A20
Digitalni indikace

Navod k pouziti
(verze 3.0)
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Popis tlacitek indikace Popis tlacitek indikace

XIIYI|I|Z Vybér osy REF Funkce Reference
O112]12((3]||4 o SDM Funkce SDM
L L L L L Numericka klavesnice
5116|7189
& Obrabéni oblouku
+ - X 3 ————— S¢itani, odcitani, nasobeni, déleni
s Vypocet dér na kruznici
Kalkulator
K Vypocet dér na Usecce
C Tlacitko Zpét
-Gl Funkce Sin/nastaveni 200 ofset(l nastroje
Arc Trigonometrické funkce (kalkulator)
CCELSL Funkce Cos/nastaveni 200 ofset(l nastroje
v Odmocnina (kalkulator)
tan Funkce Tan
cm3
) Desetinna ¢arka
f,\?g Prepinani mezi ABS/INC zobrazenim
+ Znaménko +/-
4> Prepinani
ENT Potvrzeni
% Zardzka
CLS Nulovani (kalkulator)
XY, I Z, Nulovéni os
1/2 Plleni osy
SIFT Digitalni filtr/EDM funkce
MM Y
iNCH Pfepinani mm/palce
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1. Uvod 1. Uvod

1. Uvod

Vypinac je umistén na zadni strané indikace. Po zapnutiindikace
zahdji kontrolu. Po ukonceni kontroly se na levém displeji
zobrazi rozliSeni pro kazdou osu. Pravy displej zobrazuje méd
obrabéni: Mill - frézka, Lathe - soustruh, Grind - bruska, EDM -
funkce EDM.

1.1 A20-2V (dvé osy) - pro dvouosé frézky/soustruhy/brusky

ooog
0ooo

[ AIS ]
x BEOEE
MEGEE
FEEXE
FAEEEE

NEOEELC

Zakladni funkce:

1. Nulovani 2. Vyvolani hodnoty 3. Pfepinani mm/palce

4. Vlozeni hodnoty 5. Pfepinani ABS/INC 6. Pamét pfi
vypnuti 7. Funkce spanku 8. Kalkulator 9. Funkce reference
10. Linearni kompenzace chyby 11. Nelinearni kompenzace
chyby 12. 200 pomocnych bodl v souradnici SDM

13. Nastaveni parametr(i 14. Plleni

Specialni funkce pro frézku:

&

y

Specialni funkce pro soustruh:

1/2

Z

Specialni funkce pro brusku:

Vypocet dér na Usecce

% Vypocet dér na kruznici

Vypocet dér na vysedi

sier| DigitdIni filtr

Puleni osy

SIFT| Digitalni filtr

Zarazka

sIFT| Digitdlni filtr




1. Uvod 2. Nastaveni parametr(

1.2 A20-3V (tFi osy) - pro tfiosé frézky/soustruhy/EDM stroje 2. Nastaveni parametri
, - Po zapnuti indikace je automaticky spusténa kontrola. PFi této kontrole
jsou ovéreny LED displeje, rozliSeni a mdéd obrabéni. Poté je indikace
oooo pfipravena k pouZiti.
nooo - Stisknutim tlagitka b&éhem automatické kontroly vyvolate
: ] funkci Nastaveni parametrd. Nastavit je mozno:
00oo [s][x]
HEIEIEE 1. Typ snimace (linedrni nebo otocny)
RIEEIEC 2. Rozligeni
| N HEGR 3. Smér ¢itani (0 = pozitivni, 1 = negativni)
L) T 4. Typ kompenzace (linedrni nebo nelinearni)
5. Nastaveni zobrazeni v palcich
Zakladni funkce: 6. Nastaveni poctu os

1. Nulovéani 2. Vyvolani hodnoty 3. Pfepinani mm/inch 7. M&d obrabeéni

4. VloZeni hodnoty 5. Pfepinani ABS/INC 6. Pamét pfi
vypnuti 7. Funkce spanku 8. Kalkuldtor 9. Funkce reference
10. Linearni kompenzace chyby 11. Nelinedrni kompenzace
chyby 12. 200 pomocnych bod v souradnici SDM

13. Nastaveni parametr( 14. PUleni

Specialni funkce pro frézku:

K Vypocet dér na Usecce % Vypocet dér na kruznici

v Vypocet dér na vyseci sirt| Digitalni filtr

Specialni funkce pro soustruh:

1/2| Pualeni osy sIFT| Digitalni filtr
77| Zardika % Scitani os
Specialni funkce pro brusku: sIFT| Digitalni filtr
8 9



2. Nastaveni parametr(

2. Nastaveni parametr(

2.1 Nastaveni typu snimace

(LINER = linedrni snimac, Rotary = rotacni snimac)

LINER L/R TYPE
BEOHE

= = m Rotary| @ [_LZRTYPH
LINER ® nEROE

BEEOEE
LINER nEEREs

Tlacitky )(o Yo ZO zvolte typ snimace

Tlacitkem | D> | prejdéte k dalSimu parametru nebo uloite a

opustte nastavovaci rezim tlacitkem | o

2.2 Nastaveni rozliseni
(nastaveni rozliseni pro odpovidajici snimac)

(1) Pfednastavena rozliseni: 0,1um, 0,2um, 0,5um, 1um, 2um, 2,5um,
5um, 10um, 20um, 50um

Tlacitky )(o Yo ZO zvolte rozliSeni pro kazdou osu

m 5.0 XY Z-RES = = [ﬂ 1.0 XY Z-RES m
EOE0 [Telaloe!
500 % ne0g8 5018 % paaoe

(2) Pro nastaveni rozliSeni u rotacniho snimace je potfeba zadat
odpovidajici rozliSeni (ppr). Existuji dvé moZnosti zobrazeni: pokud
byla zaddna pozitivni hodnota, zobratuji se stupné. Pokud byla zadana
zaporna hodnota, zbrazuji se stupné/minuty/sekundy.

Ptiklad: RozliSeni rotacniho snimace je 2000ppr.

Nastavte typ snimace Xo Yo i J Rotary R TYPE]“'

na rotacni
o] ® BEEE

Zadejte rozliSeni osy X 2000. Zadejte rozliseni osy Y 2000.

X|121/01]/0]/0 m
>
Y| -1121]/01]]0}|0

N

Hodnoty v ose X jsou zobrazeny ' '
ve stupnich. Hodnoty v ose Y jsou } 0.000 ABS [

zobrazeny ve  stupnich/minutach/ 0.00.00 lata
sekundach.

2000 M@ [XYZ-RES m

ﬂ@..@
-2000|® B E53E

Tlacitkem | P | prejdéte k dalsimu parametru nebo uloite a

opustte nastavovaci rezim tladitkem | o

2.3 Nastaveni sméru citani

Indikace muUze zobrazovat opacny smér citani. Pokud levy displej
zobrazuje hodnotu 0, smér ¢itani je pozitivni. Pokud zobrazuje hodnotu
1, je smér Citdni negativni.

0 [XY Z-DIR] = =S m 1 XY Z-DIR ﬂ]
EEEEE BEEEEE
oo ® naoas 0 nj5lalal=

&

Tlacitky | X ||Y Il Z | zmérite smér ¢itani pro kazdou osu.
0 0 0

Tlacitkem | p> | prejdéte k dalsimu parametru nebo uloite a

opustte nastavovaci rezim tlacitkem | o
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2. Nastaveni parametr( 2. Nastaveni parametr(

2.4 Nastaveni typu kompenzace (linedrni nebo nelinedrni)

PFi nastavovani typu kompenzace chyby levy displej zobrazuje LINER pro
linedrni kompenzaci, nebo NON-LINER pro nelinearni kompenzaci.

m LINER X Y Z-COMP m N = m NON-LINE X Y Z-COMP m
FEGEE HEEEE
&] uer|@ B pooSE

uer|@ B poooe
LINER: volba linearni kmpenzace chyby (pro detailni nastaveni viz Nas-
taveni linearni kotipenzace chyby)

NON-LINER: volba nelinearni kompenzace chyby (pro detailni nasta-
veni viz Nastaveni nelinearni kompenzace chyby)

Tlacitky )(0 Y0 Zo zménte nastaveni typu kompenzace
chyby

Tlacitkem | }> | prejdéte k dalsimu parametru nebo uloite a

opustte nastavovaci rezim tlacitkem | o

2.5 Nastaveni zobrazeni v palcich

Pfi zobrazeni hodnot v palcich je mozné nastavit zobrazeni 4 nebo 5 Cislic
za desetinnou ¢arkou podle potieby uZivatele.

X, :9} ® [_INCH-4 m
@ BLQBGEE

¥ nooos
Tlacitkem | p | prejdéte k dalsimu parametru nebo uloite a

opustte nastavovaci rezim tlacitkem | o

2.6 Nastaveni poctu os

Indikace umoznuje volbu pocu os, které jsou zobrazeny. Napriklad u
indikace pro tfi osy je moZné vypnout zobrazovani jedné nebo dvou os.
Indikace tak zobrazuje pouze dvé nebo jednu osu.

Zvolte pocet os tlacitkem X0

270371 || = :(>m A20-1V m
BEEEEE HEDEE
¥ oooos {;] B Sooos

Tlacitkem | p> | prejdéte k dalsimu parametru nebo uloite a

opustte nastavovaci rezim tlacitkem | o

2.7 Nastaveni modu obrabéni

Jednoosd indikace A20-1V i dvouosa indikace A20-2V nabizeji mody
Frézka, Soustruh, Bruska. Tfiosa indikace A20-3V nabizi mody Frézka,
Soustruh, EDM.

1 B
Glam]aE] nlanslE

MILL => = LATHE
EEEE @ BEEEE

MILL = méd frézka LATHE = m6d SOUSTRUH

Opustte nastavovaci rezim tlaCitkem | @
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3. Zakladni funkce 3. Zakladni funkce

3. Zakladni funkce 3.1 Nulovani/Obnovoneni hodnoty

(1) Nulovani displeje ve zvolené ose

1. Nulovani PFiklad: Vynulovani osy X v aktualni poloze
2. Vyvolani hodnoty - . , —
3. Pfepinani mm/inch 23.320 = [ X| = 0.000
4. VloZeni hodnoty LL @ 0.000
5. Pfepinani ABS/INC
(2) Obnoveni hodnoty, ktera byla omylem vynulovana
6. Pamét pfi vypnuti
7. Funkce spanku Pfiklad: Obnoveni hodnoty v ose X
8. Kalkulator ]
9. Funkce reference J 12222 =>:> l 2222 Cb:b 12222

10. Linearni kompenzace chyby

11. Nelinedrni kompenzace chyby 3.2 Pfepinani mm/palce

12. 200 pomocnych bod( v souradnici SDM
Pfiklad 1: Zobrazeni v palcich, zména na zobrazeni v mm

1.00000 MM
2.00000 INCH

3.00000 {L]

MM 1.00000| X
INCH =
2.00000
&] 3.00000
14 15



3. Zakladni funkce 3. Zakladni funkce

3.3 Vlozeni hodnoty do aktualni polohy

Ptiklad: VloZeni hodnoty 12,4 do aktualni polohy v ose X

0.000

ool = [X][1][2 ][+ [4][ENT | =
0.000
H

12.400 | @
0.000
0.000

=

=]

| S——

3.4 Puleni (Vypocet stiedu)

Indikace umoznuje vypocet stfedu rozpllenim aktudlni hodnoty. Poté
nulovy bod odpovida stfedu obrobku.

Ptiklad: Nastaveni nulového bodu osy X do stfedu obrobku

Krok 1: Umistéte zardzku naprvni stranu obrobku a vynulujte osu X

—_—
23.320 = = 0.000
&]

Krok 2: Umistéte zardzku na protilehlou stranu obrobku. Stisknéte | X
a tlacitkem 1/2 rozpulite aktualni hodnotu v ose X.

60.660 = = 30.330

Krok 3: Pohybujte stolem dokud osa X nezobrazuje 0,000. Tato poloha
odpovida stfedu obrobku v ose X.

ﬂ Move
X axis
£l 30330 0.000
—
\/

3.5 Zobrazeni ABS/INC soufradnic

Indikace nabizi dva systémy soufadnic: absolutni (ABS) a inkrementalni
(INC). Pocatecni poloha obrobku je nastavena do nulové polohy v ABS
soustaveé; poté je mozné prepnout do soustavy INC. Pfi vynulovani v ABS
madu je zaroven vynulovano zobrazeni INC. Vynulovani v INC soustavé
nema vliv na soustavy ABS.

Pfiklad 1: Tla¢itkem % prejdéte ze soustavy ABS do soustavy INC

26350| @ ABS = ﬁ\?cs = 72.350| @ INC_]
32.120/m @ BOEEH @ 83.652 Glaiala
ABS

Priklad 2: Tlacitkem |15c| prejdéte ze soustavy INC do soustavy ABS

T2.350| @ INC = ;“'\?CS = 26350 ABS
83.652 Sataat @ 32.120/m @ BEEOEE

3.6 Vynulovani 200 pomocnych bodu v soufadnici SDM

V ABS soustavé stisknéte 10x tlacitko | ® | . Levy displej zobrazuje CLR
SDM a vSechny pomocné body jsou vynulovany.

3.7 Zaloha paméti

Pfindahlémvypnutiindikace béhem obrabénise vsechna data automaticky
zalohuji do paméti. Po zapnuti indikace jsou data automaticky obnovena.

16
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3. Zakladni funkce 3. Zakladni funkce

3.8 Funkce Spanek (Stand by)

Pro vyvolani funkce Spanek nesmi byt indikace v soustavé ABS.
Tlacitkem |Rgp| vyvolejte funkci Spanek. Pro opusténi funkce Spanek

stisknéte opét tlacitko [REF| , indikace zobrazuje stav pred prerusenim
prace.

3.9 Funkce REF (Reference)

Pti praci muze dojit k preruseni dodavky elektrického napéti, ¢cimz dojde
ke ztraté dat - nulové polohy v soustavé ABS. Aby bylo mozné tento
nulovy bod obnovit, indikace umoZnuje vlozZit vzdalenost mezi nulovym
bodem nastroje a znackou REF.

bod REF na méfitku

(pevny a neménny)

[ < 1

ESER==)

linedrni sklenéné méritko

nulova poloha obrobku

vzdalenost mezi bodem
REF a nulovou polohou
nastroje

(1) Nastaveni bodu REF

Pozn.: Pro pouziti funkce REF je nutné do indikace ulozZit pevny referenéni
bod linedrniho méfitka. Takto je do indikace uloZen nulovy bod obrobku.
Indikace ulozi do paméti vzdalenost mezi novym nulovym bodem
obrobku a referenénim bodem sklenéného linearniho méritka

Postup:
Krok 1: Vyvolejte funkci REF, vyberte FD-REF pro nastaveni refe
ren¢niho bodu méfitka.

s || = RER < [ENT] = [Cromer)
BEOER
GiallEfE h W ojnlnlels

Krok 2: Zvolte osu (pt. osa X)

FD-REF = | X| = Y-REF
BEEEE BEADE
NEDEOE h nlalalsl=

Krok 3: Pohybujte stolem, indikace vyhledava automaticky nulovy
referencni bod méfitka. Pfi nalezeni referencniho bodu zazni
zvukové upozornéni. Pravy displej zobrazujr FD-REF. Tlac¢itkem Y
nebo Z je mozné nastavit referen¢ni bod pro dalsi osy.

FIND-X => FD-REF

BROEE BEEEE
DREEE NEEEE

Krok 4: Tlacitkem |REF| opustte fukci REF

(2) Vyvolani nulového bodu obrobku
Pozn.: Pokud byl referen¢ni bod nastaven, je mozné rychle vyvolat nulovy
bod obrobku, pokud byl ztracen:

Krok 1: Po automatické kontrole indikace zaznamenejte hodnoty v ose
X,YaZ.

Krok 2: Vyvolejte funkci REF, zvolte FD-ORG - vyvolani nulového bodu

18

19



3. Zakladni funkce 3. Zakladni funkce

=i

Cass || @ REA = me || < [D) @
BEOREE
NEEEE | h BipnlEE H

e |

» Com| = [ENT] = Croomg
BEOER HEARBE
DEEES | h DE0EE

Krok 3: Pohybujte stolem v ose X, indikace vyhleddva automaticky
nulovy referenéni bod méfitka. Pfi nalezeni referenéniho bodu
zazni zvukové upozornéni. Pravy displej zobrazuje FIND-X a po
dvou sekunddch FD-ORG.

FIND-X
BHEHEE
HEREE

[_FD-ORG]
BEEEEH
njaiBls]=

=>

Krok 4: Po vyhledani mechanického referenéniho bodu pro osy X,YaZ
se nulova poloha obrobku nachazi v soufadnici (0,0,0).
Pohybujte stolem do souradnic, které jste predem zaznamenali.
To je bod, ve kterém jste prerusili obrabéni.

Krok 5: Tladitkem |REp| opustte funkci REF.

3.10 Linearni kompenzace
Tato funkce umoZniuje nastavit linearni kompenzaci chyby pro kazdou
osu. Pro zméreni chyby je nutné etalonové méfitko, jehoz presnost je

cca o jeden rad vyssi nez chyba snimace.

Priklad: osa X, vzdalenost 1000 mm

Krok 1: Stisknéte tlacitko XO pro vynulovani osy, pohybujte stolem
dokud indikace nezobrazuje 1000 mm. Skutec¢na vzddlenost
podle etalonového méfitka je 999,980 mm.

Krok 2: Tladitky | X |,NCH vyvolejte funkci Linearni kompenzace

X ,:,% = 0.000 |@ [X-S-SET]
@ - EEEE

m[amE[E
Krok 3: Stisknéte tlacitko Xo a vlozte skutec¢nou vzdalenost. Stisknéte
,Indikace vypocitd automaticky hodnotu kompenzace.
Pokud je vloZzena hodnota spravnd, indikace opusti
funkci Linedrni kompenzace. Pokud vloZzena hodnota neni
spravnd, na pravém displeji je zobrazeno upozornéni X-ERR.

999.98 | @ ABS
mE Hllll

|f[][I][][ﬂIEMﬂ N
0

zobrazeni kompenzované hodnoty,

SEEIEEIEE - [ 7

upozornéni pokud je hodnota chybna

Pozn.: Je moZné vypocitat hodnotu kompenzace nasledujicim zplsobem.
Poté vloZte kompenzovanou hodnotu (krok 1 a 3 viz vySe). Stisknutim

tlacitka opustte funkci Linedrni kompenzace.

o[- llolfa]lent] = |7 a s

&] [a]aala)=]
vlozte hodnotu kompenzace /

Vypocet hodnoty kompenzace: S=(L-L1)/(L/1000)mm/m

L: skute€na vzdalenost

L1: hodnota namérena indikaci

S: hodnota kompenzace (mm/m)

(+ znamena pozitivni kompenzaci, - znamena negativni kompenzaci)
Pozn.: rozsah kompenzace -1,9mm/m aZz +1,9mm/m

20
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3. Zakladni funkce 3. Zakladni funkce

3.11 Nelinearni kompenzace

Nelinearni (tabulkovd) kompenzace chyby umoznuje kompenzovat
celkovou chybu v kazdé mérené ose, tj. nejen chybu snimace, ale i
chybu zplsobenou montdzi snimace a provedenim stroje. Tato funkce je
potiebnad u stroja, které vyzaduji vysokou presnost (vyvrtavacka, bruska
atd.)

Nelinedrni kompenzace chyby vyuZiva referenéni pocatek etalonu jako
vychozi bod stroje. Indikace kompenzuje nacitané hodnoty podle vlozené
tabulky. Kazda osa mize mit maximalné 40 kompenzacnich bodu.

Pozn.: linedrni a nelinearni kmpenzace chyby nemohou byt pouzity
zaroven

Indikace nabizi dva zplsoby nelinedrni kompenzace:
1. Vychozi bod kompenzace je krajni bod méritka (obr. 1)
2. Vychozi bod kompenzace je prvni referenéni bod (obr. 2)

L

L . L2
L1 L1
L L L , | ) 10 20 30 40 50
0 10 20 30 40 50
br. 1 referenéni bod obr. 2
oor: linedrniho méfitka
Vychozi bod kompenzace je Vychozi bod kompenzace je

krajni bod méfitka (pravy Ci levy) prvni referen¢ni bod

L: Skutecna délka linearniho méritka
L1: Krok kompenzace
L2: kompenzovana délka

(1) Nastaveni parametri (pr. osa X)

Krok 1: V nastavovacim mddu zvolte Nelinearni kompenzaci chyby.
Sisknéte tlacitko béhem automatické kontroly indikace.
Tlacitkem zl zvolte XYZ-COMP. Tlacitkem I_X__Q_l zvolte
nelinedrni kompenzaci v ose X. Tlacitkem E opustte
nastavovaci maod. ‘

Krok 2:

Krok 3:

Krok 4:

Krok 5:

Krok 6:

Krok 7:

NON-LINE XYZ-COMP
ENTX"@m Ymm@m© °

&] DE00E g)

Pohybujte stolem v ose X do jedné z krajnih poloh a vynulujte.
Ujistéte se, Ze indikace je v ABS soustavé.

MM
Tlagitky | X |[inch| vyvolejte funkci kompenzace v ose X. Vlozte
odpovidajici parametr.

VlozZte pocet kompenzacnich krokd. Stisknéte | 5 |a| ENT

5 || ENT =<>} o Lo
&] gE]

[BlajalE]
VloZzte hodnotu kazdého kompenzacniho kroku

BEEEE
@] Glam]elE

1110 ||ENT Eb{[l 70.000| @ L_STL_II

Zvolte pocatecni bod (A: krajni bod, B: referen¢ni pocatek)
Stisknéte L potvrdte | ENT

' ‘ END-ZERO @ = REF-ZERO
BECOOE BEEOEE
2% pepos B fooos

Nastavte pocatecni bod

1. Pokud jste zvolili metodu A, pohybujte stolem osy X do levého nebo
pravého krajniho bodu a vynulujte. V tomto pfipadé je vychozi bod
kompenzace nulovy bod. TlaCitkem| pNT |prejdéte k dalSimu kroku.
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3. Zakladni funkce

3. Zakladni funkce

2. Pokud jste zvolili metodu B, pohybujte stolem v ose X do referenéniho
nulového bodu méfitka. Po dosazeni tohoto bodu zahaji indikace dalsi
krok automaticky.

Krok 8: pohybujte stolem do vzalenosti 10mm. (10mm zmérené
etalonem) Tlacitkem prejdéte k nastaveni dlasiho bodu.

9.995 X _NO 1 - 19.995|@ [[X NO 2
s Nl

10.000 ® NEERE @ 20.000 [olnlnEE]

Pozn.: Osa X zobrazuje aktualni odmérenou délku linearniho méritka,
osa Y zobrazuje spravnou hodnotu.
Pro tuto funkci nemdze kompenzacni hodnota prekrocit 2mm/m.

(2) Zruseni nelinearni kompenzace

Postup je stejny jako pfi nastaveni nelinedrni kompenzace. Zadejte 0
jako kompenzacni hodnotu. Tim jsou vSechny parametry nelinearni
kompenzace vymazany.

Pozn.: Hodnota kompenzace bude nespravna, pokud byla nelinedrni
kompenzace nastavena pro jiny stroj. V tom pfipadé je potfeba nelinearni
kompenzaci vymazat.

3.12 200 pomocnych bodt v souradnici SDM

Indikace nabizisouradnice ABSaINC. To vSak nékdy nestaci. Protoindikace
nabizi pamét’ 200 pomocnych bodl v soustavé SDM jako doplnék k
zobrazeni ABS/INC. Sousatva SDM vsak neni pouze dalsi sousatva INC:

1. Soustava INC je nezavisla. Pokud je zménén nulovy bod v soustavé ABS,
nulovy bod v soustavé INC z(stava nezménén. Nulovy bod soustavy SDM
je zavisly na soustavé ABS - pokud je nulovy bod zménén, jsou zménény
vSechny pomocné body v soustavé SDM.

2. Vzdalenost mezi pocate¢nim bodem v soustavé ABS a SDM je mozné
vloZit pfimo:

SDM2

SDM3

[ 2]
L I
[

o SDM200
- -~
Nulovy bod obrobku

v soustavé ABS E]

Tlacitky q1b prepinejte mezi body SDM, neni potieba vstoupit do
soustavy ABS.

SDM soustava je pouzivana pti davkovém obrabéni.

Tato funkce umoznuje zapsani do paméti skupinu bodl pfi opracovavani
prvniho obrobku. Poté nastavte nulovy bod v soustavé ABS pro opracovani
ostatnich obrobk(. Souradnice bodi SDM jsou ve vztahu k nulovému
bodu v soustavé ABS.
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3. Zakladni funkce

SDM4 SDM3
; =
0.000 |®@ [_sbM200]
SDM1 som2 0.000

Nulovy bod ABS
Pocétek obrobku

Stisknéte tlacitko [SDM| pro zvoleni ¢isla SDM bodu nebo listujte
mezi body tlacitky | | » | . Pohybujte stolem dokud soustava SDM
nezobrazuje 0, toto je bod pro obrabéni.

Priklad:

Nastaveni 4 pomocnych bod SDM. MUZeme postupovat dvéma
zpUsoby:

1. Vynulovéni v najetém bodu

2. VloZeni soufadnic v soustavé SDM

) OsaY
Nulovy bod ABS
Pocétek obrobku

1. Vynulovani v najetém bodu

Nastavte pocdtecni nulovy bod obrobku v soustavé ABS. Pohybujte
stolem do kazdého bodu, pfepnéte do soustavy SDM a vynulujte aktudlni
polohu.

Osa X

Krok 1: Nastavte nulovy bod obrobku v soustavé ABS

Pohybujte stolem do Vynulujte osufadnice v
nulového bodu obrobku soustavé ABS

=(> 0.000 | @
0.000 EOBEE

Zvolte soustavu ABS

ABS
NG| =

BOEEE

[a]alolals] [o[alula]=]

Krok 2: Nastavte prvni pomocny bod.

Pohybujte stolem do
souradnic x=50, Y=-35

'l
50.000 ABS =
-35.000 oo \

Zvolte prvni bod SDM Vynulujte
=
i.l)M ENT | = E3aM 1 = = 0000 |@ [_ABS ]
_ o e g
) 0Enas 0.000 0ooEs8
0 y

Opakujte operaci pro dalsi pomocné body

Tlaéitky zkontrolujte nastaveni soufadnic SDM.

Zvolte soustavu ABS

350000 B ppAaE

Souradnice bodu SDM 4
podle soustavy ABS

ABS
N 50.000] @ ABS
l'@ = 0 FEEEE

Zvolte bod SDM 1

DIE
4

oo |o ® BREEE

Souradnice bodu SDM 4
podle bodu SDM 1

Zvolte bod SDM 2

BOEOB
-85.000 |[@ @ nooes

Souradnice bodu SDM 4
podle bodu SDM 2

’8¢> MEI_MI
&

Zvolte bod SDM 3

0.000 |®@ [_SDM3]

BOBEE
-85.000 ® [Glalole=]

Souradnice bodu SDM 4
podle bodu SDM 3
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3. Zakladni funkce 4. Specialni funkce

2. 2. Vlozeni soutadnic v soustavé SDM

Po nastaveni nulového bodu obrobku v soustavé ABS pohybujte stolem

do pocatku. Poté uloZte tento bod do SDM soustavy.

Krok 1: Nastavte nulovy bod obrobku v soustavé ABS

Pohybujte stolem do Vynulujte osutadnice v
nulového bodu obrobku soustavé ABS

[
0000 |0 ® FEEER

Zvolte soustavu ABS

ABS
E<>

BOOEE
[a]noja]=]

Krok 2: Nastavte nulovy bod v soustavé SDM

&]
ENT = EREARE
oRaEas

N 50000 @
> [ euola o a3
g] 0-199 @

4. Specialni funkce

1. Funkce PLD (vypocet dér na usecce)
2. Funkce PCD

3. Digitalni filtr

4. Pfepinani polomér/primér

5. Scitani os
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4. Specialni funkce 4. Specialni funkce

4.1 Funkce PLD (vypocet dér na Usecce)

- pro dvou a tfiosé frézky a tfiosé vyjiskiovacky

Existuji dva zpUsoby pouZziti funkce Vypocet dér na tUsecce:

1. Délka (L-LEN, vzddalenost mezi stfedem prvni a posledni diry)
2. Krok (L-STEP, vzdalenost mezi jednotlivymi stfedy dér)

I
Zvolte rovinu Délka
BOE BOEEM
@] [mininjals]

= [ENT | = (4]

]

< [ENT |

&[N
I}
(~] g8
a%%
iy

[COINEYZ] ) [CLSTER ]
BOREE Zvolte rovinu BEEEE Krok
nonos oEoos

Zadejte parametry
L-LEN: LENGTH - délka usecky (vzdalenost od prvni do posledni
diry - obr.A)
ANGLE - Uhel Usecky (obr. A)
NO HOLE - pocet dér (obr. B)
L-STEP: STEP - Vzdalenost mezi dvéma dirami (obr. B)
ANGLE - Uhel Usecky (obr. A)
NO HOLE - pocet dér (obr. B)

(+) Uhel A: 30°
Pozitivni smé (+)
proti sméru hod. rucicek

Priklad: Negativni smé (-)
obr. A - Uhel oznaduje polohu viéi ose (<) ppsmery hod rucicek

souradnic. Smér proti sméru hodinovych Obr. A
rucicek je pozitivni, po sméru hodinovych
rucicek negativni.
obr. B - délka usecky: 60mm
uhel: 30°
vzdalenost mezi dvéma dirami: 20mr
pocet dér: 4

Priklad 1: L-LEN
Krok 1: Tlacitkem é vyvolejte funkci PLD (diry na Usecce)
Krok 2: Tlacitky | 4 I b | zvolte rovinu, potvrdte tlacitkem | ENT

(Tento krok je dostupny pouze pro tfiosou frézku a tfiosou vyjiskiovacku. Dvouosé frézky maji pouze rovinu
XY; v tomto pfipadé neni nutné ji zaddvat a mazete pokrocit k dal$im nastavenim)

Zvolte rovinu
BEBARHE
[miajola]

= (4] [P) = [ENT
\

Zvolte rovinu

[E3]

N

CLNE-YZ]
EOEEE
njojnjsi=!

Krok 3: Tlacitky zvolte zpUsob zaddni, potvrdte tlacitkem | ENT

(zde vybrano L-LEN)

L-LEN
HEEEEE
DEOEs

= 4] D] = [ENT

nla[olals

Krok 4: Vlozte délku

@&]@ -ENT = mim,=>

oonos

Krok 5: Vlozte uhel

tﬂ@ @ml@

[miajaia}s)
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4. Specialni funkce 4. Specialni funkce

Krok 6: Zadejte pocet dér

4 \[|ENT = 4000

nEoEs
Krok 7: Stisknéte | ENT |, indikace zobrazuje polhu prvni diry

ENT {{' 0000 |® [No 1 m

BRBAOH

0.000 i) noooe
Krok 8: Tlagitkem | prejdéte k dalsSimu bodu. Pohybujte stolem do
soufadnice 0. Nulovy bod oznacuje druhou diru.
Tlacitkem & opustte funkci PLD.

Priklad 2:L-STEP
Krok 1: Nastavte nastroj do stfedu prvni diry. TlaCitkem K zvolte
funcki PLD.

Krok 2: Tlacitky zvolte rovinu, potvrdte tladitkem | ENT

(Tento krok je dostupny pouze pro tfiosou frézku a tfiosou vyjiskfovacku. Dvouosé frézky maji pouze rovinu
XY; v tomto pfipadé neni nutné ji zaddvat a mazete pokrocit k dal$im nastavenim)

Zvolte rovinu
BEOEE
[a]ajola)=)

= (4] [D] = [ENT

BDERE Zvolte rovinu
oEoEs

N

Krok 3: Tlacitky zvolte zpUsob zadani, potvrdte tlacitkem | ENT

(zde vybrano L-STEP)

L-LEN
BEOEE
nEEEs

= (4] [p] = [enT]

&]
BOEEE L-STEP
falalalz]

Krok 4: Vlozte délku

‘ 2]/ o][EnT ] zm[¢>

nonos

Krok 5: Vlozte Uhel

tﬂ--ENT = @E'c?

[miajaia}s)

Krok 6: Zadejte pocet dér

= 4000 |® [No HOLE]
ALENT SeEe

Krok 7: Stisknéte | ENT |, indikace zobrazuje polhu prvni diry

ENT {{' 0000 |® [No 1 m

BOEACOE

0.000 ® noooe
Krok 8: Tlacitkem | ¥ prejdéte k dalsSimu bodu. Pohybujte stolem do
souradnice 0. Nulovy bod oznacuje druhou diru.
Tlacitkem Va opustte funkci PLD.
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4. Specialni funkce 4. Specialni funkce

4.2 Funkce PCD (vypocet dér na kruznici)

- pro dvou a tfiosé frézky a tfiosé vyjiskiovacky

Indikace nabizi funkci provypocet soufadnic dér na kruZnici. Staci
zadat parametry obrabéni podle pokynu na displeji a indikace vypocita
souradnice vSech dér a docasné je nastavi do nulové polohy (=0.000,
0.000). Poté staci pohybovat strojem az k dosazeni této nulové polohy -
soufadnice diry je dosazena.

Parametry:

PCD-XY: vybér roviny
CT-POS: stfed kruznice Y
DIA: priimér

ST-ANG: pocatecni Uhel

ED-ANG: koncovy uhel Y
NO HOLE: pocet dér

Indikace vypocitd sourfadnice kazdé
diry. Tlagitky zvolte, ktera dira
ma byt dosazena. Poté pohybujte

stolem do soufadnic (0,000, 0,000). Ghel A: 30°
Souradnice diry je dosazena. Wpoziﬁvnismé )
proti sméru hod. ruci¢ek

Negativni smé (-)
po sméru hod. rucicek
) Uhel B: -30°

Priklad:

PCD-XY: rovina XY

CT-POS: stfed kruznice X=0,000, Y=0,000
DIA: primér 80mm 80};
ST-ANG: pocatecni thel 0°

ED-ANG: koncovy uhel 360°

NO HOLE: 8

Stred kruznice (0,000, 0,000)  Pocatecni Ghel 0°

Krok 1: Nastavte nulovy bod obrobku. Tlacitkem % zvolte funkci
PCD.

Krok 2: tlacitky zvolte rovinu. Potvrdte tlacitkem | ENT

(Tento krok je dostupny pouze pro tfiosou frézku a tfiosou vyjiskfovacku. Dvouosé frézky maji pouze rovinu

XY; v tomto pfipadé neni nutné ji zaddvat a muazete pokrodit k dal$im nastavenim)

Zvolte rovinu
HEDBEE
aiajalal=]

&= (<] [D] = [EnT

,
BEEBEEE 2Zvolte rovinu
[olalanla]:=)

Krok 3: VlozZte souradnice stfedu kruznice

o]
B NnnCra -
5

Krok 4: Zadejte priimér kruznice

70T |® CoE ) =>@=> m
BEOOE =
&] ‘3 B fboos @] n® BEEEE

Krok 5: Zadejte pocatecni uhel

S =>%q> s

Krok 6: Zadejte koncovy Uhel

BNl T ] REBOE N s
| [m]e] 5]
[ENT] “#2l" g g
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4. Specialni funkce

Krok 7: Zadejte pocet dér

% ENT |= @%ﬁm

Krok 8: Stisknéte | ENT |, indikace zobrazuje polohu prvni diry

oo @ [[ ]
ENT |= 0.000/@ m'oE’E'.E]

ﬁ nooos

Krok 9: Tlagitkem | | pfejdéte k daldimu bodu. Pohybujte stolem do
soufadnice 0. To odpovida druhé dire.
Tlacitkem |&&| opustte funkci PCD.

4.3 Digitalni filtr

Pti obrabéni mohou vibrace stroje zplsobit chvéni displeje indikace.
Digitalni filtr zajistuje stabilitu displeje.

1. Tlacitkem |sIFT| zvolte funkci Digitdlni filtr. Pravy displej zobrazuje
znacku |7 -
2. Tlacitkem |[srr| opustte funkci Digitdlni filtr. Znacka |/ zmizi.

4.4 Pfepinani mezi zobrazenim polomér/pramér
-pro dvou a tfiosé soustruhy

V nastaveni indikace pro soustruh je dostupna funkce Puleni - prepinani
mezi zobrazenim poloméru a praméru.

Stisknéte tlacitko |1 /9, 0sa X zobrazuje priimér a pravy displej zobrazuje
znacku 7
Stisknéte znovu tlacitko [1/2 , osa X zobrazuje polomér a znacka |7
zmizi.

BB 000] @

IZI [ ABS 1]
oo )09 BEEE |

‘ 000 | B EI%EIE!E

1/2
EER ooo B [e_ABS ] = 44000|@ (_ABS |
Lloosz]™ oam 5 BBE%R

Pozn.: Tato funkce je dostupna pouze v ose X.

4.5 Scéitani os

-pro dvou a tfiosé soustruhy

V nastaveni indikace pro soustruh stisknéte tlacitko % . Souradnice
os Y a Z mlzZe byt seCtena a vysledek je zobrazen v displeji osy Y. pravy
displej zobrazuje znacku l/ Tlacitkem % opustte funkci, znacka

zmizi.

5.000 78S ,;J‘> . = 5000 |@ [ABS ]

11.000| @ EJ Booog 35.000|m @ BEEEE

24.000/@m @ 24.000/@ @ -

0000 |@ [(AES ¢ ] ::,’>.::> 0000 |@ [_ABS ]
@ B9E00 HOE0E

35.000|@ 11.000|@ B FHAEE

24,000 @EI 24000/ @

36

37




