drzet stale stisknuté).
Po naprogramovani vSech parametrd se ruénim kole¢kem otoéi zpét (vlevo) a systém
provede kontrolu parametrd. Zjisti-li chybu napiSe na displej Error a nastavi chybny parametr na
displej k opravé. Tento Udaj je nutné opravit a znovu se ru¢nim kole¢kem oto€i zpét (vlevo). Pokud
systém neoznaci Zadnou chybu v naprogramovanych parametrech, muze se piepnout hlavni pre-

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

P3| 1T [ 5o EP
Al= 8.848
Rne= 8.818
[¥= -22.100 |r- 270
. Fz= 1368
IDUE;;;C'E Of f set Fas =3 .
A= 36.400 |3 ;
[Z= 865.032 .
’Jll .
/Poloha narazek stolu

Vychozi poloha (WSP)

ﬂnmj

Fu=
Ra=
nl=
na=

05,008
@126
B 46
B.810

[x=" 0.128 |- e
(oo [ o Blyg =
[A= 58.620
[z= 865.032

L

I

1

Stiskne se tlagitko GO TO WSP, brousici
vietenik se presune 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.

Pred startem automatického cyklu se
mlze provést korekce koneéného priméru
(OFFSET) otagenim ruéniho kolec¢ka pfi stisk-
nutém tlacitku SET.

Maximalni hodnota je £0.127mm.

Poloha ikony ruéniho kole¢ka signalizuje co
se bude nastavovat.

na brouseni.

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

Pfi programovani nové hodnoty koneéného priiméru (FV=) je OFFSET automaticky

vynulovan!
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2.4 Parametry pro pod élny cyklus A#

AS | ity D B

59 6606

]

a.138

= oo

(%= 0.130 [~ 14

Moo | 2 W

[A=  59.738 | .

2= 345.391 °
|

o+

gm = Brousici inkrems

p- N
BEEN

DW3

FvV

Napovéda pro vybrany

/|
£

Tlacitko nastaveni

parametr Vybrany parametr
C. HLAV AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. @ :‘: A#t Ruénim kole€kem se zvoli pozadované €islo cyklu.
2. .9 :,): Fv Priimér obrobku, vztazen k absolutni ose X
+ (1+ 700 ) mm
SET X0 Pridavek na brouseni + bezpeénost ( 0.01+ 100 ) mm
X1 Konec hrubovaciho inkrementu (0.001+ X0 ) mm
X2 Konec brousiciho inkrementu (0+X1)mm
RIN Hrubovaci inkrement (0.002+ 15 ) mm
MIN Brousici inkrement (0.002+ 10 ) mm
FIN DobruSovaci inkrement (0.001+ 8)mm
Finc Rychlost inkrementu ( 60+ 60000 ) pm/min
DW1 Pocet vyjiskfovacich zdvih(i v X1 (0+120)
DW2 Pocet vyjiskfovacich zdvih(i v X2 (0+120)
DW3 Pocet vyjiskfovacich zdvih( v nule (0+120)

Pfi stisknutém tlacitku SET se ota€enim ruéniho kole¢ka nastavi hodnota parametru
(tla€itko SET je nutné drzet stale stisknuté).
Po naprogramovani vSech parametrd se ruénim kole¢kem otoéi zpét (vlevo) a systém
provede kontrolu parametrd. Zjisti-li chybu napiSe na displej Error a nastavi chybny parametr na
displej k opravé. Tento Udaj je nutné opravit a znovu se ru¢nim kole¢kem oto€i zpét (vlevo). Pokud
systém neoznaci Zadnou chybu v naprogramovanych parametrech, mize se piepnout hlavni pre-

pina¢ do polohy I=X. V pfipadé, ze zUstane néktery idaj nenaprogramovan nebo neni spravné
naprogramovan systém program neuvolni a displeji se objevi nadpis No Program.
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Flu= 59688
ASD b m wa= 8.138
= G.658
Ha= g.alz
|X= -4.178 RIH= 14
Ouverride Offset mHi v
I - B FIM= 3
FINC= 2508
= ClT=

In_ 55-438 Dlz2= a
Dlz= =]

|2= 345.391

[

I [}

A

Stiskne se tla¢itko GO TO WSP nebo se
vychyli hlavni paka vzad, brousici vietenik se
pfesune do vychozi polohy. Hlavni padkou se na-
startuje automaticky cyklus stroje.

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

[oloha

narazek stolu

Vychozi poloha (WSP)

I

-

[%= 8.130 RIN= 14
Ouerride Of f set MIN= v
| ECE [en
|FI= 99.730
2= 345.391

o

d [}

Pred startem automatického cyklu se
mlze provést korekce koneéného primeéru
(OFFSET) otagenim ruéniho kolec¢ka pfi stisk-
nutém tlacitku SET.

Maximalni hodnota je £0.127mm.

Poloha ikony ruéniho kole¢ka signalizuje co
se bude nastavovat.

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

Pfi programovani nové hodnoty koneéného priiméru (FV=) je OFFSET automaticky
vynulovan!

Pro X1, X2, X3 =0 stll prejede bez inkrementace pro kazdy zlomovy bod (3x). Pro brouseni pouze jednim
inkrementem bez vyjiskieni je Iépe naprogramovat zlomové body v nasobcich tohoto inkrementu.
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2.5 Automaticky skupinovy cyklus

U systému vybavenych timto rezimem lze sefadit nékolik parametrickych cykl( do jedné
skupiny a obrousit nékolik pramérd pfi jednom automatickém skupinovém cyklu. Mezi jednotlivé
cykly se muze vlozit takzvana objizdka nebo-li primér, na ktery odjede brousici kotou¢ pfi
prejizdéni z priiméru na pramér. Mezi jednotlivé cykly se mize vlozit i automaticky orovnavaci
cyklus. VSechny parametrické cykly zafazené do skupiny musi byt pfedem naprogramovany
v€etné narazek stolu. To plati i pro zapichové cykly, kde je leva i prava narazka shodna. Kazdy
naprogramovany cyklus se muze predem vyzkouset a doladit viechny jeho parametry. Také
poloha orovnavace a parametry pro orovnavani musi byt pfedem zadané a odladéné.

1/

Skupinouvé broufeni ——
Fowinné orowniwinit

SiFka kotoute E
Set Up
Farametry

‘Q Skupinowd program 2

Ruénim kole€kem se zvoli programovani
skupinového cyklu.

Otacenim ruéniho kole€ka se vybere
programovany cyklus. Vybrana poloha
cyklu na displeji je zdGraznéna modre.

Parametricky cyklus nebo objizdku
vybereme ze seznamu otacenim
ruéniho kolecka

pfi stale stisknutém tlacitku SET.

PokraCuje se bodem 2. a 3. az se naprogramuiji vSechny potifebné cykly , orovnani a pfipadné

objizdka.
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m 3. Automaticky rezim

3.1 Reset automatického cyklu

HLAVNI
PREP.

AKCE

POZNAMKA

I

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

HLAVNI
PREP.

AKCE

POZNAMKA

I

Pfepnutim prepinae "povoleni obrabéni" do polohy "0" je na
dobu pfepnuti automaticky cyklus prerusen; jeho pokra¢ovani
je podminéno prepnutim uvedeného piepinace do polohy "1".
Pohyb stolu neni zastaven!
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4. Podélné broudenis automaticky m pfidavanim v tvratich - cyklus A

Pfiprava:

Vychylenim hlavni paky vpfed brousici vietenik pfijede na draze rychlého prestaveni vpred.
Otacenim ruéniho kole€ka se obrobek lehce obrousi. Vychylenim hlavni paky vzad brousici vie-
tenik odjede na draze rychlého prestaveni vzad. Zméfi se velikost pfidavku.

Skupinowé broufent
Rouvinné orouvnduwini
Sifka kotoute

Set Up

FParametry

IPodélné broufeni IMCL =S5 IHCP = 8

L

Ruénim kole€kem se prepne do rezimu A.

ﬁ E _@ IHCL=
L=

5

W/

K= ©.040

Elur?'gr’sr’;de

[A=  56.615

[z= 187.857
B

i Fl

‘@ INCR = Brousici inkrement vilevo

o D
|___——V poloze prepinace se ruénim koleCkem
postupné zvoli parametry brouSeni.

Pri stale stisknutém tlaéitku SET se velikost
parametr nastavi.

Pfepne se do polohy 1._—1 . Nyni jsou dvé moznosti:

A= [EOC
D= 3
k= 8.870 @
[A= 56.660
2= ©.006 .
| |
Pfi stisknuti tlaCitka SET se

koleckem ota¢enim ve sméru vpravo ( do fezu )
nastavi na displeji hodnota zjiSténého pfidavku
(brousici vietenik stoji, méni se pouze hodnota na

displeji).
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Stisknutim tlacitka 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 pfepne na
nastaveni velikosti pfidavku na brouseni.

ruénim

—>» -0.500 .
A= 56.660

(2= 0.006 .

' _
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Po uvolnéni tlaitka WSP ukazuje displej

ﬁ IHCL= =]
IHCR= =]
Cild=

— velikost pfidavku na brouseni ( kladna hodnota ).
X= 8.508
Iuvemde Ei Pokud dojde k chybé, vynuluje se displej
d tlacitkem RES a nastavi se nova hodnota.
e lagitk S i 4 hod
A= 96.660
2= 0.0086 .

| | .

Vychylenim hlavni paky vpfed brousici vietenik pfijede na draze rychlého prestaveni vpred.
Otocenim prepinace pro start posuvu stolu se stul rozjede. Tlacitky na panelu stroje se nastavi
obé narazky.

V levé a pravé Uvrati se upravi ota€enim ruéniho kola velikost automatického pfidavani
v jednotlivych dalSich tvratich (v obou mdze byt rizna, jednim smérem muze byt i zaporna ).

V poloze stolu mezi Gvratémi, Ize ruénim kole€kem pohybem vzad o jeden krok zruSit
pfidavani v obou Uvratich sou¢asné. DalSim ota€enim kole¢ka vzad odjizdi brousici vietenik od
obrobku o libovolnou hodnotu. Pro dalSi brouSeni je nutné znovu ur€it 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 az do nuly na
displeji. Pak se provedou jizdy (nebo dle nastavené hodnoty DW ) stolu bez inkrementu
(vyjiskieni) a brousici vietenik odjede na pfidavek a rychle vzad. Misto odjeti brousiciho vieteniku
vzad je ur¢eno velikosti pfidavku a obou inkrementu. Pfi novém startu ruéni pakou se obrobek ob-
rousi stejnym postupem do "nuly".

Velikost pfidavku se zméni oto€enim ru¢niho kole¢ka pfisluSnym smérem. Po startu se tato
nova poloha pfidavku zapamatuje a po skoneni automatického cyklu se brousici vietenik
automaticky vrati na tuto novou polohu. Korekce koneé¢ného priméru obrobku se provede
otac¢enim ruéniho kole¢ka pfi sou¢asné stisknutém tlacitku WSP.
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5.

Zapichové brouseni programovatelnou rychlosti - cyklus P

V tomto rezimu Ize brousit zapichovym zplisobem s pfedem naprogramovanou rychlosti.
V prabéhu brouseni je pak mozno ménit rychlost pfisuvu pomoci potenciometru ( OVERRIDE )

v rozmezi 0 +150 %.
Pfiprava:

Vychylenim hlavni paky vpfed brousici vietenik pfijede na draze rychlého prestaveni vpred.
Otacenim ruéniho kole€ka se obrobek lehce obrousi. Vychylenim hlavni paky vzad brousici vie-

tenik odjede na draze rychlého prestaveni vzad. Zméfi se velikost pfidavku.

5. W

Skupinowveé broufeni
Rouvinmné orouvnduini
Sifka kotoute

Set Up
Parametry

|zépich SPEED = B

P|1o pm—
qu= . 0.000
ve?rar’;-. e F

[A= 218.843

2=  0.006
|

Figli!
‘Q F= Rychlost brougeni ‘

Pfepne se do poIohyL_—.l . Nyni jsou dvé moznosti:
Hlio -

k=  0.000

= 1

[A= 218.843 2l

2=  0.006 .
Pl

J .

b= Rucnim kole¢kem se pfepne do rezimu P.

o D
V poloze prepinace se ruénim

rychlost

[~ koleCkem postupné zvoli parametry brouseni.
Pozadovanou
v rozsahu 6 + 1500 p/min vztazenou na primér
obrobku. Tato rychlost se nastavuje v krocich

nastavime

20%. T je zavereCné vyjiskreni.
F Pfi stéle stisknutém tlaitku SET se velikost
parametrl nastavi.

Stisknutim tlacitka WSP odjede brousici
vietenik do WSP uréeného pfi minulém

brouseni.

Druhda moznost (CastéjSi) je vynulovat
tlacitkem RES X minuly pfidavek. Nyni se
po stisknuti tlacitka WSP pfepne na
nastaveni velikosti pfidavku na brouSeni.

Pri stisknuti tlaCitka SET se ru€nim koleCkem
ota€enim ve sméru vpravo ( do fezu ) nastavi na
displeji hodnota zjiSténého pfidavku (brousici vie-
tenik stoji, méni se pouze hodnota na displeji).
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Po uvolnéni tlacitka WSP ukazuje displej
velikost pfidavku na brousSeni ( kladna hodnota ).

Pokud dojde k chybé, vynuluje se displej

|Ds?d tlacitkem RES a nastavi se nova hodnota.
|F|= 218.843
|Z= 0.006 .

5]

‘ Pl
|

Otocenim prepinae pro start posuvu stolu se stlil zastavi. Tlacitky 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 zméni v zadni poloze, oto¢enim ru¢niho kole¢ka prisluSnym smérem.

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

i

Korekce koneéného priiméru obrobku se
provede otac¢enim ruéniho kole€ka pfi sou€asné

stisknutém tla¢itku SET. —1y 0.010 .
|ﬂ= 218.843

[Z=  ©.006 .

|
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6. Orovnavani

6.1 Kalibrace orovnavace
Otacenim ruéniho kole¢ka v ruénim rezimu 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 ruéniho kole¢ka se vybere na displeji Rovinné orovnani.

diamantu.

L Stisknutim a drzenim tla€itka ADJ DIA po 9 sek.
= Dml / . se displej vynuluje a nastavi se nova poloha

F'grn9

=l g Ak
F DIn
Skupinowé broufeni

‘ . ‘@ Foloha diamantu se nastauf | .

Tim je nastaveni polohy diamantu ukonéeno.

Automaticky se také nastavi orovnavaci narazky stolu £60mm od aktualni polohy stolu.
Jejich polohu Ize upravit tak, ze pfejedeme do nové polohy pro narazku a stiskneme pfrislusné
tlacitko pro nastaveni narazky. Je-li diamant na levé strané kotou€e stiskneme levé tlacitko a je-li
vpravo stiskneme pravé tlacitko.

Rowvinné orovnivani

Sifka kotoude
Set Up L ADJ DIA 3
FParametiry

~- epinace ©
DIA E _9 ] e % » ) V poloze prepinace se
HAD= E rucnim koleckem postupné zvoli parametry

[¥= 218.843 orovnavani.
ABI

|n= 218.843
2= 0.006 E\
Pfi stale stisknutém tlacitku SET se velikost

-

F
‘Q REI = Oroundwaci inkrement ‘ . parametru nastavi.

Po nastaveni orovnavani se ruénim kole¢kem se zvoli Cislo programu nebo cyklu.

Kdykoliv se pfepne z jiné polohy prepinaée do orovnavaci polohy ukazuje displej vzdy relativni
vzdalenost brousiciho kotouée od diamantu. Stisknutim tlagitka GO TO brousici vietenik dojede do polohy
"0.000" a tam automaticky zastavi. Pohyb je fizen tak, aby byla vZzdy vymezena vile v pfisunovém
mechanismu. To znamena, Ze pfi pfisuvu na diamant z pfedni polohy se automaticky prejede za diamant
a vrati se do polohy "0.000". Ruénim kole&kem lze prestavit brousici kotou€ o orovnavaci inkrement vpied
a orovnat.

Je tf'eba si uvédomit rozdil pfi pouziti tlaéitka RES v orovnavacim rezimu a provedenim ADJ DIA
pro diamant. Po stisknuti tlagitka RES i po provedeni ADJ DIA se displej vynuluje a poloha diamantu pro
orovnani se prfesune do tohoto bodu. Rozdil je v tom, Ze po provedeni ADJ DIA se absolutni poloha
naprogramovanych primérdi nezméni a piepoéte se jejich relativni poloha proti poloze diamantu. Pri
stisknuti tla¢itka RES se relativni poloha naprogramovanych primért proti poloze diamantu nezméni
a prepodte se jejich absolutni poloha. Proto, jak bylo uvedeno vyse, se tlagitko 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.

© Rucni orovnani s kompenzaci ubytku kotou€e 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 kotouée po orovnani

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

60 To Orovnavani se zapocne vzdy stisknutim tlacitka
Dia H b1a
GO TO DIA.

[X= -62.183

DIA H oo

[A= 218.843 .
2=  0.006 [X=_ 0.000

| | ln= 281.026
/ [Z=  0.006

Po stisknuti tla¢itka GO TO DIA se T
pfesune pfisuv brousiciho vieteniku do vychozi \ \

polohy orovnani a pokud tam uz je, odsouhlasi se
zahajeni orovnavani.

Tla€itkem na panelu stroje se zapne automaticky pohyb stolu s pfedem navolenou orov-
navaci rychlosti.

Ruénim kole€¢kem se brousici kotou€ pfisunuje v Uvratich stolu k diamantu o orovnavaci
inkrement ( zaporna hodnota ).

Po skonéeni orovnani se stiskne tlaCitko RES DIA; tim se displej vynuluje a automaticky
se provede kompenzace Ubytku kotoue po orovnani.

Po orovnavani je tfeba brat v Gvahu zmény primeéru kotouce zplisobené opotiebenim
kotou€e pfed orovnavanim a Ubytek diamantu. Proto je nutné pfi navratu k obrobku zvysit
pozornost. Kotou€ se po orovnavani zda byt vétsi nez pred orovnavanim. Jesté pred ukoncenim
brouseni (pred nulou) je vhodné brouseni prerusit, zkontrolovat primér obrobku a provést korekci
absolutni osy.
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6.4 Orovnani béhem pracovniho cyklu
Pfiprava: Kalibrace orovnavace, nastaveni orovnavacich narazek.

6.4.1 Ruéni orovnani s kompenzaci Ubytku kotou€e po orovnani

HE

Pfepnutim hlavniho prepinae do polohy orovnavani & se pracovni cyklus prerusi
a brousici vietenik odjede vzad.
1/ Vychylenim hlavni paky se stlil pfemisti mezi orovnavaci narazky.

2/ Stisknutim tla¢itka GO TO WSP se pfisuv brousiciho vfeteniku pfesune do polohy
diamantu a na displeji se rozsviti hvézdiCka signalizujici orovnani béhem pracovniho cyklu.

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

3/ Po orovnani se vychylenim hlavni paky stlil pfemisti mezi pracovni narazky.
4/ Stisknutim tlaitka GO TO WSP a pak vychylenim hlavni paky vpred se brousici vietenik
vrati do pozice, ve které zapocal pracovni cyklus.

Druhym vychylenim hlavni paky vpred (urychleni) se pfisuv brousiciho vieteniku pfestavi
do polohy, ve které bylo spusténo orovnani. Po dosazeni plvodni polohy zhasne hvézdi¢ka na
displeji, signalizujici probihajici meziorovnani. Je tfeba vénovat pozornost navratu do plvodniho
bodu brouSeni, vzhledem k novym podminkam po orovnani (obrobek neni napruzen, kotou€ neni
opotieben). Po¢et meziorovnani neni ni€im omezen.

UPOZORNENI:

Podle praméru obrobku a absolutni polohy diamantu je tfeba provést kroky v poradi jak
jsou uvedeny nebo v opacném 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 < pramér obrobku plati pofadi 2. - 1. a 4. - 5.

6.4.2 Asynchronni automatické orovnani

Na panelu stiskneme tla€itko orovnani a stroj provede automatické orovnani v€etné kompenzace
po orovnani a vrati se zpét do mista obrabéni.
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7. Postupné zapichové brouseni

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

Set Up
Farametiy

Skupinové broufent
Rowvinng orouwnduwani

Sifka kotoute

|B = 59.200

H‘/
_

Pomoci ruéniho kole€ka se na displeji

nastavi symbol pro nastaveni Sifky kotouce
(velikosti pfestaveni stolu).

Pfi stisknutém tlacitku SET se pomoci

ruéniho kole€ka se na displeji nastavi Sirka
kotouCe zmensend o velikost radiusu na hrané
kotouce (pfesazeni zapichu).

Ruénim kole¢kem se zvoli pfedem naprogra-
movany zapichovy 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. Pfepi-
nacem na panelu stroje se zapne pohyb stolu.
Vychylenim hlavni paky vpfed se odstartuje automaticky pracovni cyklus.

Pa |l i1

Ouerride

k= 0.950

[ 45x

[A=  52.350

2= 364.938

Fu= 52,38

HE= @858
ni= B.681a
nes a.a8az
Fi= 13808
Fz= sS4
Fz= leg
Ti= =}
T2= =}
T3= 2

Il

Ridici systém provede zéapich, brousici
vietenik se vrati do WSP, stlil se automaticky
pfestavi o naprogramovanou hodnotu Sirky
kotou€e a znovu se provede zapich. Pfi pre-
jizdéni 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 stll pri prejizdéni na dalsi primér najede na narazku,
kde se provede posledni zapich.
PFi pouziti programu P se automaticky pfepne do rezimu A ("nula” rezimu A souhlasi s "nulou”
predchoziho zapichu ). Poté mlze nasledovat podéIné prebrouseni v rezimu A.

PFi pouziti programu PO se stroj zastavi.*/

*/ Podle konfigurace parametrii fidiciho systému je mozné k postupnému zapichu uréit i jina éisla programu. Vyrobce nastavuje standardné PO.
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8. Chybova hlaseni

Ridici systém sam kontroluje nékteré stavy a polohy a v pfipad&, Ze zjisti nesrovnalosti poda

hlaSeni:
DISPLEJ ZAVADA ODSTRANENI
no WSP Brousici vetenik neni ve vychozi poloze pro zacatek | Stisknutim tladitka WSP nebo vychylenim ruéni paky
automatického brouseni nebo pfi kompenzaci po orovnani. | vzad.
no Program Pro pozadované &islo priméru neni vytvofen program. _9
Pfepnutim do rezimu a obrousenim prvniho kusu.
Kontrola vSech parametrd cyklu C 1, 2.
no Hdr Chybi napéjeci napéti vstupnich obvodu, neni zapnuta | Zapnout hydrauliku.
hydraulika.
Errorl V dobé rychlého prestaveni doslo k vypadku napéjeni, Po odstranéni pri¢iny Ize blikani displeje odstranit
poruse koncového stupné nebo zablokovani motoru. Motor | provedenim SET UP * stroje a novym nastavenim polohy
ztratil vazbu s Fidicim systémem. ) o ) B .
diamantu Adj Dia a stisknutim tladitka RES v A.
Error2 Motor pfisunu najel na koncovy spina¢ konce kuli¢kového
Sroubu. Ruénim koleGkem Ize z této polohy odjet pouze opaénym
Error3 Motor pfisunu najel na koncovy spina& konce kulikového | Smerem.
Sroubu.
Error4 Chyba kontrolniho sou¢tu v paméti EPROM. Vyména EPROM.
Error5 Rozsah os prekrocen. 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 souétu EPROM. Vyména EPROM.
9a Chyba v konfiguraci Xilinx. Vypnutim a zapnutim systému, pfi opakovani nutna
oprava.
Error10 ... Je ureno pro hlaSeni poruch stroje. viz. ndvod ke stroji.
Error20 Chyba komunikace s deskou 1/O Zkontrolovat propojovaci optokabel.
Error21 Chyba potenciometru. Zkontrolovat stav pfipojeni potenciometrd.
Error22 Krajni poloha stolu. Ruénim koleckem Ize z této polohy odjet pouze opaénym
Error23 Krajni poloha stolu. smerem.
Error25 Servo X vypnuto s chybou.
Error26 Servo Z vypnuto s chybou. Vypnutim a zapnutim stroje, pfi opakovani nutna 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 Prekroeni regulaéni odchylky X. Vypnutim a zapnutim stroje, pfi opakovani nutna oprava.
= — — Zkontrolovat zda nedochazi k mechanickému brzdéni
Error37 Prekrogeni reguladni 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.
Error4l Chyba serva Z.
Error42 Chybna kontrolni suma 1/2 EEPROM. Zkontrolovat vSechny parametry v EEPROM a na-
Error43 Chybné kontrolni suma 2/2 EEPROM. programovat je.
Error45 Zadana velikost pro objizdku je mala. Naprogramovat dle navodu.
Error45 Ztracena poloha narézek. Nastavit narézky dle navodu.

* SET UP stroje se provede v rezimu stroje set up stlacenim tlacitka res po dobu 10 sekund.
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8.1 Postup pfi ztraté poloh os.

Pfi nékterych 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
programU. 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 :

. Pfepnuti do polohy orovnavace a stisk tlaCitka RES.

Pro fidici systtm se servomotorem na ose X je nutné jesté pfi blikajicim displeji
zkontrolovat, zda je k dispozici dostate€na draha pro odjeti rychlym pfestavenim vzad. Pokud
tomu tak neni, pfijede se ru¢nim koleCkem (10x) o potifebnou drahu vpfed.
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8.2 Sefizeni hodno ty hystereze pfisuvu brousiciho vieteniku

Ridici systém umozniuje automatickou kompenzaci hystereze prisuvu brousiciho veteniku.
Jeji velikost je udana konstantou BAD X . Tato konstanta se nastavuje jako parametr a je
pfistupna pouze po zadani spravného hesla.

C. HI:AVNi AKCE DISPLEJ POZNAMKA
PREP.
1. @ @ 045 Ruénim kole¢kem se zvoli polozka parametry.
" parametry Pfi stisknutém tlacitku INC se zvoli heslo 045.
INC
2. p 1=08 Ruénim koleCkem se zvoli konstanta BAD X.
BAD X
3. INC Stisknutim tla€itka a sou€asnym ota¢enim ruénim
+ P 1=00 kole€kem se nastavi 00.
= BAD X
4. \l" " Otacenim rucniho kolecka jednim smérem se
——— vymezi vlle v pfisunovém mechanismu.
5. RES | x=0.000 Stisknutim tlaitka RES se vynuluje displej.
6. x=0.000 Ruénim koleckem se otaéi opaénym smérem tak
— dlouho, az se brousici vietenik pohne. Poloha
x=0.015 brousiciho vieteniku se sleduje pomoci tisici-
nového indikatoru (komparatoru). Méfeni se
nékolikrat opakuje v obou smérech.
7. @ INC Stisknutim tlacitka a sou¢asnym otaéenim ruénim
+ P 1=15 kole€kem se nastavi zméfena hodnota.
") BAD X

Po nastaveni konstanty BAD se otaci ru¢nim koleCkem zpét a zvoli se pfislusny program
nebo funkce. Jiné ukonéeni zadavani parametrd (napf. pfepnutim prepinace) neni mozné
a zpUsobi chybu nastaveni EEPROM.
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8.3 Sefizeni hodno ty hystereze posuvu stolu

Ridici systém umoznuje 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. @ @ 045 Ruénim kole¢kem se zvoli polozka parametry.
R parametry | Pri 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 ruénim
+ P 2=00 kole€kem se nastavi 00.
) BAD Z
4. \l" " Otacenim rucniho kolecka jednim smérem se
——— vymezi vlle v posuvovém mechanismu.
5. RES x=0.000 Stisknutim tlaitka RES se vynuluje displej.
6. ) x=0.000 Rucnim koleckem se otaci opacnym smérem tak
——— dlouho, aZ se stul pohne. Poloha stolu se sleduje
x=0.024 pomoci tisicinového indikatoru (komparatoru).
Méfeni se neékolikrat opakuje v obou smérech.
7. @ INC Stisknutim tla¢itka INC a sou¢asnym ota¢enim
+ P 2=24 ruénim kole€kem se nastavi zmérena hodnota.
) BAD Z

Po nastaveni konstanty BAD se otaci ru¢nim koleCkem zpét a zvoli se pfislusny program
nebo funkce. Jiné ukonéeni zadavani parametrd (napf. pfepnutim prepinace) neni mozné
a zpUsobi chybu nastaveni EEPROM.
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8.4 Pfenos dat

Ridici systém K51 je vybaven konektorem pro sériovou linku. Je-li stroj vybaven pro pfenos
dat Ize sériovou linku pfipojit k poéitadi PC a pfenaSet obousmérné data. V souc¢asnosti je k dispozici
software pro nékolik pouziti.

Ukladani a archivace dat na PC.

Géel:
pouziti:

provedeni:

vyhody:
nevyhody:

Vsech deset programl z paméti K51 se ulozi do souboru v PC nebo se v3ech deset
programil uloZenych v souboru pienese naraz z PC do fidiciho systému.

Takto vznikly soubor se mliZze archivovat v PC nebo na disketé a pozdéji znovu nahrét
zpét do fidiciho systému.

Ridici systém se propoji pomoci specialniho kabelu s PC, v PC */ se spusti program
K51LOAD.EXE pro nahravani nebo K51SAVE.EXE pro ulozeni v 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 zakdédovanymi deseti programy. Jméno
souboru se pfi zapisu uréi jako parametr. Takto vznikly soubor nelze editovat.
V priibéhu prenosu dat se na displeji K51 odpocitava do nuly. V pfipadé ruseni
pfenosu se pfenos automaticky opakuje. Disketa se soubory K51LOAD.EXE ,
K51SAVE.EXE a struénym navodem je souéasti dodavky.

Archivace v3ech programi v jednom souboru.

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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8.5 Likvidace

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