Nastaveni pro brouseni kuzelu

Kuzel se bude brousit v ¢asti B-C. Z bodu B smérem do bodu C.

Postup nastaveni:

1-

V poloze prepinace @ se nastavi brouseni kuzele F a pfi stisknutém tlaCitku INS se
rucnim koleCkem se nastavi stoupani kuzele v milimetrech na metr (pfednastaveno
20E, t.j stoupani 364,970mm/m). Stoupani Ize ménit i tlaitky rychloposuvu.

Il
V poloze prepinace \J se na prumeéru C obrousi pozadovany primér obrobku s malym
pridavkem na dobrouseni, odjede hydraulicky vzad, zméfi obrobek a popojede ru¢nim
koleCkem vpred na pozadovany priimér a vynuluje se displej tlacitkem RES.

Il
V poloze prepinace \J se pomoci tlacitka rychloposuv vzad a ruénim koleCkem odjede
do polohy A, nastavi se poloha stolu na hranu A.

Pfepne se do polohy E:l (na displeji vpravo dole sviti F). Pomoci ru¢niho kole¢ka se
obrousi axialni hrana A-B. Pfi Cekani na druhy start pomoci paky vpfred (brouseni A-B)
blika na displeji hvézdicka. V bodé B se znovu vychyli ru¢ni paka vpfed a potom se
zapne automaticky posuv stolu spravnym smeérem (od axialu). Krokovy motor se
rozjede po kfivce kuzelu a brousi az do polohy na displeji 0.000. V tomto bodé se
krokovy motor zastavi a brousi se jenom pramér C.

KuZel se brousi jen jednou, tzn., Ze po dosazeni polohy 0.000 je vypocet kuzZelu
deaktivovan. Cyklus se ukonci vychylenim hlavni paky vzad a krokovy motor sam
odjede do polohy A.



