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SIMATIC KA

Ez a kézikonyv attekintést nyujt a szines, széles érintéképernydvel ellatott SIMATIC KA rendszer
eljarasairdl és munkafolyamatairol.

1 Rendszer

A kézikdnyv a gép dsszes valtozatahoz alkalmazhatd. Az egyes rendszerekhez tartozd opcidk
megrendelésekor az Ugyfél igényei szerint modosithatok. Ezért eléfordulhat, hogy a kézikényvben
felsorolt egyes opcidk nem szerepelnek a gépben, de a legtobb lehetéség kiegészitéként is
megrendelhetd. A gépet csak az arra jogosult és a megfelelé szakképesitéssel rendelkezé személyek
Uzemeltethetik.
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1.1 Beallitasi értékek és programozas

A szines érintéképernyén a vezérlbrendszer mikddtetéséhez, a gép ciklusainak és a
paramétereknek a programozasahoz szikséges 0Osszes informacié megtaldlhaté. Ha megérinti az
adatokat tartalmazé ablakok valamelyikét, az ablak nagyobb méretre valt, és a benne lathaté adatokat a
kézi kerék elforgatasaval modosithatia, a RES gomb megnyomasaval pedig visszaallithatia az
alapértékekre. Az abszolut koordinatak numerikus értékei egy gomb segitségével valaszthatdk ki, ezek
tizesével vagy szazasaval léptethetbk. A paraméterek alapesetben csak készenléti Uzemmodban
programozhatok, de egyes paramétereket szlikség esetén kdszorilés kdzben is lehet mddositani.

Az érint6képernyd alatt nyolc funkcidbillentyl talalhaté (F1-F8). Ezekkel a gombokkal valthat a
kivant tzemmadra.

F1 F2 F3 Fé F5 F6 F7 F8
b el S -

F1 - manualis lzemmod

F2 - automatikus ciklus

F3 - koronglehuzas

F4 - programozas

F5 - egyszer(i beszUrasos kdszorilés
F6 - egyszer hosszel6tolasu kdszorilés
F7 - program kivalasztasa

F8 - mozgatas a kezddpozicidba
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1.2 A program és a funkciok kivalasztasa

A vezérlbpanelen talalhaté F7 gomb megnyomasa utdn a képernyén megjelennek a
kivalaszthaté programok, a SETUP mend, valamint a paraméterek és a diagnosztika.

A képernyén talalhaté szimbélum megnyomasaval a rendszer a kivalasztott programra vagy funkciéra valt

1és5 kozott a beszurd kdszorulésre vonatkozé programokat talalja. A szam felett lathaté a beprogramozott
atméré.

6 és 10 kozott a hosszelbtolasu kodszorllésre vonatkozd programokat talalja. A szam felett lathaté a
beprogramozott atméré.

P beszurd kdszoriléses program opcionalis elétolasi sebességgel
A a hosszel6tolasu koszoriilés egyszeri ciklusa, amely a forditasi pontoknal automatikus névekményt
alkalmaz

SETUP (Bedllitasok): ebben a meniben tordlheti a memoria tartalmat, és engedélyezheti a gyari
beadllitasok visszaallitasat: 1asd a Beallitasok cimii fejezetet.

Diagnostika (Diagnosztika): ezzel a menlponttal a diagnosztikai képernyére valthat az tzembe helyezés
vagy a hibakeresés soran: lasd a Diagnosztika cim( fejezetet.

Parametry (Paraméterek): ezzel a meniponttal atvalthat a paraméter-beallitasokra: lasd a Paraméterek
cim( fejezetet.
Bels6 koszorilés: valtas a belsé és a kiils6 koszorilés kozott, 1asd a 9. fejezetet a bels 6rlés
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2 Manualis koszorulés
2.1 F1 Manualis besziro koszoriilés

A manualis zemmaod M a koszorli vezérlésének alapvet6 modszere, amely példaul a
kovetkez8kre hasznalhaté: a csiszoléfej mozgatasahoz a csiszolokorong cseréjekor, a csiszolofej a
munkadarab rahagydsanak megfeleld helyzetbe allitasahoz, a korongélezé beallitasakor a csiszoldfej a
gyémantfejes élez6é helyzetébe mozgatasahoz, valamint a besziré és a hosszel6tolasu kdszoriléssel
végzett manualis munkakhoz.

A csiszoldfej el6tolasat egy kézi kerék elére és hatra torténé mozgatasa vezérli, és a kijelzd
segitségével megtekinthetd a csiszoléfej pozicidja.

Az abszolut koordinatak numerikus értékei egy gomb segitségével valaszthatok ki, ezek tizesével
vagy szazasaval léptethetdk.

Ha a csiszoléfejnek nagyobb tavolsagot kell
megtennie, haszndlja a gép vezérl6panelén
talalhatd ,gyors mozgatas® gombokat. Az

0 01 0 elérehaladashoz a csiszolofejnek a ,gyors
¥ mozgas” funkcio eliilsé poziciéjaban kell lennie.

Ha a csiszoléfejnek nagyobb tavolsagot kell
100.030 megtennie, haszndlja a gép vezérl6panelén
taldlhaté ,gyors mozgatas® gombokat. Az
elérehaladashoz a csiszolofejnek a ,gyors

A vezérlépanelen talalhatd RES X gombbal barmikor alaphelyzetbe allithatja a relativ X tengelyt.

2.2 ,»A” abszolut koordinata

Az értéket a kijelzén, a korong felszerelésekor, a korong cseréjekor kell beallitani, vagy ha a
megjelenitett érték eltér a valdsagtdl. A munkadarab megmunkalasa utan a rendszer hatramenetben
aktivalja a ,gyors mozgas” funkciét, majd megméri a munkadarabot.

A mért érték megjelenik a kijelz6n. Az abszolutértéket tartalmazé ablak megnyoméasa utén az
ablak nagyobb méretre valt, és az érték a kézi kerék segitségével modosithatd. A kivant érték beallitdsa
utan az ablak mérete az ablak Ujabb megérintésével lekicsinyithet.

Az X tengely abszolut pozicidjat meghatarozo érték
beéllitasa nem valtoztatia meg a csiszolofej helyzetét (az
érték csak a kijelzdn valtozik meg).

A programokban megadott poziciok valtozatlanok
maradnak, kivéve a paraméterrel meghatarozott
ciklusokban az FV végsé atmérd, amely az X abszolut
tengelyéhez kapcsolodik, ezeért poziciéjanak
(nulla) is moédositja. Ezzel az Osszes ciklus egyszerre
korrigalhaté.
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2.3 Hataridok a halott kozpontokban

A rendszer lehetbvé teszi szdmukra az asztal ledllitasat halott k6zpontokban, ugynevezett halott
kézpont késleltetéseket. Ha ezek a holtpontok be vannak kapcsolva a paraméterekben, akkor minden
képernyd befejez6dik egy késleltetési id6 kijelzésével, masodpercben. A 0 és 300 masodperc kozotti
hosszUusagu késések beallithatdk a jobb és a bal oldali holtpontban.

Ez a doboz z6ld, mivel a
halott kézpont
meghosszabbodik. A
szamjegy nullara csokkenti
a hatralévo késleltetést.
Jelzés a jobb oldali halott
kozpontbol

A halott kozpont méretének
megvaltoztatasahoz meg kell
érintse a megjelenitett késleltetési
id6t, amig meg nem névekszik.
Ezutan adja meg a kivant értéket
a kézikerékkel.

A szerkesztés a szam ujboli
megnyomasaval fejez6dik be.
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3  Programozas
3.1 Paraméterek a P# beszlré koszoriilési ciklushoz

100.000/..
nn R —

Vel +0.050 [Zub'¢) +0.020 /b € +0.010 [

m m
X2]|.
P —

X3
0.0
.
Erték Jelentés
1 t6l 5-ig |[ Ciklus szama.

FV Munkadarab atméréje {1+ 700 ) mm
X1 Koszorilési rahagyas + biztonsag {(0.01+10 ) mm
X2 Sebesség az el6nagyolas végén (0.01+ X1 ) mm
X3 Sebesség a kdszorilés végén {0+ X2)mm
V1 El6nagyolas sebessége {20+ 2000 ) ym/perc
V2 Koszoriilés sebessége {5+ 1600 ) um/perc
V3 Finomkdszoriilés sebessége {4+ 1500 ) ym/perc
T1 Szikra az X1 értéken { 0+ 120 ) masodperc
T2 Szikra az X2 értéken ( 0+ 180 ) masodperc
T3 Szikra a 0 értéken { 0+ 240 ) masodperc
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3.2 Paraméterek az A# hosszel6tolasu ciklushoz

X1
A#

X3

Dw2

0.0

Erték Jelentés

6 tol A kézi kerék hasznalataval valaszthato ki a kivant ciklusszam (6 — 10)
10-ig

FV A munkadarab atméréje az X abszolut tengelyhez viszonyitva.

(1+ 700 ) mm

X1 K&szorilési rahagyas + biztonsag (0.01+ 100 ) mm

X2 Novekmeény az elénagyolas végén (0.001+ X1 ) mm

X3 NOvekmeény a koszorilés végén {0+ X2) mm

RIN Elénagyolas ndvekménye (0.002+ 1) mm

MIN Koszorilés ndvekménye (0.001+ 1) mm

FIN Finomk&szorilés névekménye (0.001+0.5) mm
Finc Noévekmeény sebessége {60+ 60000 ) yum/min
DW1 | Szikrazasi Ioketek szama az X1 értéken (0+200)
DW2 | Szikrazasiloketek szama az X2 értéken (0+200)
DW3 | Szikrazasiloketek szama a O értéken (0+200)

A képerny6 aljan két kapcsol6 talalhatd. Segitségiikkel beallithatd, hogy a rendszer a bal vagy a
jobb oldalhoz, vagy mindkét fordulasi ponthoz adja hozza az értéket.
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4 Automatikus ciklus

4.1 Beszuro koszoriilés automatikus ciklussal

0. 048
100.048

OFFSET

on |||

.24 0.020

T
Az F2 u gomb segitségével valtson az automatikus ciklusra, majd nyomja meg az F8 m
gombot. A csiszoléfej a kezdbpozicidba all. A koszoriilés a kézi kar segitségével indithato el.

A koszorillés soran a csiszolokorong el6tolasi sebessége a kézi kerék forgatasaval az 5% és
150% kozotti tartomanyban médosithato.

Az el6tolas barmikor leallithatd a ,megmunkalas engedélyezése” m gomb
megnyomasaval. Ha az el6tolast leallitotta, forgassa hatrafelé a korongot a kézi kar segitségével, és a
csiszolofej megall. A tényleges méret meghatarozasa utan az ,,A” abszolut koordinatat a meérési
eredménynek megfeleléen korrigalni lehet. Az ,A” ablak megérintésével felnagyithatja az ablakot, majd a
kézi kerék segitségével elvégezheti a korrekciot. A bezarashoz érintse meg ismét az ablakot.

Az m gomb megnyomasaval ismét elindithatja a megmunkalast, és az automatikus ciklus
a kézi kar segitségével indithato ujra.

4.2 Hosszelo6tolasu koszoriilés automatikus ciklussal

Az F2 gomb segitségével valtson az
automatikus ciklusra, majd nyomja meg az F8
gombot. A csiszol6fej a kezddpozicidéba all. A
koszorulés a kézi kar segitségével indithato el.

0.010 A balljobb als6 gombok segitségével
— kikapcsolhatja a készorulés kdzben a fordulasi
el +0.050 @il pontoknal alkalmazott nbvekményt.

Az el6tolas barmikor leallithatd a ,megmunkalas engedélyezése” m gomb
megnyomasaval. Ha az el6tolast leallitotta, forgassa hatrafelé a korongot a kézi kar segitségével, és a
csiszolofej megall. A tényleges méret meghatarozasa utan az ,A” abszolut koordinatat a mérési
eredménynek megfeleléen korrigalni lehet. Az ,A” ablak megérintésével felnagyithatja az ablakot, majd a
kézi kerék segitségével elvégezheti a korrekciot. A bezarashoz érintse meg ismét az ablakot.

Az m gomb megnyomasaval ismét elindithatja a megmunkalast, és az automatikus ciklus a
kézi kar segitségével indithato gjra.
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5 Beszuré koszorulés programozott sebességgel — ,,P” ciklus

Ebben az Gzemmaodban beprogramozhatja a beszurd kdszorllés sebességét. A kdszorllés soran
az el6tolasi sebesség a kézi kerék forgatasaval az 5% és 150% kozotti tartomanyban modosithatéd
(FELULBIRALAS).

El6készités a manualis Gzemmaddban valé kdszoriléshez. Hajtsa elére a f6 kart, hogy a
csiszolofej elére tudjon haladni a ,gyors mozgas” palyan. Készoriilje meg enyhén a munkadarabot a kézi
kerék forgatasaval. Hajtsa hatra a f6 kart, hogy a csiszoléfej hatra tudjon haladni a ,gyors mozgas”
palyan. A rendszer megmeéri a rahagyast.

Valtas P Eﬂzemmédra. Programozza be a V1 adagolasi sebességet és a T1 végsé szikrazast.

Allitsa vissza az alapértékre az X értékét a RES X gombbal. Az észlelt rahagyas X értékének
beallitdsdhoz forgassa el a kézi kereket jobbra (a lehet legtovabb), (a csiszoldfej allé helyzetben van,
csak a kijelz6n megjelenitett érték valtozik).

Hiba esetén allitsa alaphelyzetbe a képerny6t a RES gombbal, és allitsa be ujra az értéket.

Oszcillacio nélkili kdszoriléshez a kapcsoloval kapcsolja ki az asztalt. Az asztal oszcillacidja
melletti kdszorlléshez allitsa be az asztalon talalhaté Utkdzoket, és kapcsolja be az asztalt.

Tolja elére a f6 kart. Elindul az automatikus ciklus, amelyben a rendszer ,nullara” készordli a
munkadarabot a beallitott V1 sebességen, majd T1 idétartamon at szikrazast alkalmaz. Ekkor a rendszer
automatikusan leallitja a ciklust: a rdahagyasnak megfeleléen mozgatja a csiszolofejet, és megsziinteti a
gyors elétolast.

A hatso pozicidban alkalmazott rahagyas értékét a kézi kerék megfelel6 iranyba valé forgatasaval
lehet modositani. A kezdést kdvetéen a rahagyas Uj pozicidja bekerll a memoériaba, és az automatikus
ciklus utan a csiszolofej automatikusan ebbe az Uj helyzetbe tér vissza.

A munkadarab végs® atmérdjét ugy korrigalhatja, hogy a kézi kerék elforgatasaval korrigalja az A
tengelyt.

6 Hosszelb6tolasu koszoriilés automatikus novekménnyel a fordulasi
pontoknal — ,,A” ciklus

Ebben az uUzemmddban a beprogramozott bal és jobb oldali névekmények segitségével
hosszel6tolasu kdszorilést lehet végezni.

El6készités a manualis Uzemmddban valé kdszoériléshez. Hajtsa elére a f6 kart, hogy a
csiszolofej elére tudjon haladni a ,gyors mozgas” palyan. Kdszorilje meg enyhén a munkadarabot a kézi
kerék forgatédsaval. Hajtsa hatra a f6 kart, hogy a csiszol6fej hatra tudjon haladni a ,gyors mozgas”
palyan. A rendszer megméri a rahagyast.

Valtas AE Uzemmodra. Programozza be a bal és a jobb oldali ndvekményt, valamint a
szikrazashoz hasznalt keresztezések szamat a DW1 kdszorulés végén.

A hatso pozicidban alkalmazott rahagyas értékét a kézi kerék megfeleld iranyba valé forgatasaval
lehet modositani. A kezdést kdvetben a rahagyas Uj pozicidja bekeril a memaridba, és az automatikus
ciklus utén a csiszolofej automatikusan ebbe az U helyzetbe tér vissza.

Hajtsa el6re a f6 kart, hogy a csiszoléfej elére tudjon haladni a ,gyors mozgas” palyan.

A bal és a jobb oldalon taldlhaté fordulasi pontoknal beallithatja az automatikus névekmény
mértékét (ezek kuldnbdzék is lehetnek).

A fordulasi pontok kozétti pozicidban a kézi kerék egy lépéssel hatra forgathatd: ezzel egyszerre
torélheti a két fordulasi ponthoz beallitott névekményt. A kézi kerék tovabbi hatrafelé forgatasaval a
tetsz8leges értékkel eltavolithatja a csiszoléfejet a munkadarabtél. Ha a forduldsi pontok kozotti
poziciéban a kézi kereket elére forgatja, a kdszorulési ponthoz mozgatja a csiszoléfejet. Az elére térténd
mozgast a kijelzé6n megjelend nulla érték korlatozza.

A névekmények beallitasa utan a rendszer a fordulasi pontoknal automatikus el6tolasi mozgast
végez. Ezt kovetben a rendszer a ndévekmények nélkiil (szikrazas) végzi el az asztal mozgatasat (a
beallitott érték szerint), és a csiszoléfej a rahagyas iranyaba, hatrafelé mozog. A csiszoléfej hatrafelé
torténé mozgasanak kiindulasi pontjat a rdhagyas és a két névekmény értéke hatarozza meg.
Ujrainditaskor a kézi kar segitségével készoriilie a ,nullaig” a munkadarabot ugyanezzel az eljarassal.

A rahagyas értékét a kézi kerék megfeleld iranyba valé forgatasaval lehet médositani. A kezdést
kdvetéen a rahagyas Uj pozicidja bekeril a memoridba, és az automatikus ciklus utan a csiszolofej
automatikusan ebbe az Uj helyzetbe tér vissza. A munkadarab végs6 atmérdjét ugy korrigalhatja, hogy a
kézi kerék elforgatasaval korrigalja az A tengelyt.
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e 7 Korongélezés

7.1 A korongélezd eszkoz kalibralasa

Az els6 korongélezés el6tt be kell allitani a koronglehizé pozicidjat. Forgassa el a kézi kereket
manualis Gzemmaddban ugy, hogy a csiszoldkorong hozzaérjen a gyémantfejes élez6h6z. Nyomja meg az F3
gombot a korongélezé izemmadra valo valtashoz.

SET DIA
0 000 Nyomja meg, és tartsa 10
] masodpercig lenyomva a SET DIA
gombot. Ezzel rdgziti a gyémantfejes
. . . . élez6 0] pozicidjat. A  kalibralas
befejez6dott.

Position of the wheel dresser has not been set.
Move to the wheel dresser in the manual mode.
And then perform SET DIA.

A korongélezd kalibralasa el6tt.

Notice:

This action is used to enter the initial position of the wheel dresser.
First, it is necessary to move to the wheel dresser in the manual mode.

If you have not already done so, release the button.
The action will be performed after counting to zero.

Visszaszamlalas a SET DIA gomb megnyomasa utan.
7.2 Elezés

A

Amikor valamelyik Gzemmédbdl az élezési pozicidoba valt, a kijelz6n megjelen6 X a

csiszolokorong relativ tavolsagat adja meg a gyémantélez6t6l. Nyomja meg az F8 m gombot. A
csiszolofej a ,0.000” pozicidba mozog, majd ott automatikusan megall. A rendszer ennek a mozgasnak az
ellenérzéséhez hatarozza meg az el6toladsi mechanizmus holtjatékat. Ez azt jelenti, hogy a gyémantfejes
élez6hoz torténd elbtolds soran a gép automatikusan tulmozog az élezén, és visszatér a ,0.000”
pozicidba.

A panelen talalhatd gomb segitségével elindithatja az asztalt az elére meghatarozott élezési
sebességen. Forgassa el a kézi kereket: a csiszolokorong az élezési ndvekménnyel elérébb mozog, és a
rendszer elvégzi az élezést. Ha befejezte az élezést, nyomja meg a KOMPENZACE gombot. Ezzel az
élezés mértékével korrigalja a korong poziciéjat. A KOMPENZACE gomb az F8 gomb megnyomasat
kovetben érhetf el.

Az élezést kovetben figyelembe kell venni a korong atméréjében az élezés el6tti kopas és a
gyémantfejes élez6 kopasa miatt bekdvetkezett valtozasokat. Figyeljen oda ezekre, amikor visszatér a
munkadarabhoz. Elezést kdévetéen a korong nagyobbnak tiinik, mint elétte. Javasoljuk, hogy még a
koszorllési folyamat befejezése (nulla) elétt szakitsa meg a kdszorilést, ellenérizze a munkadarab
atmeéréjét, majd korrigalja az abszolut tengelyt.

11
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A hibas szabalyozas elkerillése érdekében a gyémantfejes élez6 mozgatasara szolgalé F8 gomb
csak a SET DIA mivelet utan valik elérhetévé. Hasonléképpen a KOMPENZACE gomb és a kézi
kerékkel végezhetd miveletek is csak az F8 gomb megnyomasa utén érheték el.

Fontos, hogy ismerje a kiildnbséget az élezés alatt hasznalt KOMPENZACE gomb, valamint a
gyémantfejes élezére alkalmazhaté SET DIA gomb hasznalata kéz6tt. Ha megnyomja a KOMPENZACE
gombot vagy végrehajtjia a SET DIA miveletet, a kijelz6 alaphelyzetbe all, és a gyémantfejes élez6 ebbe
a pontba mozog. A kildnbség az, hogy a SET DIA lehetéség végrehajtasa utan a programozott atmérék
abszolut pozicidja nem valtozik, és a gyémantfejes élez6hoz viszonyitott relativ helyzetiiket a rendszer
Ujra kiszamitja. A KOMPENZACE gomb megnyomasa utan a programozott atmérdk relativ pozicidja a
kiszdmitja. Ezért, ahogy fentebb emlitettik, a KOMPENZACE gombot élezés utan, a korongméret
csokkenésének korrigalasara, a SET DIA miveletet pedig csere utan, az Uj gyémantfejes élez6
pozicidjanak beallitasara hasznaljuk.

8 Beallitas
A SetUp egy olyan eljaras, amelynek soran az dsszes gépadat torl6dik és helyettesithetd eldre
meghatarozott értékekkel. A SetUp alapos mérlegelést és Uj tengelykoordinatakat igényel.
A véletlen beallitas elkeriilése érdekében figyelmeztetés jelenik meg, és a rendszer nullara csékken.

Visszaszamlalas a SETUP-en

When SETUP is complete,
turn the machine off and then on
Ignore a possible encoder error.

Utolsé hivas a BEALLITAS utan

12
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9 Bels6 koszorulés
A vezérlérendszernek két abszolut tengelye van. A kils6é kdszoérltengelyt A jeldléssel, a belsé
koszorlitengelyt W jeldléssel latjak el. A tengelyek kozotti valtas vagy a "belsé csiszolokar leengedve"
bemeneti jel, vagy a PGN képernyén a belsd / kilsé csiszolas gomb segitségével toérténik. A kapcsolas
maodjat a P20 paraméter konfiguralja, lasd a Paraméterek fejezetet.

200.000 & 200.000

6 9 Diagnostika

200.000 N 200.000
1 o Parametry
 m—

A belsd
csiszolast
jelzé
ikon

Tengely

a belsé

csiszola-
shoz

Az automatikus ciklus inditasakor a rendszer ellendrzi a kapott PV méretét. Ez mindig pozitiv a kilsé
csiszolasnal, és mindig negativ a belsé csiszolasnal. Ha kideril, hogy a kulsé koszorilési program kiilsé
csiszolassal indul, akkor a kijelz6n a "Rossz végsé méret" figyelmeztetés jelenik meg, és a program nem
indithaté el.

OFFSET

13
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10 Diagnosztika

V. zapnout
~ ladéni

Alarms

Stop
HMI

START
PLC

TEST
KM

sw

Nyomja meg az HW-SM gombot a kézi kerék és a Iéptetbmotor sszekapcsolasahoz.

A bemeneti jelek a bal oldalon lathatdk. Az ellen6rzések egyedi kimeneti jeleit a jobb oldalon
lathatja.

Ezt az oldalt kizardlag képzett és tapasztalt szakemberek hasznalhatjak, ez az oldal nem a gép
normal uzemeltetésére szolgal.

SIMATIC

Nyomja meg az SW gombot
a rendszerprogram verzidjanak
megjelenitéséhez. Két részbdl all, a HMI-tél
és a PLC-t6l. Erre az informaciora
szoftverfrissitések vagy program-
modositasok megrendelésekor van szlikség.

V13_SP1
SW version PLC : SimaticKA 16.5 4.12.2016
SW version HMI : SimaticKA 17.2 1.1.2018

A TEST KM gomb megnyomasaval
Iéphet a léptetdmotor tesztelési modba. Itt a
KM rendszeresen el6re-hatra hajthato,
mikdzben megvaltoztatja a sebességét. Ez
az uzemmod csak a gép ujjaélesztésekor
vagy tesztelésekor hasznalhato.

it

l Start Stop Brake

14
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11 Paraméterek
A paraméterek ugy allitjiak be a szoftvert, hogy az megfeleljen a gép specifikus kévetelményeinek.
Javasoljuk, hogy vizsgala meg a paramétereket egy lehetséges SetUp utan. A helytelen
paramétermoddositas a készllék hibas mikodését okozhatja. Ezért a bemenetet numerikus jelszé védi.

Példaul a P3 paraméter lehetévé teszi a holtpont késleltetés funkciot.

Unerwartete Anderungen der Parameter konnen zu Fehlfunktionen des Systems fiihren,

BAD x

Volitelna rychlost pfi pFi podéiném brous

Vlastni prodlevy v tvratich

Stepper motor supervision by encoder

Stepper motor supervision by balluff
10/1/2020 (default=0FF)

Zkusebni verze do:

Individual (one-to-one) offset (default=ON)

Common offset (default=0FF)

Override Fizen potenciometrm (default=ON)

Jazyk 0=cesky, 1=Deutsch, 2=English

yv.

Zapichové brouseni s méridlem

P 12|Podélné brouseni s méridlem

P 13| POB z displeje

P 14|Vypnuti hlaseni alarmi

P 15|Max disc diameter [pm]

P 16/Min disc diameter [pm]

m Max peripheral speed [m/sec]

P 18| Min peripheral speed [m/sec]

P 19|Odjizdéni pouze u konika

P 20v

Output Q0.7 always on = on

Maximal speed of stepping motor [mm/sec]

15
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12 Artalmatlanitas
A gép artalmatlanitasakor adja at a rendszert egy erre szakosodott vallalatnak a kdrnyezetbarat
artalmatlanitas és az elektronikus alkatrészek Ujrahasznositasanak garantalasa érdekében. A
vezérlérendszer nemesfémeket és egy litium akkumulatort tartalmaz.
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