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SIMATIC KA

Niniejsza instrukcja zawiera przeglad trybow i proceséw pracy systemu sterowania SIMATIC KA
z kolorowym, panoramicznym ekranem dotykowym.

1. Systém

Instrukcja jest przeznaczona dla wszystkich wersji maszyn. Opcje poszczegdlnych systeméw sg
dostosowywane do wymagan klienta podczas zamawiania systemu. Dlatego moze sie zdarzy¢, ze niektoére
z wymienionych w instrukcji opcji nie sg zastosowane w maszynie, ale wigkszo$¢ z nich mozna doposazyé.
Maszyna moze byé obstugiwana wytgcznie przez upowazniona, przeszkolona i wykwalifikowang osobe.

SIEMENS
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1.1 Ustawianie wartosci i programowanie

Kolorowy ekran dotykowy wys$wietla wszystkie niezbedne informacje do obstugi systemu

sterowania, programowania cykli i parametrow maszyny. Dotknigecie okna danych powoduje jego

powiekszenie, a dane mozna zmienia¢ obracajgc koétko reczne lub resetowaé naciskajac przycisk RES. Aby

ustawi¢ wartosci liczbowe dla bezwzglednej wielkosci wspotrzednych, mozna ustawi¢ krok 10x lub 100x za

pomocg przycisku. Parametry sg programowane w stanie spoczynku maszyny, ale w razie potrzeby niektore
z nich moga by¢ zmienione podczas szlifowania.

Osiem przyciskéw funkcyjnych (F1 do F8) znajduje sie pod ekranem dotykowym. Przyciski te mogag
by¢ uZywane do przeiqczania sie na 2adany tryb

TETETS IO 9 TE-

F1 - tryb reczny

F2 - cykl automatyczny

F3 - obrébka ptuzna

F4 - programowanie

F5 - pojedyncze naciecie

F6 - podtuzny pojedynczy

F7 - wybér programu

F8 - wyjscie do pozycji domysinej

1.1 Wybér numeru programu i funkcji
Po stisknuti F7 pfepinace na panelu fidiciho systému se pfejde na obrazovku volby programd,
SETUPu, parametr( a diagnostiky.

200.000 & -60.000 200.000 % 200.000
6 9 Diagnostika

200.000

Parametry

Naciénij symbol na ekranie, aby przej$¢ do wybranego programu lub funkcji.

1az5 programy notch. Nad liczbg wyswietlana jest $rednia, ktéra jest zaprogramowana.

6 az 10 to programy do szlifowania wzdtuznego. Srednica, ktéra jest zaprogramowana, jest pokazana
powyzej numeru.

P program marszczenia z mozliwoscig wyboru predkosci posuwu

A to prosty cykl szlifowania wzdtuznego z automatycznym uzupetnieniem w zagtebieniach

SETUP skasowanie pamieci i przywrdcenie ustawien fabrycznych, patrz rozdziat 9 Konfiguracja.
Diagnostika przejscie do ekranu diagnostycznego podczas odzyskiwania lub wyszukiwania btedéw, patrz
Rozdziat 11 Diagnostyka.

Parametry przejscie do ustawieh parametrow, patrz rozdziat 12 Parametry.
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2. Szlifowanie reczne

21. F1 Reczne szlifowanie karbéw

Tryb manualny M jest podstawowym sposobem sterowania szlifierkg i moze stuzy¢ np. do
ustawienia wrzeciona szlifierskiego w pozycji do wymiany $ciernicy, do ustawienia wrzeciona szlifierskiego
w pozycji dotozenia detalu, do ustawienia wrzeciona szlifierskiego w pozycji diamentu przy regulacji
prostownicy oraz do recznego szlifowania zaréwno w kierunku wgtebnym jak i wzdtuznym.

Posuw wrzeciona szlifierskiego jest sterowany pokrettem do przodu i do tytu, a pozycja wrzeciona
szlifierskiego moze by¢ monitorowana na wyswietlaczu.

Aby ustawi¢ wartosci liczbowe dla absolutnej wielkosci wspétrzednych, mozna ustawi¢ krok 10x lub
100x za pomocg przycisku.
. ' Jesli chcesz przetozyé wrzeciono
szlifierskie na wiekszg odlegtos¢ uzyj
przyciskéw szybkiego posuwu na panelu
maszyny. Aby poruszaé sie do przodu,
wrzeciono szlifierskie musi znajdowac sie
w pozycji do przodu szybkiej zmiany.

Po dtuzszym ( 3 sek. ) nacisnieciu

700 0300

m wrzeciono szlifierskie dociera
do pozycji "0.000". Funkcja ta moze by¢
uzywana podczas ponownego wchodzenia
w ten sam punkt podczas szlifowania recznego

lub do powrotu do pierwotnej pozycji po wyréwnaniu.

Wzgledna o$ X moze by¢ w kazdej chwili wyzerowana poprzez nacisniecie przycisku RES X na
panelu systemu sterowania.

2.2. Wspoirzedne absolutne A

Bezwzgledne potozenie osi X oznaczane jest przez A=.

Regulacja wartosci wyswietlacza odbywa sie podczas instalacji, przy wymianie ptyty lub gdy wartosé
wyswietlacza rézni sie od wartosci rzeczywistej. Po oszlifowaniu przedmiotu obrabianego dokonuje sie jego
pomiaru poprzez szybkie cofniecie sie.

Zmierzona wartos¢ jest zapisywana na wyswietlaczu. Po nacisnieciu okna wartosci bezwzglednej
okno zostaje powiekszone, a wartos¢ mozna zmieni¢ za pomocg kota recznego. Po ustawieniu zadanej
wartosci dotkniecie okna powoduje jego zmniejszenie do pierwotnego rozmiaru.

Ustawienie wartosci pozycji bezwzglednej osi X nie zmienia pozycji wrzeciona szlifierskiego (zmienia
sie tylko wyswietlacz).

Wszystkie pozycje programu pozostajg
niezmienione, ale kohicowa srednia FV dla cykli
parametrycznych jest odniesiona do absolutnej
osi X i zmiana jej pozycji spowoduje zmiane
pozycji koncowej (zero) wszystkich tych cykli.
Mozna to wykorzysta¢é do kompensacji
wszystkich cykli razem.
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3. Programowanie

3.1. Parametry dla cyklu karbu P#

el +0.050 b ¢ +0.020 b €N +0.010[ 4 X2
m m

0.0
nllD = 0B~ B~

X1
100.000

—
broous"em’n m

Wartosc¢ Znaczenie
1az5 Numer cyklu.
FV Srednica przedmiotu obrabianego (1+ 700 ) mm
X1 Dodatek do szlifowania + bezpieczenstwo (0.01+10 ) mm
X2 Koniec obrdbki zgrubnej (0.01+ X1) mm
X3 Koniec predkosci szlifowania {0+ X2)mm
A% Predkos$¢ skrawania {20+ 2000 ) ym/min
V2 Predko$¢ szlifowania {5+ 1600 ) um/min
V3 Predkos¢ kruszenia {4+ 1500 ) ym/min
T1 Iskrzenie v X1 (0+120) sec
T2 Iskrzenie v X2 ( 0+ 180 ) sec
T3 Iskrzenie w zerze ( 0+ 240 ) sec




S
WAV
3.2 3.2 Parametry dla cyklu wzdluznego A#
200.000 X1
A#
X2
X3
FiN_}
0.0 o) Fv
T

Wartos¢ Znaczenie
A# ?g)pomoca kotka recznego wybra¢ zadany numer cyklu. (6 do
FV Srednica obrabianego przedmiotu, w odniesieniu do osi
absolutnej X. (1+ 700 ) mm
X1 Dodatek do szlifowania + bezpieczenstwo ( 0.01+ 100 ) mm
X2 Koniec przyrostu zgrubnego (0.001+ X1 ) mm
X3 Koniec przyrostu szlifu {0+ X2) mm
RIN Przyrost zgrubny (0.002+ 1) mm
MIN Przyrost szlifowania (0.001+ 1) mm
FIN Przyrost rafinaciji (0.001+0.5) mm
Finc Predkos$c¢ przyrostu {60+ 60000 ) pm/min
DW1 Liczba udaréw iskrzagcych w X1 (0+200)
Dw2 Liczba udaréw iskrzagcych w X2 (0+200)
DW3 Liczba uderzen iskry w zerze (0+200)

W dolnej czesci wyswietlacza znajdujg sie dwa przetgczniki. Okreslajg one, czy dodaé lewa, prawg

czy obie.



RAVANIR]

3.3. Cykl automatyczny

Szlifowanie karboéw w cyklu automatycznym

: 110 U
%8 300 |-

T1 0 sec

- 1 0.020 [0

100.048 8

OFFSET

oN |

Po przetgczeniu na cykl automatyczny za pomocg przycisku F2 E nacisng¢ przycisk F8

. Wrzeciono szlifierskie ustawia si¢ w pozycji wyjSciowej do szlifowania. DZzwignia reczna
uruchamia szlifowanie. Podczas szlifowania mozna zmienia¢ predkos¢ posuwu Sciernicy poprzez
obrot kofa recznego w zakresie od 5% do 150%.

Podawanie mozna w kazdej chwili przerwac¢, naciskajgc przycisk witgczajacy obrobke

. Po zatrzymaniu posuwu, za pomocg dzwigni recznej mozna przesungc¢ tarcze do tytu
i wrzeciono szlifierskie zatrzymuje sie. Po zmierzeniu wymiaru rzeczywistego mozna skorygowac
wspotrzedng bezwzgledng A zgodnie z wynikiem pomiaru. Dotykajgc okienka A, powigksza sie je
i dokonuje korekty za pomoci kota recznego. Nastepnie ponowne dotkniecie zamyka okno.

Nacisnij przycisk obrobka zostaje ponownie wigczona, a dzwignia reczna
uruchamia ponownie cykl automatyczny.Podéiné brouseni v automatickém cyklu.

Po przetgczeniu na cykl
automatyczny za pomocag przycisku F2,
nalezy nacisng¢ przycisk F8. Wrzeciono
szlifierskie ustawia sie w  pozycji
wyjsciowej do szlifowania. Dzwignia
reczna uruchamia szlifowanie.

Podczas szlifowania za pomoca
przyciskow po lewej i dolnej prawej stronie
mozna wytgczy¢ dodatek w zagtebieniach.

Podawanie mozna w kazdej chwili przerwac, naciskajgc przycisk witgczajgcy obrobke

. Po zatrzymaniu posuwu, za pomocg dzwigni recznej mozna przesungc¢ tarcze do tytu
i wrzeciono szlifierskie zatrzymuje sie. Po zmierzeniu wymiaru rzeczywistego mozna skorygowac
wspotrzedng bezwzgledng A zgodnie z wynikiem pomiaru. Dotykajgc okienka A, powieksza sie je
i dokonuje korekty za iomoca kota recznego. Nastepnie ponowne dotkniecie zamyka okno.

Nacisnij przycisk obrobka zostaje ponownie wigczona, a dzwignia reczna uruchamia
ponownie cykl automatyczny.



SIMATIC A AVANLAR ‘

4 Szlifowanie nacieé¢ z programowang predkoscia - cykl P

W tym trybie mozna szlifowa¢ w sposdb karbowany z zaprogramowang predkoscig. Podczas
procesu szlifowania mozna wowczas ptynnie zmienia¢ posuw za pomocag potencjometru OVERRIDE na
ptycie czotowej w zakresie 5 + 150 %.

Przygotowanie do szlifowania w trybie recznym. Poprzez wychylenie dzwigni gtdwnej do przodu,
wrzeciono szlifierskie dociera do szybkiej $ciezki regulacji do przodu. Obracajgc kotem recznym, obrabiany
przedmiot jest lekko szlifowany. Poprzez odchylenie dzwigni gtéwnej do tytu wrzeciono szlifierskie wyjezdza
na szybkg droge powrotng. Wielkos¢ dodatku jest mierzona.

Przetgcza sie na tryb P . Naprogramujeme rychlost pfisuvu V1 a zavérecné vyjiskieni T1.
Zaprogramowac predkos¢ podawania V1 i koncowe wyprowadzenie iskry T1.

Wyzerowac¢ wartos¢ X za pomocg przycisku RES X. Obréci¢ koto reczne w prawym kierunku ( do
ciecia ), aby ustawi¢ wskazanie X na warto$¢ wykrytego posuwu (wrzeciono szlifierskie nieruchome, zmienia
sie tylko warto$¢ wskazania).

W przypadku wystgpienia btedu wys$wietlacz jest resetowany przyciskiem RES i ustawiana jest nowa
wartosc.

Przy szlifowaniu wgtebnym bez oscylacji stot sie wytgcza, przy szlifowaniu z oscylacjg stotu ustawia
sie wskazéwki stotu i stét sie wigcza.

Przesuniecie dzwigni gtéwnej do przodu uruchamia cykl automatyczny, ktéry szlifuje obrabiany
przedmiot do "zera" z wypalong predkoscig obrotowg V1, wyiskrzajac na czas T1. Nastepnie cykl zostaje
zakonczony przez automatyczny wyjazd wrzeciona szlifierskiego do zmijki i wyjazd szybkiego posuwu.

Wielkos¢ posuwu mozna zmieni¢ w pozycji tylnej poprzez obrét kota recznego w odpowiednim
kierunku. Po uruchomieniu ta nowa pozycja posuwu jest zapamietywana i wrzeciono szlifierskie
automatycznie powraca do tej nowej pozycji po zakonczeniu cyklu automatycznego.

Korekta ostatecznej Srednicy przedmiotu obrabianego odbywa sie poprzez korekte osi A poprzez
obrét kofa recznego.
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5. Szlifowanie wzdtuzne z automatycznym dodawaniem we wgiebieniach -
cykl A

W tym trybie mozna szlifowa¢ wzdtuznie z zaprogramowanymi przyrostami po lewej i prawej stronie.

Przygotowanie do szlifowania w trybie recznym. Poprzez wychylenie dzwigni gtéwnej do przodu,
wrzeciono szlifierskie dociera do szybkiej Sciezki regulacji do przodu. Obrét kota recznego powoduje lekkie
szlifowanie obrabianego przedmiotu. Poprzez odchylenie dzwigni gtéwnej do tytu wrzeciono szlifierskie
wyjezdza na szybkg droge powrotng. Wielkos¢ dodatku jest mierzona.

Przetgcza sie na AE . Zaprogramuj przyrost dodawania w lewo i w prawo oraz liczbe machnieé¢
dla usuwania na koricu mielenia DW1.

Zmiana wielko$ci przyrostu w pozycji tylnej nastepuje poprzez obrét kota recznego w odpowiednim
kierunku. Po uruchomieniu ta nowa pozycja dodatku jest zapamietywana i wrzeciono szlifierskie
automatycznie wraca do tej nowej pozycji po zakonczeniu cyklu automatycznego.

Poprzez wychylenie dzwigni gtéwnej do przodu, wrzeciono szlifierskie dotrze do szybkiej $ciezki
regulacji do przodu.

Wielkos¢ automatycznego dodatku w lewym i prawym flecie jest regulowana w kazdym
z pozostatych fleszy (oba mogag by¢ rézne).

W pozycji stotu pomiedzy dwoma rowkami mozna przesunagé koto reczne o jeden stopien do tytu,
aby anulowa¢ dodawanie w obu rowkach jednoczesnie. Dalszy obrot Sciernicy do tytu odsuwa wrzeciono
szlifierskie od przedmiotu obrabianego o dowolng warto$¢. Obrét kétka recznego do przodu w pozycji stotu
miedzy fletami powoduje przesuniecie wrzeciona szlifierskiego do ciecia. Ruch do przodu jest ograniczony
przez zero na wyswietlaczu.

Po ustawieniu przyrostéw nastepuje automatyczny posuw we wrzecionach do zera na wyswietlaczu.
Nastepnie stot pracuje (zgodnie z ustawiong wartoscig DW) bez przyrostu (iskrzenia), a wrzeciono
szlifierskie przechodzi na posuw i rewers. Polozenie przesuwu wstecznego wrzeciona szlifierskiego jest
okreslone przez wielkos¢ dodatku i obu przyrostéw. Przy ponownym uruchomieniu za pomocg dzwigni
recznej przedmiot obrabiany jest szlifowany do "zera" w ten sam sposaéb.

Zmiana wielkosci dodatku nastepuje poprzez obrét kota recznego w odpowiednim kierunku. Po
starcie ta nowa pozycja przyrostu jest zapamietywana i wrzeciono szlifierskie automatycznie wraca do tej
nowej pozycji po zakonczeniu cyklu automatycznego.

Korekta ostatecznej Srednicy przedmiotu obrabianego odbywa sie poprzez korekte osi A poprzez
obrét kota recznego.
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6. Straightening

6.1. Kalibracja prostownika

Przed pierwszym prostowaniem nalezy ustawi¢ pozycje prostownicy. Obracanie kota
recznego w trybie recznym powoduje
kontakt Sciernicy z diamentem i ostrzenie
go. Nacisnij F3, aby przejs¢ do trybu
wyostrzania.

SET DIA

Poloha orovnavace nenastavena. D*UgO przytrzymaj przycisk SET
Ml il DIA przez 10 sekund. W ten sposob
ustawiona zostaje nowa pozycja diamentu

i kalibracja rowniarki zostaje zakonczona.

Przed kalibracjg prostownika.

OROVNANI

r

Upozoneéni:

Tato akce slouZi k prvotnimu zadani polohy orovnavace.

NejdFive je nutné v ruénim reZimu najet k orovnavaci.

Pokud jste tak neucinili uvolnéte tlaéitko.
Akce se provede po dopoditani do nuly.

Odliczanie w SET DIA..

6.2. Porownanie

e
Przy kazdym przejsciu z innego trybu do pozycji roboczej H wyswietlacz X pokazuje zawsze

wzgledng odlegtos¢ Sciernicy od diamentu. Nacisnij przycisk F8 wrzeciono szlifierskie dociera do
pozycji "0.000 " i zatrzymuje sie automatycznie. Ruch jest kontrolowany tak, ze luz w mechanizmie posuwu
jest zawsze okreslony. Oznacza to, ze gdy $ciernica zbliza sie do diamentu, automatycznie przesuwa sie
za nim i wraca do pozycji "0,000".

Przycisk na panelu maszyny wtgcza automatyczny ruch stotu z wybrang wczesniej predkoscig orki.
Koto reczne przestawia $ciernice do przodu w stosunku do przyrostu ostrzenia i prostuje $ciernice. Po
zakonczeniu prostowania nalezy nacisnaé przycisk KOMPENSACJA. Kompensuje to pofozenie kota o
wielkos¢ prostowania. Dostep do przycisku KOMPENSACJA mozliwy jest tylko po nacisnieciu przycisku F8.

Po prostowaniu nalezy uwzgledni¢ zmiany $rednicy tarczy spowodowane zuzyciem tarczy przed
prostowaniem i ubytkiem diamentu. Dlatego przy powrocie do przedmiotu obrabianego wymagana jest
zwiekszona uwaga. Koto po galwanizacji wydaje sie wieksze niz przed galwanizacjg. Przed zakonczeniem
szlifowania (przed zerem) zaleca sie przerwanie szlifowania, sprawdzenie srednicy przedmiotu obrabianego
i skorygowanie osi bezwzgledne;.

10
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Aby zapobiec btednemu dziataniu, przycisk F8 do odjazdu diamentowego dziata tylko po wykonaniu
SET DIA. Podobnie przycisk KOMPENSACJA i ruch kétka recznego sg dostepne dopiero po wcisnieciu
przycisku F8.

Nalezy zwrdci¢ uwage na réznice w przypadku uzycia przycisku COMPENSATION w trybie
orbitalnym i wykonania SET DIA dla diamentu. Po wcisnieciu przycisku COMPENSATION i wykonaniu SET
DIA wyswietlacz resetuje sie do zera, a pozycja diamentu do wyrdwnania przesuwa sie do tego punktu.
Réznica polega na tym, ze po wykonaniu SET DIA pozycja bezwzgledna zaprogramowanych $rednic nie jest
zmieniana, a ich pozycja wzgledna wzgledem pozycji diamentu jest obliczana na nowo. Po wcisnieciu
przycisku KOMPENSACJA wzgledne potozenie zaprogramowanych srednic wzgledem pozycji diamentu nie
zmienia sie, a ich bezwzgledne potozenie jest przeliczane. Dlatego tez, jak wspomniano wyzej, przycisk
COMPENSATION stuzy po wyréwnaniu do kompensacji ubytku tarczy, a SET DIA do ustawienia nowe;j
pozycji diamentu po wymianie diamentu.

W niektérych maszynach diament nie jest umieszczony w osi tarczy, lecz nad nig. Oznacza to, ze
podczas wyréwnywania ubytek dysku jest mniejszy niz ruch w osi X. Podczas orki diament jest rowniez
redukowany przez naturalne zuzycie. W celu wyréwnania tych réznic wprowadza sie statg empiryczng
KAUD. Jest to wartos¢, o ktdérg zmniejszane jest odszkodowanie po wyréwnaniu. Zapewnia to prawidtowg
kompensacje potozenia ptyty. Wartos¢ KAUD jest ustalana empirycznie przez operatora maszyny poprzez
pomiar przedmiotu po szlifowaniu i ciagta zmiane podczas obciggania w zaleznosci od wynikéw pomiaru.

OROVNANI

200.000

KAUD [um] = -17

W maszynie z hydraulicznym prostownikiem formy, kompensacja po prostowaniu odbywa sie automatycznie
po nacidnieciu przycisku uruchomienia prostownika. Warto§¢ kompensac;ji jest pokazywana na wyswietlaczu,
gdy przycisk jest wcisniety.

Kompenzace orovnani: 20 pm

Wielko§¢ tej kompensacji mozna
zaprogramowac naciskajgc przycisk F3. Dotkniecie okna danych powoduje powiekszenie tego okna, a dane
w nim zawarte mozna zmienia¢ obracajgc kotem recznym lub resetowaé naciskajac przycisk RES. Podczas
recznego podawania diamentu do ciecia nalezy $cisle przestrzegaé zaprogramowanej wartosci,
w przeciwnym razie wynik kompensacji bedzie nieprawidtowy. Jezeli przycisk rozpoczecia wyréwnywania
zostanie wcisniety wiecej niz raz, to rowniez wyréwnanie zostanie wykonane wiecej niz raz i przy powrocie
do szlifowania moze dojs¢ do kolizji. Wszelkich korekt mozna dokonaé w trybie recznym, zmieniajgc wartosc
wspétrzednej bezwzglednej A przed rozpoczeciem szlifowania.

11
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7. Setup

SetUp jest procedurg, ktéra kasuje wszystkie dane maszyny i zastepuje je predefiniowanymi
wartosciami. SetUp wymaga celowej procedury i nowego zestawu wspétrzednych osi.
Aby zapobiec przypadkowemu ustawieniu, wyswietlane jest ostrzezenie i system odlicza do zera.

Odliczanie podczas SETUP

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

Potaczenie koncowe po SETUPIE

12
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8. Diagnostika

zapnout

Q4.0 ImpulsSM |7
Direction SM|

Nacisniecie przycisku RK-KM powoduje potgczenie kota recznego z silnikiem krokowym.

Sygnaty wejsciowe sg wskazane w lewej czesci. W prawej czesci mozna wigczy¢ poszczegoine
sygnaty wyjsciowe do sterowania.

Dostep do tej strony powinien mie¢ tylko wykwalifikowany i poinstruowany personel, nie jest ona
przeznaczona do normalnej obstugi maszyny.

SIMATIC

Nacisniecie przycisku SW (schemat)
powoduje  wyswietlenie  wersji  programu
systemowego. Skilada sie on z dwoch czesci
zHMI i PLC. Informacje te sg wymagane przy
zamawianiu aktualizacji SW Ilub modyfikacji
programu.

V13_SP1
SW version PLC : SimaticKA 16.5 4.12.2016
SW version HMI : SimaticKA 17.2 1.1.2018 www.kavalir.cz

Nacisnij przycisk TEST KM, aby wejs¢
wtryb testowania silnika krokowego. Tutaj

; mozesz okresowo uruchamia¢é KM tam i
RES X z powrotem, jednocze$nie zmieniajgc jego
predkos¢. Ten tryb jest uzywany tylko podczas
ozywiania lub testowania maszyny.
Limit = 22
- Stop |Brake

13
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9. Parametry

W oprogramowaniu ustawia sie parametry odpowiadajagce wymaganiom dla danej maszyny. Zaleca
sie zapoznanie z parametrami po kazdym SetUpie. Nieprawidlowa modyfikacja parametrow moze
spowodowac¢ nieprawidtowe dziatanie maszyny. Dlatego wejscie jest chronione hastem numerycznym.

Na przyktad, parametr P3 umozliwia funkcje opéznienia.

PARAMETRY

ny v parametrech mohou zpiisobit Spatnou funkci stroje !

P 1 |BAD x PARAM ETRY (}efault:ll& 0

P 2 | Volitelna rychlost pridavku pfi podélném brousen OFF)

P 3 |Vlastni prodlevy v lvratich (default=0FF)

P 4 |Kontrola otacek krokového motoru encoderer4  (default=0N) 222
P 5 |Kontrola otacek krokového motoru balluffem (default=0FF,90) 95

P 6 |Zkusebni verze do: 10/1/2020 (default=0FF)

P 7 | Individualni offset (default=0N)

P 8 |Spolecny offset (default=0FF)

P 9 |Override Fizen potenciometrm (default=0N)

p10[Jazyk 0=Zesky, 1=Deutsch, 2=English 0 .

PARAMETRY 2

P 11 Zapichové brougeni s méfidlem (defautt=0rr) |NISER
P 12 PodéIné brouseni s méridlem (default=0FF)
P 13|POB z displeje (default=0FF)
P 14|Vypnuti hlaseni alarmi (default=0FF)
P 15|Max priimér kotoucer [pm] +750000
P 16/Min primér kotouce [pm] +570000
P17|Max obvodova rychlost [m/sec] +45
P 18| Min. obvodova rychlost [m/sec] +20 .
P 19|0djizdéni pouze u konika (default=0N)

P 20|VnitFni brouseni spinano kontaktem (default=0ON)

Output Q0.7 vystup stéle sepnut = on
Maximalni rychlost krokového motoru [mm/sec]
Opaény smér otaceni ruéniho kolecka
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