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SIMATIC KA

Tento navod obsahuje piehled rezimd a pracovnich postupt fidiciho systému SIMATIC KA s barevnym
Sirokouhlym dotykovym displejem.

1. Systém

Navod je uréen pro vSechna provedeni stroji. MoZnosti jednotlivych systémi jsou upraveny dle pozadavku
zakaznika pfi objednani systému. Proto se mize stat, Ze nékteré volby uvedené v navodu nejsou na stroji
aplikovany, ale vétSinu z nich Ize dodate€né doobjednat. Stroj smi obsluhovat jen osoba k tomu poveéiena,
vySkolena s pfisluSnou kvalifikaci.
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1.1 Nastaveni hodnot a programovani

Na barevném dotykovém displeji se zobrazuji vSechny potfebné informace pro obsluhu fidiciho
systému, programovani cykld stroje a parametrl. Dotykem na okno s Gidajem se toto okno zvétsi a idaj v ném Ize
zmeénit ota€enim ruéniho kole¢ka nebo vynulovat stisknutim tladitka RES. Pro nastaveni &iselnych hodnot pro
velikost absolutni souradnice Ize tlacitkem navolit krok 10x nebo 100x. Parametry se programuji v klidovém stavu
stroje, ale nékteré Ize zménit i v pribéhu brouseni, pokud je to vhodné.

Pod dotykovym displejem je umisténo osm funké&nich tladitek (F1 az F8). Pomoci téchto tladitek Ize
prepnout do pozadovaného rezimu.
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F1 - rucni rezim

F2 - automaticky cyklus
F3 - orovnavani

F4 - programovani

F5 - zapich jednoduchy
F6 - podélné jednoduché
F7 - volba program(

F8 - odjezd do vychozi polohy
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1.2 Volba ¢isla programu a funkci

—

Po stisknuti F7 —l> prepinace na panelu fidiciho systému se piejde na obrazovku volby programd,
SETUPu, parametrt a diagnostiky.
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Stisknutim symbolu na obrazovce se prejde ke zvolenému programu nebo funkce.

1 az 5 jsou zapichové programy. Nad &islem je zobrazen primér, ktery je naprogramovan.

6 az 10 jsou programy pro podéIné brouseni. Nad Cislem je zobrazen pramér, ktery je naprogramovan.

P je zapichovy program s volitelnou rychlosti pfisuvu

A je jednoduchy cyklus podélného brouseni s automatickym pfidavanim v Gvratich

SETUP smazani paméti a nastaveni do tovarniho nastaveni, viz kapitola Setup.

Diagnostika prechod na diagnostickou obrazovku pfi ozivovani nebo hledani chyb, viz kapitola Diagnostika.
Parametry piechod na nastaveni parametrd, viz kapitola Parametry.
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2. Rucni brouseni

2.1 F1 Ruéni zapichové brouseni

Ruéni rezim V| je zakladni zplsob ovladani brusky a Ize ho pouzit napfiklad pro prestaveni brousiciho
vieteniku do polohy pro vymeénu brousiciho kotouce, pro prestaveni 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 ruéniho kole€ka vpred i vzad a na displeji je mozno sledovat polohu
brousiciho vreteniku.

Pro nastaveni Ciselnych hodnot pro velikost absolutni souradnice Ize tlaCitkem navolit krok 10x nebo 100x.

Pokud pozadujeme prestaveni
brousiciho vfeteniku na delsi vzdalenost
pouzijeme tlaCitek rychloposuvu na panelu
stroje. Pro pohyb vpfed musi byt brousici

0 0 1 0 ' vietenik v predni poloze rychlého prestaveni.
=
] Po delSim ( 3 sec.) stisknuti tlacitka F8
m piijede brousici vietenik do polohy "0.000
- ". Tuto funkci Ize vyuzit pfi opétovném najizdéni

do stejného bodu pfi ruénim brouSeni nebo pro
navrat do ptvodni polohy po orovnani.

Stisknutim tlaCitka RES X na panelu
fidiciho systému je mozno kdykoliv vynulovat
relativni osu X.

2.2 Absolutni souradnice A

Absolutni poloha osy X je oznadena A=.
od skute€nosti. Po obrouSeni obrobku se odjede rychlym odjetim vzad, obrobek se zméri.

Zmeéfena hodnota se zapiSe na displej. Po stisknuti okna absolutni hodnoty se okno zvétSi a hodnotu Ize
ménit ruénim kolec¢kem. Po nastaveni Zadané hodnoty se dotykem na okno toto zmens$i na plvodni velikost.

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

VSechny polohy program0 zistanou beze zmény, ale kone¢ny primér FV u parametrickych cykld je vztazen
na absolutni osu X a zménou jeji polohy se
zmeéni i kone¢na poloha (nula) vSech téchto
cykli. Toho Ize vyuZzit pro kompenzaci v8ech
cykld spoleéné.
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3 Programovani

3.1 Parametry pro zapichovy cyklus P#
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Hodnota | Vyznam
1az5 || Cislo cyklu.
FV Primér obrobku (1+ 700 ) mm
X0 Pridavek na brouseni + bezpe&nost (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
V1 Hrubovaci rychlost ( 20+ 9000 ) pm/min
V2 Brousici rychlost ( 5+ 5000 ) yum/min
V3 Dobrusovaci rychlost */ ( 5+ 3000 ) um/min
T1 Vyjiskreni v X1 (0+120) sec
T2 Vyjiskfeni v X2 (0+120) sec
T3 Vyjiskfeni v nule (0+120) sec
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3.2 Parametry pro podéiny cyklus A#

A#

DW2

0.0 FV
T
Hodnota Vyznam

A# Ruénim koleckem se zvoli pozadované ¢islo cyklu.

FV Pramér obrobku, vztazen k absolutni ose X. ( 1+ 700 ) mm

X0 Pridavek na brouseni + bezpe&nost (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 ) ym/min
DWA1 Pocet vyjiskiovacich zdvih( v X1 (0+120)
DW?2 Pocet vyjiskiovacich zdvih( v X2 (0+120)
DW3 Pocet vyjiskiovacich zdvih( v nule (0+120)

V dolni €asti displeje jsou dva vypinace. Ty uréuji zda se bude pfidavat vievo, vpravo nebo v obou
uvratich.
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4. Automaticky cyklus

4.1 Zapichové brouseni v automatickém cyklu
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Po pfepnuti do automatického cyklu tlacitkem F2 E stiskneme tlacitko F8 m Brousici
vietenik se presune do vychozi polohy pro brouseni. Ruéni pakou se nastartuje brouseni. V pribéhu
brouseni se mlze rychlost prisuvu brousiciho kotou¢e ménit ota¢enim ruc¢niho kolecka v rozsahu od 5%
az do 150%.

Prisuv Ize kdykoliv zastavit stisknutim tlacitka povoleni obrabéni m . Pfi zastaveném pfisuvu Ize
ruéni pakou odjet kotou¢em vzad, brousici vietenik se zastavi. Po zméreni zkuteéného rozméru Ize
opravit absolutni soufadnici A podle vysledku méreni. Dotykem na okno A se toto zvétsi a ruénim
koleCkem se provede oprava. Pak opétnym stiskem se okno zavie.

Stisknutim tlacitka m se opét povoli obrabéni a ruéni pakou se restartuje automaticky cyklus.

4.2 Podélné brouseni v automatickém cyklu
Po pfepnuti do automatického cyklu tlacitkem F2 stiskneme tladitko F8. Brousici vietenik se
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presune do vychozi polohy pro brouseni. Ruéni pakou se nastartuje brouseni. Pfi brouseni Ize tlaCitky
vlevo a vpravo dole vypnout pfidavani v uvratich.

Prisuv Ize kdykoliv zastavit stisknutim tlacitka povoleni obrabéni m . Pfi zastaveném pfisuvu Ize
ruéni pakou odjet kotou¢em vzad, brousici vietenik se zastavi. Po zméreni zkuteéného rozméru Ize
opravit absolutni soufadnici A podle vysledku méreni. Dotykem na okno A se toto zvétsi a ruénim
koleCkem se provede oprava. Pak opétnym stiskem se okno zavie.

Stisknutim tlacitka m se opét povoli obrabéni a ruéni pakou se restartuje automaticky cyklus.
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5. Zapichové brouseni programovatelnou rychlosti - cyklus P

V tomto rezimu lze brousit zapichovym zplsobem s naprogramovanou rychlosti. V priib&hu brouseni je
pak mozno plynule ménit rychlost pfisuvu pomoci ruéniho kole¢ka ( OVERRIDE ) v rozmezi 5 +150 %.

Pfiprava brouSeni v ru¢nim rezimu. Vychylenim hlavni paky vpfed brousici vietenik pfijede na draze
rychlého prestaveni vpied. Otaenim ruéniho kolecka se obrobek lehce obrousi. Vychylenim hlavni paky vzad
brousici vietenik odjede na draze rychlého pfestaveni vzad. Zméfi se velikost pfidavku.

Prepne do rezimu P E Naprogramujeme rychlost pfisuvu V1 a zavére€né vyjiskieni T1.

Vynulujeme tla¢itkem RES X hodnotu X. Rruénim koleCkem otadenim ve sméru vpravo ( do fezu ) nastavi
na displeji X hodnota zjisténého pridavku (brousici vietenik stoji, méni se pouze hodnota na displeji).

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

Pro zapichové brouseni bez oscilace stll vypne piepinacem, pro brou$eni s oscilaci stolu se nastavi narazky stolu
a stul se zapne.

Pohybem hlavni paky vpied se nastartuje automaticky cyklus, pfi kterém se brousi obrobek do "nuly"
natavenou rychlosti V1, vyjiskfi se po ¢as T1. Pak se cyklus ukon€i automatickym odjetim brousiciho vieteniku na
pridavek a odjetim rychlého pfisuvu.

Velikost piidavku se mlze zménit v zadni poloze otoéenim ru¢niho kolecka prislu$nym smérem. Po startu
se tato nova poloha pfidavku zapamatuje a po skonéeni automatického cyklu se brousici vietenik automaticky vrati
na tuto novou polohu.

Korekce kone¢ného priméru obrobku se provede opravou osy A ota¢enim ruéniho kolecka.

6. PodéIné brouseni s automatickym pfidavanim v avratich - cyklus A

V tomto rezimu Ize brousit podéiné s naprogramovanymi inkrementy vlevo a vpravo.

Pfiprava brouSeni v ru¢nim rezimu. Vychylenim hlavni paky vpfed brousici vietenik pfijede na draze
rychlého prestaveni vpied. Otaenim ruéniho kolecka se obrobek lehce obrousi. Vychylenim hlavni paky vzad
brousici vietenik odjede na draze rychlého pfestaveni vzad. Zméfi se velikost pfidavku.

Prepne do rezimu AE .Naprogramuje se inkrement pfidavani vlevo i vpravo a pocCet prejeti pro vyjiskreni
na zavér broudeni DW1.

Velikost pfidavku se zméni v zadni poloze, otoCenim ruéniho kolecka pfisluSnym smérem. Po startu se
tato nova poloha pridavku zapamatuje a po skonceni automatického cyklu se brousici vietenik automaticky vrati
na tuto novou polohu.

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

V levé a pravé uvrati se upravi velikost automatického pfidavani v jednotlivych dalSich Gvratich (v obou
muze byt rizna).

V poloze stolu mezi Gvratémi, Ize ruénim kole€¢kem pohybem vzad o jeden krok zruSit pfidavani v obou
Uvratich sou¢asné. DalSim otaCenim kole¢ka vzad odjizdi brousici vietenik od obrobku o libovolnou hodnotu.
Otacenim ruéniho kolecka vpred v poloze stolu mezi Gvratémi se brousici vietenik pohybuje do fezu. Pohyb vpied
je omezen nulou na displeji.

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

Velikost pfidavku se zméni oto¢enim ruéniho kole€ka prislusnym 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 priiméru obrobku se provede opravou osy A otacenim ruéniho kolecka.
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7. Orovnavani

7.1 Kalibrace orovnavace
Pfed prvnim orovnanim je nutné nastavit polohu orovnavacée. Ota¢enim ruéniho kole¢ka v ruénim
rezimu se pfijede pfisuvem brousiciho kotouce na dotyk s diamantem a orovna se. Stiskem F3 se prepne
do orovnavaciho rezimu.

Stiskne se tlacitko F7 @j a pak tlacgitko
SET DIA po dobu 10 sekund. Tim se nastavi
nova poloha diamantu a kalibrace orovna
. l vace je provedena.

Poloha orovnavace nenastavena.
V rucnim rezimu najed‘te k orovnav:
A pak proved'te SET DIA.

Pied kalibraci orovnavace

Upozoneéni:

Tato akce slouzi k prvotnimu zadani polohy orovnavace.

NejdFive je nutné v ru¢nim reZimu najet k orovnavadi.
Pokud jste tak neucinili uvolnéte tlacitko.
Akce se provede po dopocitani do nuly.

Odpocitavani pii SET DIA
7.1 Orovnani
Kdykoliv se pfepne z jiného rezimu do orovnavaci polohy H ukazuje displej X vzdy relativni vzdalenost

brousiciho kotouce od diamantu. Stisknutim tladitka F8 E‘ﬂ prijede brousici vietenik do polohy "0.000 " a tam
automaticky zastavi. Pohyb je fizen tak, aby byla vZdy vymezena vile v pfisunovém mechanismu. To znamena,
Ze pii pfisuvu na diamant se automaticky prejede za diamant a vrati se do polohy "0.000".

TlaCitkem na panelu stroje se zapne automaticky pohyb stolu s pfedem navolenou orovnavaci rychlosti.
Ruénim kole¢kem se prestavi brousici kotou¢ vpied o orovnavaci inkrement a orovna se kotou¢. Po ukonceni
orovnani se stiskne tlatitko KOMPENZACE. Tim se kompenzuje poloha kotouce o velikost orovnani. tlagitko
KOMPENZACE pristupné az po stisku tlacitka F8 .

Po orovnavani je tieba brat v Gvahu zmény priméru kotouce zplisobené opotiebenim kotouce pred
orovnavanim a ubytek diamantu. Proto je nutné pfi navratu k obrobku zvySit pozornost. Kotou¢ se po orovnavani
zda byt vétsSi nez pred orovnavanim. Jesté pred ukon&enim brouseni (pfed nulou) je vhodné brouseni prerusit,
zkontrolovat primér obrobku a provést korekci absolutni osy.

Aby se zamezilo Spatnému ovladani je tladitko F8 pro odjezd k diamantu funk&ni az po provedeni SET
DIA. A obdobné jsou tlaCitko KOMPENZACE a pohyb ruénim koleCkem pfistupné az po stisku tlacitka F8.
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Je tfeba si uvé&domit rozdil pfi pouziti tlaCitka KOMPENZACE v orovnavacim rezimu a provedenim SET
DIA pro diamant. Po stisknuti tlatitka KOMPENZACE i po provedeni SET DIA se displej vynuluje a poloha
diamantu pro orovnani se prfesune do tohoto bodu. Rozdil je v tom, ze po provedeni SET DIA se absolutni poloha
naprogramovanych primért nezméni a piepoéte se jejich relativni poloha proti poloze diamantu. Pii stisknuti
tladitka KOMPENZACE se relativni poloha naprogramovanych priiméri proti poloze diamantu nezméni a piepocte
se jejich absolutni poloha. Proto, jak bylo uvedeno vySe, se tlatitko KOMPENZACE pouzije po orovnani ke
kompenzaci Ubytku kotou¢e a SET DIA k nastaveni nové polohy diamantu po jeho vyméné.

8. SetUp

Pro dokonceni SETUP vypnéte
a znovu zapnéte stroj.
Pripadnou chybu enkoderu ignorujte.

Nazev SIMATIC a KAVALIR jsou chran&né nazvy pfislugnych firem.
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8. Diagnostika
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Stiskem tlacitka RK-KM se propoji ruéni kole¢ko s krokovym motorem.

V levé Casti jsou indikovany vstupni signdly. V pravé €asti je mozné zapnout jednotlivé vystupni signaly pro
kontrolu.

Na tuto stranku by mél vstupovat jen kvalifikovany a pouceny pracovnik, neni uréena pro béznou obsluhu stroje.

9. Likvidace

Pi likvidaci stroje se ridici systém preda odborné firmé pro ekologickou likvidaci a recyklaci elektronickych
soucastek. Ridici systém obsahuje vzacné kovy a lithiovou baterii.

Nazev SIMATIC a KAVALIR jsou chran&né nazvy pfislugnych firem.



