e mm
.

¢
& _ ¢

Rada GL LCD

NAVOD K OBSLUZE DIGITALNIHO
CISELNIKU
Irrovate DalSi




Obsah

Bezpec€nostni upozornéni.................... |
Technick@.............cccooovviiiiii, ]
Instalace..............ccooooviiii I

. Zakladni funkce...........ccccooeveviiiiiiiil 01
. Vestavéna kalkulacka................................ 06
199 Funkce Sub Datum ssssssssssssssss 10

Pamét’ referencniho datumu ssssssssssssssssnnannnns 18

1

2

3

4

5. Funkce LHOLE snunssnussunnsnunnunnnnunnnnnn 23

6. Funkce INCL annnunnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnns 26

7. Funkce PCD unnsnssnssnsnnunnunnnnnnnnnnnnnnns 31

8. Funkce ARC sassssssssnnnnsnnnnnnnnnnnnnnnnnns 36

9. ZjednodusSena funkceR............................ 54
10. Doplnék k aplikaci soustruhu ssssss A.1
11. Nastaveni parametrll ....ccccceeveeeevncnnnnne. B.1

12. Navod k instalaci méritka ............... C.1

Upozornéni: Obsah této pFiru¢ky budeme upravovat podle vylepSeni naSich produktu, proto se prosim Fid'te QR k6dem produktu.
Dékujeme za vasSi pfizen a vénujte prosim pozornost véem zménam.



Varovani a dtlezité body
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Displej nainstalujte pomoci
dvojitého Sroubu a upevnéte jej ve
stabilni poloze, jinak by mohl displej
spadnout a dojit k jeho poskozeni
nebo dokonce k pozaru.

Umistéte displej na rovnou plochu, jinak
muZe dojit k jeho poskozeni.

- k-.-

Pouzivejte d/sple/ pouze za
nepfiznivého pocasi a v pfipadé bourky
odpojte napajeci kabel.

Ujistéte se, Ze je zastrcka v dobrém
elektrickém kontaktu, protoZe vadny
kontakt muze zptsobit poZar.

\»{ﬁce:ﬁj]
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Nepouzivejte zastréku, pokud mate
mokré ruce, mohlo by dojit k trazu
elektrickym proudem.
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Pokud ucitite nepfijemny zdpach

nebo uslysite neobvykly zvuk,

okamzité vypnéte napajeni a

poZadejte o opravu.

Neumistujte displej do blizkosti vody,
oleje atd., jinak hrozi nebezpeci
vzniceni.

Qe
CTND

Pred instalaci se ujistéte, Ze je napéjeci
zastréka spravné uzemnéna, jinak mize
dojit k trazu elektrickym proudem nebo
poZaru.

Nepripojujte nadmérné sloty paralelné a
nepfipojujte pfepinéné zastrcky do zasuvky,
Jinak

dojde k pazéru v disledku nadmérného

Pred ¢isténim mékkym hadiikem vytadhnéte
napajeci zastrcku, nepouzivejte primyslové
chemické pripravky. A nedovolte, aby se
voda dostala na displej.

Pokud je zastrcka nebo vstupni kabel
znecistény, okamzité jej vycistéte, jinak mize
pffi pouziti dojit k Grazu elektrickym proudem
nebo poZaru.

Nepouzivejte ani neskladujte horlavé latky v
blizkosti displeje, mohlo by dojit k vybuchu
nebo poZaru.

Nepouzivejte poskozenou zastrcku
napéjeciho kabelu a neumistujte napéjeci
kabel do blizkosti zdrojti tepla, mohlo by
dojit k irazu elektrickym proudem nebo
pozaru.

Nepouzivejte displej na pfimém
slune¢nim svétle a udrzujte jej mimo
dosah zdrojii tepla, jako jsou topeni nebo
trouby, jinak muze dojit k jeho vzniceni.

Displej nerozebirejte sami, v pripadé poruchy
pozéadejte o pomoc odbornika. Pokud jej
rozebere

©-©Qo0e Qe

Béhem bourky nebo hromu vypnéte napéajeni,
Jinak muze dojit k trazu elektrickym proudem
nebo poZaru.

Pokud displej delsi dobu nepouZivéte, odpojte
Jej od napéjeni, aby nedoslo k trazu elektrickym
proudem nebo poZaru.

© Pred instalaci si prectéte vySe uvedené upozornéni. Produkt musi

byt nainstalovan odborniky.




** VELMI DULEZITE: BEZPECNOSTNi UPOZORNENI **

POZOR: Aby se zabranilo moznému Urazu elektrickym proudem!

Hlavni uzemnéni DRO musi byt pFipojeno pres tfizilovy kabel s vidlici bud’ pfimo pres dodanou vidlici, nebo pres

zafizeni, do kterého je zapojeno. V pfipadé pevného zapojeni musi byt napajeni DRO chranéno proudovym
chrani¢em.

Samostatny ,staticky” Earlti také vyZaduje pfipojeni z bodu Earlti na zadni strané DRO k télu stroje pro piesné
méfeni.

Power & Main
Earth to DRO Earth Leakage

Circuit Breaker
Rear of DRO S
— - ~
4' m 240VAC
- T o| O o

zemnici A i ¥
bod 1} Earth terminal strip
\ Salo.ctooio in machine's
3 core flex / electrical enclosure

19

Montaz statického
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SPECIFIKACE

1.1 SPECIFIKACE:

Napajeni: 115 V=230V

Kolisani napajeciho napéti: Nesmi prekrogit £1 0 % provozniho napéti 20 VA
Maximalni spotfeba energie, 0°C-45°CC32°F—113°F)

provozni teplota, provozni <=95% (45°C+2°Cl

relativni vihkost, skladovaci -40 °C — 55 °C C-40 °F — 131 °F)

teplota, skladovaci relativni <=95 % (45 °C + 2 °C)

vihkost, vstupy: V zavislosti na modelu 2, 3 nebo 4 linearni snimace

** Vyhrazujeme si prdvo zménit vy$e uvedené specifikace bez predchoziho upozornéni. **

Specifikace normy EMC (odolnost proti ruseni)

IEC 61000-4-2 / GB / T 17799 2:-Odolnost proti elektrostatickému vyboiji (kontaktni vyboj 6000 V, vzduchovy vyboj 8000 V)
IEC 6'1000-4-4 / GB / T t 7799 4: Odolnost proti elektrickym prfechodovym jevim (amplitudovy impuls 2000 V)
IEC 61000-4-4 / GB / T 17799 t5:.Odolnost proti prepéti zplisobenému bleskem (pfidané pulzni napéti 2000 V)

MONTAZ A INSTALACE

21 MONTAZ

Vyberte misto instale~e s ohledem na bezpec¢nost a snadnou obsluhu. Udrzujte DRO mimo dosah
pohyblivych ¢asti a stfikajici chladici kapaiiiy. Aby byl zajistén spravny provoz DRO, ujistéte se, Ze je DRO
spravné uzemnéno. Schéma uzemnéni je uvedeno v BEZPECNOSTNICH UPOZORNENICH.




PRIPOJENI NAPAJENI

2.2 PRIPOJENI NAPAJENI

Pred pripojenim elektrického napajeni k DRO zkontrolujte prepinaé VOLTAGE SELECTOR (VYBER NAPETI),
zda je spravné zvoleno hlavni napajeci napéti. Polohu prepinace najdete na obrazku nize.

OCHRANNY ZEMNICi OBVOD sitového napajeni MUSI BYT PRIPOJEN k zemnici svorce DRO prostrednictvim
napdjeciho kabelu a pfipojen pomoci zemniciho kabelu, jak je znazornéno na strané 1.

Napajeci kabel musi byt zajistén kabelovymi sponami, aby pfi odpojeni od DRO nespadl do nebezpecné polohy, napriklad
na podlahu nebo do vany na chladici kapalinu.

Napéjeci kabel musi byt veden mimo pohyblivé ¢asti, svarecku, chladici kapalinu nebo zdroje tepla.

/O O\
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@ lII Po ef Switch

Orn® O

Spina¢ napajeciho napéti

Obrazek 2.3 (Poznamka: Struktura riznych modelu se lisi)

Pokud neni sitova zastrcka jiz pfipojena k napajecimu kabelu nebo je nespravného typu, je tfeba pouzit vhodnou
ZEMNENOU zastréku, ktera spliuje prislusné specifikace pro zastréky a zasuvky.

Specifikace pojistky sit'ového napajeni je TO.SA, 220 V. Obsluha ji nemuize vyménit. Pokud pojistka shofi, mtze to
znamenat zavazny problém se zdrojem napajeni.

Peclivé zkontrolujte napajeni a zapojeni. Pfi vyméné pojistky musi byt DRO nejprve odpojeno odstranénim zasuvky IEC
ze vstupu. Protoze tento konektor je primarnim odpojovacim zafizenim, neumistujte DRO na misto, které je obtizné
pristupné, a zajistéte, aby byla zastrcka vzdy pristupna.

POZNAMKA: 1. Pokud je DRO pouzivan zpiisobem, ktery neni specifikovan vyrobcem, maze dojit k
naruseni ochrany poskytované zarizenim.
2. Neodbornici nesmi otevirat kryt ani provadét opravy.




PRIPOJENI LINEARNiHO SNIiMACE

23 PRIPOJENI LINEARNIHO SNIMACE

Pripojovaci zasuvky jsou znazornény na obrazku 2.3. Pfevodniky jsou pfipojeny k DRO pomoci 9pinovych
konektorG typu DB.

Pred pfipojenim nebo odpojenim linearnich snimact vypnéte DRO. Montaz konektort
do prislusné zasuvky na zadni strané DRO, nejprve vyrovnejte konektor a poté jej pevné zatlacte na misto. A

zajistéte Srouby. Chcete-li konektory odstranit, povolte Srouby a konektor vytahnéte.

24  zAPNUTI
Najdéte vypinac napaéjeni, jak je znazornéno na obrazku 2.3.

Kdyz obsluha zapne DRO, DRO automaticky @iratkou autodiagnostickou procedur- .




Zikladni funkce - Nastaveni displeje na NULU

Ugel: Nastavit aktudIni polohu dané osy na NULU

Pfiklad: Nastaveni aktualni polohy osy X na NULU

12,345 mm C:>

25,000 =

25,000 mm

n/uju|u)ufua]s nju|n]u|u|u]uf:)

Prevod palcového/metrického zobrazen/

Ugel: Pfepinani mezi zobrazenim v palcich a metrickém zobrazeni

Pfiklad 1: V souCasné dobé je zobrazeni v palcich, pro pfepnuti na metrické zobrazeni

25,400 mm

- E'> 50 800 mm

b 76 200 mm

Pfiklad 2: V souCasné dobé v metrickém zobrazeni, pro pfepnuti na
palcové zobrazeni

25,400 Q

50,800 mm =

alalalalelalals] b elalelalelala]

Zadejte rozméry

Uéel: Nastaveni aktudlni polohy dané osy na zadany rozmér

Pfiklad: Nastaveni aktualni polohy osy X na 45,800 mm

X 45,800 mm
f 0,000 mn
00000 > |1 =

EEEEE=—
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Zikladni funkce - vyhledani stiedu

Ugel: DRO poskytuje funkci vyhledani sttedu pomoci aktualnich zobrazenych souradnic, takze nulova poloha
obrobku je umisténa ve stiedu obrobku.

Priklad: Nastaveni aktualni nulové polohy osy X ve stfedu obrobku Krok 1: Umistéte hleda¢

hran na jeden konec obrobku a vynulujte osu X.

=

| ||« n/n)u|ujuju|u|-

Krok 2: Umistéte hledacek hrany na opacny konec
obrobku.

P
._—4/
Krok 3: Poté rozdélte sourad: lispleje na polovinu p i funkce vyhledani stiedu nasledujicim zpisob

mEEEEEE




Zikladni funkce - zobrazeni soufadnic ABS/INC

Ugel: DRO poskytuje dvé sady zakladniho zobrazeni soufadnic, a to ABS (absolutni) a INC
(inkrementalni).

Bé&hem obrabéni muze obsluha ulozit nulovy bod obrobku (poloha ZERO) v
souradnicich ABS a poté pfepnout na souradnice INC a pokracovat ve obrabéni.

Poté mlze obsluha vynulovat osy nebo prednastavit libovolné rozméry do libovolné osy v
souradnicich INC pro jakékoli relativni polohovani obrabéni. Vychozi bod obrobku (poloha NULA
obrobku) zlstava zachovan v soufadnicich ABS DRO.

Operator muze prepinat mezi souradnicemi ABS (absolutni) a INC (inkrementalni) bez ztraty

vychoziho bodu obrobku (vychozi poloha obrobku).

PFiklad 1: VV sou¢asné dobé v zobrazeni souradnic ABS, pro piepnuti na zobrazeni souradnic INC

42,635 wn

>3 0,000

56,785 w
0,000

0,000 1m

|| ]

=

Piklad 2: V sou¢asné dobé v zobrazeni soufadnic INC, pro pfepnuti na zobrazeni soufadnic ABS

an[ala[a[ala]] njm|m]m|w|u]u
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Zikladni funkce — SPEED [zobrazeni axialni fezné rychlosti]

Ugel: Aby bylo zajisténo, ze povrch obrabéného dilu je rovnomérny, musi obsluha presné znat rychlost pojezdu stroje pro
dany druh obrabéni (napf. fezani, €elni obrabéni atd.).

DRO poskytuje funkci SPEED pro zobrazeni rychlosti pohybu stroje v mm/min ve vSech vybranych osach.
Zobrazeni SPEED je filtrovano 0,25sekundovym vypliiovym filtrem, ktery zajist'uje stabilizované zobrazeni

rychlosti, aby operator mohl nastavit posuv stroje pfi snadnéjsi a pohodInéjsi vizualizaci rychlosti.
Rozliseni displeje funkce SPEED je v mm/min, coz je nejéastéji pouzivana jednotka pro posuv stroje pii CNC
obrabéni nebo vypoctech posuvu pri fezani. Funkce SPEED je velmi uzitecna pfi monitorovani mnoha béznych
obrabécich procesu (jako je fezani, ¢elni obrabéni atd.), aby bylo mozné dosahnout predvidatelného
povrchového provedeni nebo predvidatelné Zivotnosti fezného nastroje.

Piiklad: Chcete-li aktivovat zobrazeni RYCHLOSTI osy X, stisknéte tlacitko H] Osa po dobu del$i nez 0,6 sekundy.

Poté se v okné zprav zobrazi rychlost pohybu osy X. Stejny postup plati pro

osY,ZaU.
XS - X Zobrazeni
RYCHLOSTI YS -
normalni rezim zobrazeni Rezim zobrazeni SPEED Zobrazeni RYCHLOSTI
stisknéte déle nez ZS - 1 Zobrazeni
0,6 sekundy. RYCHLOSTI

US - U Zobrazeni RYCHLOSTI

12,345 mm

y ® > fr om
alalslelslalel M alalalalslslals

Vezméte prosim na védomi, Ze béhem rezimu zobrazeni SPEED jsou vSechny funkce DRO doc¢asné
deaktivovany! Obsluha musi opustit reZzim zobrazeni SPEED, aby mohla provéadét bézné funkce DRO.

Chcete-li opustit rezim zobrazeni SPEED a vratit se do normalniho rezimu zobrazeni, stisknéte §].

Rezim zobrazeni SPEED Normalni rezim zobrazeni
56,785 mm 56,785 mm
12,345 mm 1 - mn
E y 12,345

z 45,785 o

- alal=l=/=/aa]

45,785 mm




Zakladni funkce — s€itani os YZ

Tato funkce je k dispozici pouze v pfipadé, Ze 3osy DRO je nakonfigurovan na DRO TYPE = LAT)|<E

Ugel: Funkce s&itani os je uZite&na pro aplikaci LATHE.

DRO poskytuje funkci s€itani os pro doCasné zobrazeni sou€tu os VZ. Obsluha mUze kdykoli pfepnout zpét
na pUvodni zobrazeni (individudlni zobrazeni os X/Y/Z bez sCitani os).

Funkce s¢itani je uZite¢nd, pokud jsou na pfiném posuvniku soustruhu nainstalovany dvé linearni
stupnice. Funkce sCitani umoZnuje obsluze pfimé kombinované odec€itani téchto dvou linedrnich
stupnic pro polohovani hrotu nastroje, coZ usnadfiuje obrabéni a sniZuje poCet chyb.

PFiklad: Chcete-li ziskat souCtové zobrazeniosY a Z

i
b

>

fi
b

>

alalaia alalalz]
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Vezméte prosim na védomi, Ze kdyz je displej v rezimu séitani os, jsou v§echny funkce DRO doéasné
deaktivovany, aby se zabranilo zaméné a nespravnému ovladani!

-5




Vestavéna kalkulacka

Funkce: Kalkulacka je nejCastéji pouZivanym ndstrojem pfi ruCnim obrabéni.

DRO poskytuje vestavénou kalkulaCku, kterda umi provadét b&€zné matematické vypodty, jako
je s€itani, od¢itani, nasobeni, déleni atd. Poskytuje také uZite¢né trigonometrické vypocty,
které se Casto pouzivaji b€hem obrabéni, jako jsou SIN, COS,

TAN, SQRT a také jejich inverzni funkce, jako jsou inv SIN, inv COS, inv TAN, SQUARE...

Vestavéna kalkulacka tohoto DRO také poskytuje funkci ,pfenos vysledkd®, vSechny vypoCitané
vysledky Ize ,pFenést” na libovolnou osu, DRO do€asné prednastavi nulovou polohu osy na
soufadnici vypoCitaného vysledku, obsluha jednoduSe pfesune stroj na osu s hodnotou 0,000 a
nastroj se umisti na vypocCitanou hodnotu. Toto pfednastaveni je pouze do€asné. Po dokonCeni
operace stroje v vypoCitané soufadnici mUZe obsluha jednoduse stisknout klavesu CE, ¢imZ se
nulova poloha osy vrati do plvodni soufadnice pfed ,pfenosem vysledku® a obsluha mlze
pokraCovat v obrabéni jako obvykle.

Vestavéna kalkulaCka nabizi ndsledujici vyhody:

1. Funkce jsou stejné jako u béznych komercéné dostupnych kalkulacek, snadno se pouZivaji a
neni tfeba se je ucit.

2. Vypoéitany vysledek Ize pFenést pFimo na Iibovolnou osu, nenf tfeba zapisovat vypocitané ¢islo na

3. Z4dné zbyteéné prostoje pfi hledani nebo sdileni kalkulagek, kdykoli potfebujete provést
matematicky vypocet.

Tlacitko pro prenos vysledku

Zobrazeni Stisknutim tohoto tlaéitka pFenesete vypocCitany
vypocitanéh vysledek na displej osy, poté DRO doCasné
. ovysledku_./ pFednastavi nulu osy na vypoéitanou
Klavesa kalkulaky hodnotu, obsluha pouze pohybuje strojem,
dokud displej osy = 0,000, poté je dosazeno
. y - N vypoéitané polohy.
funkce Sit
ﬂ u ﬂ m u ﬂ . Tlacitko pro vybér funkce
By 2780 Tlacitko Clear
1. Tlaéitko Clear v normalnim reZimu vypoétu

2. zrusi docasné prednastaveni nuly pfi
prenosu vysledku

Pfenos vysledku

Horizontélnil. stisknutim tohoto tlacitka pfenesete vypoéitany
ype Layout e vysledek na osovy displej, poté na DRO

Zobrazeni do€asné prednastavi nulu osy na vypo€tenou
vypoéitanéh B8 % g mm Kol x hodnotu, obsluha pouze pfesune stroj, dokud
o vysledku 0,000 mm A 17 displej osy neukaze hodnotu 0,000, a poté je
Y ’ = z dosazeno vypoCtené polohy.
Zo 0
z 0.000 mm U Funkce vybrané klavesy
U. (T8 Ukonéit
Tlaéi t k o ® 0 + =[x [+ == O
kalkulaéky pro
tup do funk ,
K:“':,':,agky"" e HEEEE N NN Klavesa Clear

1. klavesa Clear v normalnim reZimu vypoCtu
2. doCasné zrusi prenos vysledku
nastaveni nulové hodnoty




Vestavéna kalkulacka

Priklad:

12 mm
78, mm

18t

45765 mm

alelala aalal]

Himm
nujufn]u]u|u-

Funkce vestavéné kalkulacky DRO jsou stejné jako u béznych komeréné dostupnych kalkulacek.

tj. Zakladni matematika — s¢éitani, od¢itani: 78 + 9 — 11 =76

> 0,000 mm
0,000 mm y 0,000 mm
= joolojoislolo: =
z 0,000 mm

26 ¥ = [X T+ =]

| ] s

|| ]

I___Vymazat a restartovat vypocet |

0,000 mm - X 0,000 mm

0,000 mm E 0,000 mm

z 0,000 mm @ 0,000 mm
| 761+ =T x [+ =] |0 [+]-=Tx]+ =]

Hﬂﬂﬂﬂﬂﬂ. jelikoz tento DRO nema HHBHHEH.

klavesu AC jako bézna
kalkulacka, pouziva se klavesa

CE jako

jako klavesa AC v bézné kalkulacce




Vestavéna kalkulacka

Prenos vysledku

Tj. pro pohyb nastroje v poloze osy X: 1 05 X | .035 = 108,675

0,000 mm 0,000 mm
0,000 mm 0,000 mm
Cl]EIEIC ] (s Jom
0,000 mm
@ ' oners ¥ =X = ]
pievést vypoéteny' stI'edekE 108,675 na Nulova poloha osy X je nyni doGasné
osu X pro polohovani nastroje pfednastavena na X = | 08,675

pro pienos vypoGteného
vysledku na osu X

0,000 mm -108,675 mm
0,000 mm @ 0,000 mm
0,000 mm 0,000 mm

u|u|u|u]uju|s]s|

presurite stroj na X displej = 0,000, pak se

nastroj nachazi v poloze X = 108,675 . . .
posunite displej

doleva, abyste zjistili,
ZeosaXjev
polohovacim rezimu
(0,000, 0,000 )

Nistroj se nyni nachazi v pozici vypoéitaného A/ix;wa .
vysledku (v vyse uvedeném prikladu X = - :
108,675).

stisknéte tlacitko CE pro ndvrat k normalnimu

zobrazeni souradnic

-108,675 mm Navrat k normalnimu zobrazeni soufadnic. 0,000 mm
0,000 mm | ce 0,000 mm
0,000 mm 0,000 mm

n ||| ] < nju|u]u|u|u/uf:|




199 Funkce subdata

(sdm 2)
Poddatum 2 (sdm 1)

Subdatum |
(sdm3)

Subdatum 3

.(ABS)
os obrobku

(sdm4)
Subdatum 4




199 Funkce subdatumu - princip fungovani

Ugel: Vetsma béiné dostupnych DRO na trhu poskthJe pouze dve sady pracovnlch souradnlc - ABS/INC Ukazalo se vSak,
soufadnice ABS/INC samy o sobé dostate¢né pro zajiSténi efektivniho a pohodiného polohovani nastroje pro
obrabéni.

Nevyhody pouZiti pouze soufadnic ABS/INC jsou nasledujici

- Pfi mnoha obrabécich operacich vychazeji rozméry obrabéného dilu z vice nez dvou referencnich bodd,
proto musi obsluha opakované prepinat mezi rezimy ABS a INC, aby nastavila dalsi referen¢ni body
obrabéni, coz je ¢asové narocné a snadno vede k zbyte¢nym chybam.

-V pfipadé sériového obrabéni opakujicich se dilii musi operator opakované nastavovat a pocitat
vSechny obrdbéci polohy, coZ je opét ¢asové narocné a neefektivni!

DRO poskytuje 199 pamétovych mist pro subdatums (sdm), aby pfekonal vy$e uvedené nedostatky vyplyvajici z pouZiti
pouze soufadnic ABS/INC. Funkce sdm neposkytuje pouze 199 sad dodate€nych soufadnic INC, ale je specialn€ navrZena
tak, aby poskytovala operatorovi velmi uZite€né a pohodIné operace pro opakované davkové obrabéni. Nasleduje
prehled rozdili mezi JNC a SDM.

1 NG je AV l,’ na ADC leduie-iidné & = ABS-daty Inulfnm I-:n"n\ Vieech seuradni sdm
T T

jsou vsak relativni k souradnlm ABS, viechny polohy sdms jsou relativni k nule ABS posouvaji se
spolecné se zménami polohy nuly ABS.

2. Vsechny relativni vzdalenosti soufadnic sdms od ABS lze zadat pfimo do DRO pomoci klavesnice.
Neni tfeba provadét zadné vypocty ani skuteéné polohovani nastroja ve stroji.

jeden datum

Operator mUze uloZit vSechny dil&i datové opakuijicich se dilu
body do paméti DRO (CI81p, Qr Jollows protoZe vSechny podsady sdm (0,000) jsou
relativni k nule ABS, proto pro jakékoli opakované
(sdm2) prace staci, aby obsluha nastavila prvni nulu
Podklad 2 (sdm1) obrobku na ABS, uloZila vSechny polohy obrabéni

jako
(sdm3) RELEET poddatum nula v jedné z 199 paméti poddatum.

SubdalJm 3

Pro dalSi opakujici se €asti staCi nastavit 2., 3., 4. atd.
nulovy bod obrobku na ABS, poté se vSechny obrabéci
polohy zopakuji v poddatumech

nula
(sdma4) (sdm3) bod

‘& o0 &
“.(ABS)

vychozi bod obrobku —_

|
operator, ktery miize ,0(
pfepinat mezi —©Q€© (sdm1)—- ( <dm2)

poddatovymi ,  bodl T bod 2

soufadnicemi pfimo racovat (ABS), § .~ iskéte tlacitko
~=> stisknutim tlacitka : - g0
NQQ-IORU nebo DOLU

kliCe, neni tfeba se (0,000) . .

vracet k 1. aklavesy pro pfechod n3

soufadnicim ABS a ,000 = <> obrabécich bodd

nastavovat dil¢i _ nebo

datové body podle 1n pfesunout stroj

jejich relativni = nazobrazeni=0,000,po}

Py . Bz . < . o
oo ot as o | | © ractrtidhpozicich
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199 Funkce subdatumu

Priklad pouziti:
K nastaveni nasledujicich ¢tyf nulovych bodu (SdM | az SdM 4) Ize pouZit nasledujici dvé metody.

| . Pfesurite stroj pfimo do poZadovanych poloh subdat, poté vynulujte soufadnice zobrazeni SdM
2. pfimo zadejte soufadnice nulové polohy sdm (soufadnice relativni k nule ABS)

(ABS)
Osa obrobku (sdm2)
Podklad2 (scim1)

f Podklad |

( scim 3)
Subdatum 3

Podklad 4

Metoda 1: presunte stroj do pozadovane polohy subdata, poté vynulujte souradnice ZERO SdM

Nastavte datum obrobku v soufadnici ABS, poté pfesurite stroj do poZadované polohy subdata a nasledné

vynulujte soufadnici SdM na displeji.

Krok 1: Nastavte datum obrobku v soufadnicich ABS.
umistéte nastroj na obrobek
PFepnéte na bod nulového bodu
obrobku

zobrazeni
soufadnic ABS.

=l o ' = .
Qj HEEHEHI @ ||| | ]

Krok 2: nastaveni pomocného datového bodu | (sdm 1)

I nastavte tento bod
na NULU

umistéte nastroj do

podkladového bodu | ( sdm 1 I]

) X=80,000 , Y=35,000 :
i

0000 mm

X 50,000 mm
hY 35,000 ™

z

ABS

n/u{n|uufu]u]-
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199 Funkce subdatumu

‘ pfepnout na sdm 1

zobrazeni soufadnic nastavte tento
bod na
NULU

ECDG& -

0,000 mm

| s

sdm 1 jiz nastaveno

Krok 3: nastaveni podkladového bodu 2 (sdm 2)

umistéte nastroj do bodu m
pfepnout na subdatum 2 (sdm 2) j
zobrazeni souradni

= o00mmfl = X 50000 mm

-50,000 mm

0,000 mm
s 0 000

a[a[a[a|s|als

Q_ﬁ -

pfepnout na zobrazeni| nastavit tento
soufadnic sdm 2 X 0,000 mm bod na
EOG® [ ], 2

[ _meee <

b el

sdm 2 jiz nastaveno

Krok 4: nastaveni podkladového bodu 3 (sdm 3)

prepnéte na umistéte nastroj do bodu ﬂ

zobrazeni soui

é 0,000 mm
Eﬂ MERET D

ﬂ

| prepnéte na zobrazeni|
1

@ b =

set this point
to ZERO

= [x][v] =

sdm 3 jiz nastaveno




199 Funkce subdatumu Krok

5: nastaveni subdatového bodu 2 ( sdm 4)

umistéte nastroj do bodu
subdatum 2 (sdm 4)

fepnéte na zobrazeni
2ou?adnic ABS | X=-50,000, Y=35,000 y

X _O00_0m n
35,000 mm
c> 0,000 mm

nastavit tento bod
pfepnout na zobrazeni na NULU

4 souradnic sdm

' € 00c>

= K[ =

operator mUze stisknoutE'} nt -0, a pfimo pfepnout na poZadovanou soufadnici subdata ( sdm )
o . Displeje DR O jsou nyni
Priklad: prepnuty na referenéni
. 3 . nuly ABS
prepnuti na zobrazeni
souradnic ABS —_— j
roe -35,000 mm
S 0,000 mm
.

b

Displeje DRO jsou nyni
prepnuty na referen¢ni
hodnoty sdm 1 nuly

prepnuti na dalsi (UP)
zobrazeni souradnic sdm

& =
u




199 Funkce subdatumu

Zobrazeni ,Xc(“na DRO je
nyni prepnuto na odkaz na

l sdm 2 nuly
prepnuti na dalsi
(nahoru) zobrazeni X ~100,000 mm
soufadnic sdm v 85,000 mm
0 : 7 0,000 mm
@ [ ] ]
Zobrazeni ,Xc("“ na DRO je nyni
prepnuto na odkaz na sdm
IJ 1 nuly

pFepnout na dal$i (DOLU)

zobrazenﬁfadnic sdm
O
c>

b

V pfipadé, Ze je treba nastavit mnoho bodl subdatumu (sdm), operator zjisti, Ze metoda pfimého zadani
soufradnic nulové polohy sdm (soufadnice vzhledem k nule ABS) je mnohem rychlejsi, efektivnéjsi a méné

chybova.

fimé zadani souradnic nulové polohy sdm (souradnice vzhledem k nule ABS

Metoda 2:

Polohy subdatumu ZERO Ize zadat pfimo do DRO, coz je mnohem jednodussi, rychlej$i a méné chybova

metoda ve srovnani s metodou I.

Krok 1: Nastavte referen¢ni bod obrobku v souradnicich ABS.
umistéte nastroj do vychoziho
bodu obrobku

pl"epnétg na nastavte tento
zobrazeni soufadnic bod na
ABS '
0,000 mm 0 NuLY
% 0,000 mm -




199 Funkce subdatumu

Krok 2: nastavte podkladovy bod | (sdm 1)
prepnéte na sdm 1

zobrazeni soufadnic O O O O E -35,000 mm

0,000 mm
E DB ool ..ow | € bl = e
X ___ 0,000mm rh.

| O0000008 | Upozornéni:

kdyz je soufadnice zadéna do DRO,
3,0

zobrazena souFadnice v osovém displeji

i i
ukazuje zaporné znaménko zadané
[y]OOOE

Je to spravné, protoZe vas nastroj se

nyni nachazi v nulové soufadnici ABS.
pokud se divate ze soufadnice sdm, je to
pfimo na zéporné hodnoté soufadnice
_0 nulové polohy sdm.
9

Krok 3: nastaveni podkladového bodu 2 ( sdm 2)

prepnéte na sdm 2E> :( gggg mm I:>
el milo NEEE
[a FT1

& @ EREE A<

L elo NEEE E o

ARARRARS @

@@E

Krok 5: nastaveni pomocného datového bodu 4 (

0,000 mm

Z 0,000 mm




35,

000
mm
0,00

mm



199 Funkce subdatumu

VSechny Etyfi body subdatumu jsou jiz nastaveny

operator muZe stisknout tlalitko g nebo € a piimo pfepnout na poZzadovanou soufadnici subdata ( sdm )

by

Displeje XY DRO jsou nyni
Priklad: prepnuty na referencni
r nulové hodnoty ABS
prepnuti na zobrazeni ,j
souradnic ABS
ey 50,000
>
:> -35,000 mm
@ 0,000

|| ]

Displeje XYDR O jsou
nyni pfepnuty na referencni

nuly sdm 1.
prepnout na dalsi " v
(nahoru) zobrazeni i
souradnic sdm
-100,000 mm
[E E> 0,000 mm
0,000

by ala[a[a[s[s]s]s]

Zobrazeni XY na DRO je
nyni pfepnuto na
referenéni nulové

H hodnoty sdm 2.

prepnout na dalsi
(nahoru) zobrazeni

sour'adr['idm :> . .12:,::: "..:"..
b EUBEEUUI

Zobrazeni XY DRO je nyni
prepnuto na referenéni
nulnve hodnoty sdm 1.

pFepnout na dalsi (DOLU)

zobrazeﬁ;_n'uradmc sdm _100: : :0'":“
b e




REF pamét dat




REF funkce paméti datumu - princip fungovani

Funkce: V kazdodennim obrabéni je velmi ¢asté, Ze obrabéni nelze dokon¢it béhem jedné pracovni smény,
DRO musi byt po pracovni dobé vypnuto nebo béhem obrabéni dojde k vypadku proudu, coz
nevyhnutelné vede ke ztraté datového bodu obrobku (absolutni nulova poloha obrobku). Obnoveni
datového bodu obrobku pomoci hledace hrany nebo jiné metody nevyhnutelné vede k vyssi
nepresnosti obrabéni, protoze neni mozné
obnovit datum obrobku v pfesné poloze podle predchoziho data.

Aby bylo mozné obnovit nulovy bod obrobku velmi pfesné a nebylo nutné obnovovat nulovy bod
obrobku pomoci hledace hran nebo jinych metod, ma kazdy sklenény mfizkovy snima¢ zna¢ku REF,
ktera je pevnou polohou ve sklenéném mfizkovém snimaci. Relativni vzdalenost mezi referen¢nim
bodem obrobku a touto znackou REF miizeme jednoduse ulozit do paméti DRO. Po obnoveni
napajeni po vypadku proudu miZeme znovu nainstalovat ulozenou relativni vzdalenost od znacky
REF a obnovit referenéni bod obrobku.

Nize jsou uvedeny podrobné zasady fungovani paméti referenéniho bodu REF:

- ve stiedu kazdé sklenéné stupnice je trvala a pevna znacka (poloha), ktera se obvykle nazyva
znacka REF nebo bod REF.

- Jelikoz je poloha tohoto REF bodu trvala a pevna, nikdy se nezméni ani nezmizi, ani kdyz je DRO
vypnuty. Proto mizeme jednoduse ulozit relativni vzdalenost mezi touto REF znackou a
referenénim bodem obrobku (ABS nulova poloha) do paméti DRO. Poté
V piipadé vypadku napajeni miizeme po obnoveni napajeni pouzit funkci paméti referenéniho
bodu REF k opétovné instalaci uloZzené relativni vzdalenosti od znacky REF a obnovit tak
referen¢ni bod obrobku ( nulovou polohu ABS).

Pfiklad: ulozeni pracovni nulové polohy osy X Poloha znatky REF osy X

(trvala a pevna)

I il I
| ___—glass grating scales
L ) ‘ 1

T

. . — nacka a nulovy bod obrobku
vychozi bod ' \ relative distance bétween the

m;’bku (poloha Al po vypadku napajeni se vychozi
| | poloha obrobku ( nulova poloha ABS
) obnovi pfednastavenim této
ulozené relativni vzdalenosti od
polohy referenéni znacky

Provoz: DRO poskytuje jednu z nejlepsich a nejjednodussich funkci paméti referen¢niho bodu v tomto odvétvi.

Neni tfeba ukladat relativni vzdalenost mezi referencni znackou a nulovym bodem obrobku, kdykoli
provedete vynulovani, prednastaveni polohy nebo vyhledani stfedu v souradnicich ABS, tato relativni
vzdalenost se automaticky ulozi do zalozni baterie nebo do trvalé paméti feritového jadra a zistane tam,
dokud ji nezménite nebo neaktualizujete. Po ztraté nulového bodu obrobku staci pouzit funkci O pro
obnoveni nulového bodu obrobku.

Pred provedenim jakéhokoli dulezitého obrabéni je vS§ak nutné alespoii jednou provést funkci REF
FIND. To proto, aby DRO védélo, kde se nachazi referencni znacka. Je velmi dobré provést funkci REF
FIND alespor jednou pfi kazdém zapnuti DRO (pokud je to mozné). Pokud planujete provést
dulezitou nebo narocnou praci, nezapometite provést funkci REF FIND alespon jednou pied
zahajenim jakéhokoli dulezitého obrabéni. Staéi provést funkci REF FIND pouze jednou pfi kazdém
zapnuti DRO.




Funkce paméti referencniho bodu - FIND REF

Funkce: ve v§ech zakladnich funkcich tohoto DRO, jako je pfednastaveni rozméru, nulovani, vyhledani stfedu atd., DRO automaticky ulozi
relativni vzdalenost mezi znaCkou REF a referenénim bodem obrobku (absolutni nulova poloha), nejdulezitéjsi a

Funkce REF FIND slouzi k tomu, aby DRO védélo, kde se nachazi znacka REF. Pokud obsluha tuto funkci po
zapnuti DRO alespon jednou nevykona, DRO nevi, kde se znaCka REF nachazi, a nasledné je funkce
recall 0 zcela zbyte€na a nespravna!

Proto je velmi dobré provadét funkci REF FIND alespon jednou pti kaZzdém zapnuti DRO nebo pred kazdym
dulezitym obrabé&nim. Pokud jste funkci REF FIND provedli jednou po zapnuti DRO, nemusite se obavat o
trvalost referenéniho bodu obrobku, bez ohledu na to, k jaké poru$e napajeni dojde. MUzZete si byt jisti, Ze
referenCni bod obrobku nikdy nezmizi.

Krok 1: Vstupte do funkce ref, vyberte FIND REF (najit znacku REF).

NAJIT REF
(najit znacku REF)

pouze pokud je DRO nyni
v soufadnicich ABS,
muiZe vstoupit do

funkci ref X 0,000 mm

<> 0,000 mm <>

mm RECALLO
(vzpomenout
nulovou praci

slelaisiaele.....

REF (najit znacku
REF)

Krok 2: vyberte osu, na které je
vyberte osuX, Y, Z nebo U

OYO@]
< nebo vybrat vie >

Q d O osy

s stied sklenéné mfiZzkové stupnice, dokud se ne
(Vezméte prosim na védomi, Ze stroj se musi pohybovat v kladném sméru.)

presuiite stroj az do
osou X zaCnéte béh

0,000 mm

REF FIND a zabrénilo se chybam zpétného razu zpliso ! ﬂ BE E ! ! E esnymi stroji, je
a 1] 6| &

p :«-m‘i ph: stfed lesklé
stupnice. (musi se pohybovat v
kladném sméru, jinak neni
mozné zahadjit pocCitani)




Funkce paméti referenéniho bodu — RECALLO

Funkce: po ztraté referenéniho bodu obrobku v disledku vypadku napajeni nebo vypnuti citace Ize referenéni bod
obrobku obnovit pomoci funkce RECALL O.

Vezméte prosim na védomi, ze pokud operator pied stanovenim nulového bodu obrobku (ABS nulova
poloha) neprovede alespon jednou funkci REF FIND, funkce RECALL O vrati chybnou polohu nulového
bodu.

Krok 1: Vstupte do referenéni funkce, vyberte RECALL O (vyvolani nulové polohy obrobku)

pouze pokud je DRO FIND REF
nyni v soufadnicich ABS, (najit znacku REF)
0,000 mmy¥ 517 vstoupit do
0,000 m
ref funkce
: 0,000 mi
< [ill [IT] - 0000 mm

pro vybér RECFALL 0
<> (najit znacku REF)
<

z
[ ][]

Krok 2: vyberte osu, jejiz osa obrobku musi byt znovu vyvolana

vyberte osuX, Y, Z nebo U
vybrat osu X

E] @ v tomto pfikladu

pro vybér vSech

or
S - os ° =
elalaln/salal:] @ 7 5500w

ABS X REF

n/u[u[]u]u]u]=

Krok 3: Presuiite stroj pies stied sklenéné mfizkové stupnice, dokud se nezacne zobrazovat éislice osy X.
(Vezméte prosim na védomi, Ze stroj se musi pohybovat v kladném sméru.)

Presuiite stroj, dokud se
nezapne displej osy.

<

presuiite stroj pres stred
sklenéné stupnice. (musi se
pohybovat v kladném sméru,
jinak neni mozné spustit
pocitani)

Pro'Zvyséni presnosti RECALL 0 a zabranéni chybam zpétného razu zpusobenym starymi nebo nepfesnymi stroji je
RECALL O navrzen tak, aby pracoval pouze v kladném sméru.




Funkce paméti referen€niho bodu - Poloha pfi vypadku napajeni

Tato funkce se pouziva v absolutni linearni stupnici pro DRO. Po ztraté referenéniho bodu obrobku v dusledku
vypadku napajeni nebo vypnuti ¢itace Ize referencni bod obrobku obnovit pomoci funkce RECALL.

Vezméte prosim na védomi, Ze pokud obsluha pred stanovenim referen¢niho bodu obrobku (absolutni nulova
poloha) neprovede funkci REF FIND, funkce RECALL 0 poskytne chybnou polohu referenéniho bodu.

Krok: Zapojte absolutni linearni stupnici fady VA do konektoru DRO, DRO automaticky nacte data laserové
kompenzace stupnice a zobrazi sériové Cislo stupnice, ECF OK po dokonéeni naéitani prejdéte na
uvodni obrazovku.

ECF. LOAD
Nejprve najdéte REF

XAXIS

prARAAY

=

O priblizné 0 mm

(Vénujte prosim pozornost: Pfed pouzitim této funkce je nutné najit vS8echny osy referenéniho bodu. Pokud
chcete nejprve najit pouze jednu osu REF, muzete stisknutim klavesy ENT pfimo piepnout osu, u které
nechcete najit nulovou polohu, do funkce inkrementalni stupnice. Samoziejmé doporuc¢ujeme nezanedbavat
hledani nulové polohy ABS. )

210,000

Pouzijte napriklad osu X, poté, co najdete nulovey
presuiite osu
od¢itani do 0,000

stisknéte klavesu Enw

n[u]u[a]u|s]a]] /][] ][ s

Po ztraté referenéniho bodu obrobku v dusledku vypadku proudu nebo
vypnuti pocitadla staci obsluze po nalezeni REF stisknout tlacitko ,,MR“. Po
zobrazeni zpravy ,,PF. POINT“ presuiite ¢teci osu na ,,0,000“ a stisknéte Enter. Tato

poloha je referenénim bodem pred vypadkem proudu.

Upozornéni: Pred stisknutim tlacitka MR pro vyvolani vychoziho bodu

protoze DRO jiz béhem vypadku proudu uloZilo tdaje o poloze.

X-80,600

Nyni je tato pozice pozici pfi vypadku napajeni
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LHOLE — polohovani nastroje pro otvory v rade
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LHOLE - polohovani nastroje pro linearni otvory

Funkee: DRO poskytuje funkci LHOLE pro polohovani nastroje pro vrtani otvor( podél ¢ary. Obsluha jednoduse zada
parametry obrabéni podle podrobného priivodce zobrazeného na displeji DRO, poté DRO vypocita
vSechny soufadnice polohy otvorll a doasné prednastavi polohu téchto otvorti na nulu (0,000, 0,000).

Obsluha jednodu$e pohybuje strojem, dokud osy X, Y nezobrazih o dnotu = 0,000, 0,000, a poté je
dosaZeno polohy otvorti podél ¢ary.

Parametry obrabéni

- Uhel &dry (LIN ANG)
- Vzddlenost ¢ar (LIN DIST)
- Pocet otvorii (NO. HOLE )

po zadani vy$e uvedenych parametrt
obréabéni do DRO funkce LHOLE do€asné
prednastavi vSechny

Uhlovy smér Kladny (+) —

Poloha otvor v linii = (0,000, 0,000 ) ve sméru hodinovych
S tF rgciCek, (-) — proti sméru hodinovych
zaporny () — proti sméru hodinovycl
Operator muZe stisknout klavesy [I D nebo ——
[I D pro vybér linearnich Y(+)
otvor( a pfesunout stroj tak, aby se
zobrazila

= (0,000, 0,000 ), imzZ se dosahne polohy
otvor( v fadé.

Pitkitad

Uhel Gary (LIN ANG ) .. =30 stupnili (proti sméru hodinovych rug
Vzdalenost Cary (LIN DIST) ....80,000 mm
Pocet otvorti (NO.HOLE ).................. 4

Krok 1: Umistéte ndstroj do prvni polohy otvoru v linii.

Aktudlni poloha nastroje se pouZiva jako prvni poloha otvoru v funkci LHOLE. Proto pfed vstupem
do funkce LHOLE musime nejprve umistit nastroj do prvni polohy otvoru.

Zadejte funkei

LHOLE Zadejte Uhel fady (LIN ANG)

BRSNS =]

a]na ]
\

almlalnlajalalz]

Umistéte nastroj do
prvni polohy otvoru v
Fadé.




LHOLE — umisténi nastroje pro otvory v fadé

Krok 2: zadejte Uhel ary (LIN ANG)
Uhel linie (LIN ANG) = -30 stupiiti

Y 0.000 |*

zadejte Uhel €ary (LIN ANG ) dalSikrok

X Lo ) X ml
) © 0000 o feeil ] =E
)OL ! = o

ellejajela] b Talalelelalalz]

Krok 3: zadejte vzdalenost Cary (LIN DIST)
Line Distance LIN DIST! =80 mm

dalsi krok
= (8

b

Krok 4: zadejte po&et otvorti (POCET OTVORU)

wLE )
""""00. 0< ,,_€ (POCET OTVORU)
X

X
' . Y 2

alalu|alaala]s

E pro vstup do reZimu obrabéni LHOLE

Y 0.000 v

mEmEm

vSechny parametry obrabéni
LHOLE jiz zadané do DRO

operator mulzZe stiskn fr -0- pro vybér Cisla linedrniho otvoru, poté pfesunout stroj na
zobrazeni = 0,000, ¢imZ se dosahne polohy Line Hole.

by
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LHOLE - polohovani nastroje pro otvory v fadé

presunout stroj na osy zobrazeni
=10,000, 0,000 |

dalsi otvor v fadé

by afan]aefa]-

OTVOR 2 = Radkovy otvor &.2

presunout stroj na osy displeje
=10,000, 0,000 |

predchozi fada
otvorti

=
u elelaalafele]

OTVOR | = Radkovy otvor ¢. |

Kdykoli chce obsluha zkontrolovat nebo ovéfit, zda je vypocet LHOLE DRO spravny, nebo chce do¢asné
opustit cyklus funkce LHOLE (pfepnout zpét na normalni zobrazeni x:,rz), postupuje nasledovné:

P ‘fiXZtempcoroarrdiliynaswtea ‘fiXZtempcoroarrdiliynaretteudrnistpolay
v soucasné dobé v cyklu pdistoplnaoyrmal

|:> X -78.560

Y 12.345
@ Z 0.000

[alalalm{alalals

prepnéte zpét na cyklus funkce LHOLE, abyste pokracovali v operaci obrabéni linearnich otvoru

p'fiXZresceonotlyrdiinnath prepnéte zpét do

docasné se vrat'te k
funkéniho cyklu
b

by

X -78,560
RE$H, T

HML

|

[a[alaln{alalals




astroje pod uhlem

anin

P4

INCL - Polohov
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INCL - Polohovani nastroje pod Uhlem

Funkce: Pri kaZdodennim obréabéni je zcela béZné
obrabét Sikmy povrch nebo nastavit
obrobek v naklonéném Uhlu k ose X nebo Y.

Pokud je obrobek maly nebo jsou poZadavky

na pfesnost nizk€, muZe obsluha jednoduSe
PoloZte obrobek pfimo na naklonény stul
nebo otoCny stUl, abyste mohli obrabét
naklonénou pracovni plochu.

Pokud je v8ak obrobek pfili§ velky na to, aby

mohl byt umistén na naklonény stul, nebo jsou
kladeny vysoké poZadavky na pfesnost

jsou kladeny vysoké poZadavky na pfesnost, jedinym
feSenim je vypoCet poloh obréabéni pomoci
matematické metody. To je velmi Casové naroCné.

DRO poskytuje velmi snadno pouZitelnou funkci
INCL, které pomaha obsluze umistit nastroj pod
sklonénym Uhlem.

Piiklad pouZiti funkce INCL:

4) x:f rovina — pro pfesné nastaveni B Rovina XZNZ — pro obrdbéni naklonéné plochy
obrobku v naklonéném uhlu (pouze pri pouZziti 3osého DRO)

frézkami velmi odliSnou konstrukci stroje, viz kapitola
,Doplnék k pouZiti na soustruhu‘.

Piiklad: Uhlova konvence

pro pfesné nastaveni obrobku v Uhlu 20
stupfiti od osy X

X(+)

\ Angular direction
N positive ( clockwise )
Y (+) negative ( counter clockwise )

v tomto pfikladu je sklon proti sméru hodinovych
ruciCek, proto je Uhel -20 stupni
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INCL — polohovani nastroje podle Uhlu sklonu

Postup

"\ priblizné 20 stuprit

Umistéte obrobek na otocny stul v Ghlu priblizné 20 stuprid,
Jjak je znazornéno na vyse uvedeném obrédzku.

XV rovina

Krok 1: Vyberte rovinu X.f* jako pracovni rovinu (INCL-XY

zadejte funkci INCL vyberte pracovni
rovinu dalsi krok
56,785 mm S o o [O
45,675 mm E
z 12,345 mm @
EIR[E[NT@] =] 0

nu)u|m|uju|u|=

Krok 2: zadejte Uhel sklonu (INCL ANG)

Uhel sklonu ( INCL ANG ) = -20 stupriti (proti sméru hodinovych ruéicek)

zadejte tihel sklonu (INCL ANG ) ﬂ‘?‘ -

5] = 18]

UHUUDUHI ﬂﬂﬂﬂﬂﬂﬂl

v8echny obrabéci parametry jiz
l:> zadané do funkce INCL, I:> stisknéte [QJ pro zadani do cyklu obréabéci funkce INCL

<
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INCL - Polohovani nastroje pod Uhlem

::> DRO je nyni zadén do cyklu obrabéci funkce INCL

urCeni nulového bodu obrobku pod Uhlem 20 stuprid je iterativni proces, postup je nasledujici

XV rovina INCL obrabéni

A') NULOVANI ¢&iselniku na jednom konci obrobku provedeno zobrazeni
g
—
nulovani osy X
pro nové
- datovani osy X
b Z;braze HHHHHHH!
pripomnélo obsluze, Ze nulova poloha
osy je prednastavena na = X « TAN( ANG
). Obsluha jednoduse presune stroj na Y
opakujte mezi A) a =0,000. Nastroj je pak pfesné umistén
B), dokud chyba na naklonéné ose.

vyrovnani nedosahne
prijatelného rozsahu
B ) Po pfesunuti stroje naosuY =
g 0,000 je poloha osy Y pfesné

nastavena na 20 stupill a
obsluha mlZe jemné doladit
Uhel sklonu obrobku, dokud
ukazatel neukazuje NULU

a[u|u|n]ululs

Vzhledem k tomu, Ze béhem vyrovnani Uhlu sklonu obrobku bude Uhlové nastaveni kteréhokoli konce
obrobku nevyhnutelné ovliviiovat polohu opaéného konce, je nutné vySe uvedeny postup jemného doladéni
Uhlového vyrovnani A) a B) opakovat, dokud obsluha nebude spokojena s dosaZenou Uhlovou chybou
vyrovnani.
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INCL — Polohovani nastroje podle Uhlu sklonu

Kdykoli chee obsluha zkontrolovat nebo ovéfit, zda je vypoCet INCL na DRO spravny, nebo chce
doCasné opustit zobrazeni reZimu obrabéni INCL (pFepnout zpét na normalni zobrazeni ,XY2%),
postupuje nasledovné

docasné se vratte k
zobrazeni souradnic X'fZ

v souéasné dobé v cyklu INCL  docasné prepnéte na
normalni

zobrazeni souradnic X'fZ

pfepnéte zpét na zobrazeni reZimu obrabéni INCL pokraCujte v obrabéni INCL

aktudlné v docasném

zobrazeni souradnic xvz Zobrazeni rezimu obrabéni INCL

prepnoutzpétnalNCL
funkéni cyklus

c> poC>

<

Fd
alalalalalalls]

Po dokondeni operace obrabéni INCL stisknéte R E* T pro opu@#éni funkéniho cyklu INCL.
<

ukoncit funkci INCL, vratit se
aktualné v cyklu funkce INCL k normélnimu zobrazeni

E> -78,560 mm
RESE T 12,345 mm

@ 45,675 mm

n[n[u[n]m[n]u]s]

elalnlnlmaal-




PCD — polohovani nastroje pro rozteCny kruh
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PCD - polohovani nastroje pro primér rozte¢ného kruhu

Funkce: DRO poskytuje funkci PCD pro polohovani nastroje pro vrtani otvort podél kruhu. Obsluha jednoduse
zada parametry obrabéni podle podrobného navodu zobrazeného na displeji DRO, poté DRO
vypoCita v8echny soufadnice polohy otvor( a doCasné prednastavi polohu téchto otvorl na nulu
(0,000, 0,000).

Obsluha jednodu$e pohybuje strojem, dokud se na displeji neoznaCi osy X, Y = 0,000,
0,000, a tim se dosahne polohy rozte¢nych otvoru.

Parametry obrabéni

- Stfed (CENTRE)

- Primér (DIA)

- Pocet otvor( (NO. HOLE)
- Pocatecni thel ( ST. ANG)
- Koncovy Uhel ( End ANG )

po zadani vySe uvedenych parametr( obrabéni do DRO funkce
PCD doCasné prednastavi polohu v§ech otvor(l = ( 0,000, 0,000

)

i . i s . Uhlovy smér kladny (+) -
Operator mUze stisknout klavesy [ID nebo [ID pro vybé&r otvort ve sméru hodinovych
Pilch, . rucicek zaporny (- ) -
v " T ti
a pfesunout stroj tak, aby se pro . -
zobrazilo = (0,000,0,000), &im2 ~ ~wE ) e
se dosahne polohy otvort pro
rozte€ podél kruZnice.
Priklad
L CENTRE
Parametry obrabé&ni : (X =0.000 ST.ANG
( 30 stupritl)
. Stfed (CENTRE) ... .. X=0,000, Y=0,000 DIA
_Pramér ( DIA) .... .. 80,000 mm 150.000 MM -zoame=™- 7
- Pocet otvor(i (POCET OTVORU) ....5 otvor(i
- Pocatecni uhel ( ST. ANG) ...30 stupnd (ve sméru hodinovych rucicek)
Koncovy Uhel (End ANG ) .. ..ccceeene e 300 stupnu (ve sméru hodinovych rucic¢ek)

ENdANG
( 300 stupriti)

Krok 1: Nastavte nulovy bod obrobku (nula obrobku), stisknéte tla &itlko <& pro vstup do funkce PCD

g

0,000 E>

0,000
(E R [N@] -]

a{u]n]au[n[a]]
u

nastavit nulovy bod obrobku
zadejte soufadnici STREDU
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PCD — polohovani nastroje pro rozte€ny kruhovy pramér

Krok 2: Zadejte souradnici stfedu (CENTRE)
souradnice stfedu (CENTRE): X=0,000, Y=0,000

zadejte souradnici CENTRE

dalsi krok
X 0.000 l@]:ﬁ-

AARRArE b

Krok 3: Zadejte pramér (DIA)

Pramér (DIA) = 80,000 mm

80,000

zadejte pramér (DIA) 0

X 0.000 [r
v 000 [

EBUBEUEI

Krok 4: Zadejte poéet otvorti (POCET OTVORU)
Pocet otvori (NO. HOLE) =5

e,do,0.m%,, .1 NE. HO<£ Qc:,

[/ [u/n[ua] b HHUEBHUI

Krok 5: Zadejte poc¢atecni ihel ( ST. ANG)

Uhel Siar! ( ST. ANG ) = 30 stupfiii

eee >

(alalslnlalalals]
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PCD - polohovani ndstroje pro rozteCny kruh

Krok 6: Zadejte koncovy Ghel (End. ANG)

Koncovy thel ( ENd. ANG ) = 300 stuprit

x =

Y 300.000

[=lalaim{alalals il ajmlala]s

vSechny parametry obrabéni g | provstup do reZimu obrabéni PCD
PCD jiz zadané do DRO B

operator muZe stisknout [‘QJ nebo [QJ pro vybér Cisla rozteCného otvoru a pfesunout stroj na
@ zobrazeni = 0,000, poté je dosaZeno polohy rozte€ného otvoru.

dalSi rozteCny otvor

b =

U

plesunout stroj na osy zobrazeni

= (0,000, 0,000) U

OTVOR 2 = otvor €. 2

pFesunout stroj na zobrazeni os u

pFedchozi rozteény =(0,000,0,000)

[ =

by

HOLE 1 = Pitch Hole no. 1




PCD — polohovani nastroje pro primér rozte¢né kruZnice

Kdykoli chce obsluha zkontrolovat nebo ovéfit, zda je vypoc€et PCD na DRO spravny, nebo chce do€asné opustit
cyklus funkce PCD (pFepnout zpét na normalni zobrazeni ,,JN2“), postupuje nasledovné:

— . doCasné se vratit k
v souCasné dobé v cyklu doGasné pFepnéte na zobrazeni soufadnic XYZ

o] normalni zobrazeni soufadnic

XYz (O)

[

pFepnout zpét na cyklus funkce PCD a pokraCovat v obrabéni PCD

v sou€asné dobé v do€asném

zobrazeni soufadnic XYZ prepnout zpet na

cyklus funkce PCD

O

Y 12345 z
RS IxY

alm[ale{alalals

Po dokonéeni vSech operaci obrabéni otvorli stisknéte tlaéitko RESET pro opusténi cyklu funkce PCD.
I

b

ukoncete funkci PCD a vrat'te
se k normalnimu zobrazeni

RESEr > 78 560 mm

12 345 mm
45,675 mm

||| |
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Polohovani nastroje pro obrabéni ARC
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Polohovani nastroje pro obrabéni ARC

Funkce:
Pri kazdodennim obrabéni je pomérné casté obrabét zaoblené rohy nebo obloukové plochy, zejména pri
vyrobé forem.

Pokud je obloukova plocha sloZita nebo je tfeba obrabét vétsi pocet zaoblenych rohu, pripadné je tfeba
obrabét velmi presné oblouky nebo zaoblené rohy, je samoziejmé treba pouzit CNC frézu.

Stale vsak existuje mnoho pripadd, kdy je tfeba obrobit pouze velmi jednoduchy obloukovy povrch nebo pouze
Jjeden ¢i dva zaoblené rohy. Presnost obrabéni téchto obloukt nebo zaoblenych roht neni nijak naroéna
(zejména pri vyrobé forem). Pokud nemame vlastni CNC stroj, je pak nakladové efektivnéjsi a casové
uspornéjsi provddét tyto relativné jednoduché obloukové nebo zaoblené rohy na vasi rucni frézce ve firmé,
neZ zaddvat tyto CNC obréabéni externim subdodavateltiim.

subdodavatel.

V minulosti mnoho vyrobcti forem provadélo vypocty polohy néstroji pro obrabéni ARC pomoci védecké
kalkulacky. Tento proces je vSak ¢asové naroc¢ny a snadno se pfi ném délaji chyby.

DRO je vybaveno velmi snadno pouZitelnou funkci pro polohovani nastroje pro obrabéni ARC, ktera
umozriuje obsluze provadét jednoduché obrabéni ARC v co nejkratsim ¢ase. NeZ se vSak rozhodnete

pouZit funkci ARC nebo nechat obrobek obrobit na CNC stroji, méjte na paméti, Ze funkce ARC je
nakladové efektivni a Seti ¢as pouze za nasledujicich podminek.

1) Jednorazovy obvod
2) Obrab&ny maji byt pouze jednoduché obloukové povrchy nebo zaoblené rohy.
Skupiny funkci ARC

Funkce ARC modelu ES-14 se skladd pouze z jednoho programu, ktery ma nasledujici dvé funkce

X 0,000 X 0,000
Funkce R y 0,000 m ZjednoduSena funkceR Y 0,000 mm O

(TR B] =]

AL IANK - TIE
nln|u|nu)u|u|-| | ] s
Funkce R poskytuje maxii ni flexibilitu pfi obrabéni ARC,

Th. Vzhledem k tomu, Ze funkce ARC o
sekt'o:’A.RC k.t.ery ma byt aben, je definovén velmi jednoduchych obloukl neb
souradnicemi: obsluha pro operatora upravdu vel

P je ur€ena pouze pro obrabéni
doblenych roht, aby byla
jednoducha, DRO

pF ilo osm nej zivanych typU obrabéni oblouku,
1) stfed ARC; 2) polomé&r ARC; 3) poCate€ni bod ARC takZe operator prakticky nemusl provadét zadné vypodty pfi
4) Koncovy bod oblouku zadavani parametru.
Vyhoda: Vyhoda:

- Funkce R je velmi flexibilni a dokaZe zpracovat -Velmi snadné pouZiti, obsluha pouze umisti nastroj do
prakticky vSechny druhy i, dok i poéateéniho bodu ARC, vybere pFednastaveny typ R a
protinajici se Obll’UkY polomé&r ARC a miZe okamiZit& zahajit obrabéni ARC.

Omezeni: Omezeni:

- Relativné sloZita obsluha, operator musi vypocitat a - Omezeno pouze na osm predr ych typl a, nelze
zadat soufadnice stfedu oblouku, po¢ateéniho a obrabét slozitéjsi oblouky, jako jsou napfiklad zajimavé oblouky
koncového bodu do DRO. atd.
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Funkce R

Porozuméni souradnicovému systému:

Pro operatory, ktefi nemaji zkusenosti s programovanim CNC, nebo pro uzivatele, ktefi poprvé pouzivaji funkci R
zarizeni ES-l 4, muize byt obtizné pochopit, co jsou souradnice.

Souradnice jsou dvojice ¢isel, které urcuji polohu.

PFi pouzivani funkce R zafizeni ES-14 je nutné zadat soufadnice stfedu oblouku, po¢atec¢niho bodu, koncového bodu
atd., aby zafizeni ES-14 znalo geometrii oblouku, ktery ma byt obrabén.

Pfi instalaci ES- 14 nastavi servisni technik obvykle smér zobrazeni stejné jako smér otaceni stroje. U typickeé frézky
kolenového typu je smér otaceni vodiciho Sroubu nasledujici, proto se smér zobrazeni DRO obvykle nastavuje
také podle nasledujiciho schématu.

X (+kladny smér)

M 0""”,

Z (+kladny smér) GPOZORNENi
Znacky souradnic
uréuji relativni
polohu od NULY

Piiklad souradnic

Souradnice jsou dvojice &isel, ktera uréuji vzdalenost od referenéniho bodu (poloha NULA). Cisla mohou byt kladna
nebo zaporna v zavislosti na relativnim sméru od polohy NULA.

vychozi bod
_— (poloha nula)
(0,0)
30
T 50 N
Y (+kladny smér) Bl P Soufradnice: ( +30,0, +20,0)
N = _
—t-© — B | —
—— F 1 B
L4 Souradnice B: | +50,0, +40,0)
B =k
rd o
Pfiklad 1
12
50 Souradnice A: (+30,0, -40,0)
j} 30 {>1
* —T Soufadnice B: | +50,0, 20,0)
1 oufadnice B: | +50,0, -20,
Sor] ad
A5+
2 B -
Y- Vezméte prosim na védomi, ze
B o souradnice Y je zaporna, protoze se
refer PFiklad 2 nachazi v zaporném sméru od
(nul (0,\))/ nulté pozice
-
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Funkce R

X (+kladny smér) Y(+kladny

SME

Z (+kladny smér)
Priklad 3 Piiklad 4
Poloha NULA a

stied (0,0)
Pocatecni bod ( 20,0, 0,0) Start point ( 20.0.0 0]

ZERO position
(0.0,0.0)

_____ End point { 40.0, 0.0) End point { 0.0, 20.0)

’ 420 % stied (20,0, 20,0) <l [

Pracovni rovina:

Funkce R umoZriuje operatorovi obrabét R v rovindch X>f, XZ a VZ, jak ukazuje nésledujici obrazek.
PFi pouZiti pouze 20sého DRO lIze vypoCitat vSechny polohy nastroje ARC na pracovni roviné XZ a VZ
a pomé&ha operatorovi umistit néstroj do obrabécich bodti ARC pomoci simulované polohy z. Simulované poloha Z se

zobrazuje na displeji DRO, ktery ukazuje nastaveni Z Ciselniku stroje.

V pfipadé pouZiti 3osého DRO, kdyZ se ma obrabét ARC v roviné XZ nebo VZ, budou polohy obrabéni osy X nebo
V podél ARC automaticky sledovat polohu Z stroje.

Y (+kladny smér) X (+kladny smér)

e
Z (+kladny smér)

XY plane R

XZ work plane

YZ work plane

XZ plane R




Funkce R

Nasledujici parametry je tfreba zadat do DRO pro obrabéni ARC.

. Vyberte pracovni rovinu ARC - rovinu XY, XZ nebo YZ R

XY plane R
N

XY work plane

B < Tool Diameter
2. Stred R (CENTRE) [] (TOOLDIA) B ,
R's Start point } ' s Trane
3. PolomérR (R) (ST.PT) X2 plane R
4. Potsteéni bod R (ST. PT.)
5. Koncovy bod R (End PT.) ]
\*7 T R's End point
6. Pramér nastroje (TOOL DIA) RsCentre | — (End PT.)
(CENTRE)
(R+TOOL) (R-NASTROJ)
XZ/VZ n
rovina R
7. Vyberte kompenzaci poloméru
nastroje ( R+TOOL) nebo ( R-
TOOL) xv I,
rovina - b,
9=
»>
8. Kroky obrabéni STEP (pouze pfi pouziti DRO pro 2 osy nebo pfi obrabéni roviny XY R)

Vzhledem k tomu, Ze v 20sém DRO neni k dispozici osa Z, je pro obrabéni roviny XZ a VZ R nutné simulovat
polohu osy Z matematickou metodou a také simulovat pfiristky Z nahoru/dolt stisknutim klavesy UP nebo
DOWN, aby bylo mozné vypocitat polohu obloukového obrabéni XZ / VZ

. Tento parametr slouzi k urceni, jak se zméni poloha osy Z pfi stisknuti klavesy UP nebo DOWN.

Pii obrabéni roviny XZ a VZ R ve 3 osach DRO neni nutné zadavat tyto prirtistky obrabéciho kroku,

protoze se vypocitavaji polohy obrabéni X nebo Y a tyto body se nastavi na nulu, aby se operator mohl fidit pfi
obrabéni ARC podle aktualni polohy Z. V pfipadé, Zze poloha Z je mimo rozsah polohy Z ARC, zobrazi se na ose Z
DRO varovna zprava [ r. OU LI] - R je mimo limit Z.

AYAVAN P
L

XZ L\[Z

R{p

2 WY -Ya WY 2 =-DRO).
T T

Pro rovinu x:f R“, max. vzdalenost
mezi interpolovanymi body

stisknuti kldvesy. Vzdalenost pfirtstku
kroky STEP

‘max. vzdalenost
mezi
Interpolované body

Pro rovinu XZ/YZ R, parametr Z STEP
Je krok Z po UP nebo DOWN
je pevné nastavena PFirUstky kroku Z za stisknut|

a specifikované timto
parametr.

ZSTEP =

Pevné prirtstky z

na UP nebo DOWN pkey
stisknéte

£

P
Pro rovinu XZ/YZ R, pokud je parametr R MODE v SETUP
Je vybran jako MAX CUT, 5*'5 Vypocia jako obrabéci
klavesy UP nebo DOWN tak, aby
Max. vzdalenosti mezi jednotlivymi kroky obrabéni
jsou pfiblizné stejné pro hlad$i obrabénj
ARC.
<

MAXCUT=

max. vzdalenost
mezi
interpolovanébody

T —————




Funkce R

Priklad: pozitivni smér)
Pro obrabéni XZplane R podle niZze uvedeného schématu je tfeba Yiskiadng smdr t
zadat nasledujici parametry obrabéni do DRO e —
Primér nastroje =6mm
1. Vyberte XZplane R ............. pro 2 osy DRO (S.R- XZ) Ort
AAAAAAAAAAAAAAAAA pro 3 osy DRO (R-XZ)

pocatecni bod = ( 20,0. LSTEP= 0,3 mm
2. Stted ( XZ CENTR)......ccocevvvrnrerann =20,000 ; ZZ= 20,000 ool
3. Polomér (R) 20,000 (gcurugnul \
4. Potateéni bod (XZ ST. PT) ............ X=20,000; Z= 0,000 '
5. Koncovy bod (XZ END P) .. X=40,000; Z= 20,000 %ﬁ |
6. Pramér nastroje (TOOL DIA) ...... 6,000 o - Koncovy bod = (40,0, 20,0)
7. Kompenzace nastroje - (R*TOOL)............ Skutecny polomér oblouku = R + polomér nastjg]e|
4—*5 Stied = (20,0, 20,0)

8. Z pfirastek na krok [ Z STEP)..................... 0,3 mm [pouze pro 2 osy DRO)

(30sy DRO neni nutny) Priklad

pouziti

('V pfipadé pouZiti 20sého DRO musime nejprve resetovat Z Dial, abychom simulovali poéateéni polohu Z v poéateénim b
ARC.

** Umistéte nastroj do pocate€niho bodu oblouku, ktery ma byt
obrabén **
Nastavte stupnici osy Z

= —~sw=2 naNULU (0,00

== —~———

*%%%  Pouze pro 20s€ DRO, neplati v pfipadé pouziti 30sého DRO ***

dé

Krok 1: vyberte pracovni rovinu : XZplane (S.R - XZ) pro 2XDRO
(R- XZ7) pro 3XDRO

vstoupit do funkce R

vybrat pracovni rovinu

56,785 mn Qenebﬁ XZplane R

12,435 = b
0,000
ERCADZIC RN TS

[} ] s
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Funkce R

Krok 2: vyberte typ predvolby R (TYP 1-8)

Simplified R 8 preset Rtype TYPE 1-8
1 2 T 3 M 4

/

Pro prvni €ast vyberte

pFednastaveny typ R 2 y
(TYP= 2) V‘
dal$i krok
(o]
<>
Krok 3: zadejte polomér (R)
dalSi krok

(l
G O

,0000-€,000

== dalSi krok
(o]
29 @

.V



Zjednoduiena funkce R - pro 3 osy DRO

Pokud pouzZivate 2 osy DRO, preskocCte tuto stranku a pokracujte na dalSich dvou strankach, kde zadate parametry R.

U 3osého DRO byly vS§echny parametry ARC zcela zadany do DRO a budou zadany do reZimu obrabéni ARC tfi os

nasledujicim zplsobem.

Provoz reZzimu obrabéni ARC tfi os:

Pfi tfiosém obrabéni ARC DRO vypocita profil ARC podle aktudlni polohy osy Z a nastavi osu X (v pfipadé roviny XZ R)

nebo osu Y (v pfipadé roviny VZ R) na 0,000, aby vedla
operator pro obrabéni profilu ARC.

V tomto pfikladu je vybrana rovina XZ R,
proto posuiite osu X, dokud se na displeji nezobrazi

hodnota X = 0,000, a nastroj se umisti na kfivku ARC.

X = 0,000 Displej se posune doleva, aby naznad€il,

, Ze se nejedna o normalni zobrazeni soufadnic

Vzhledem k tomu, Ze osa X je
automaticky pfednastavena
pohybem osy Z, nazyvame ji
AUTO R - rovina XZ. =

Obsluha muze provést inkrementaci osy Z, aby opracovala ARC podle poZadované povrchové Upravy.

poloha Z mimo rozsah ARC

V pfipadé, Ze obsluha umisti
osu Z mimo R
zakfiveni, DRO zobrazi

L,rOULI“— [ZR Outside Z Limits (R (ARUNETG
mimo limity £)] na displeji osy Z. @
ABS __[AuloRin X2 plone | ==/
| ]|
_4-3 -




Zjednoduiena funkce R - pro 3 osy DRO

Kdykoli chce operator zkontrolovat nebo ovéfit, zda je vypocet ARC DRO spravny, nebo chce do¢asné opustit
cyklus funkce ARC (pfepnout na normalni zobrazeni ,,XYZ*). Postup je nasleduijici

docasné se vratit k

X;guéasné dobé v cyklu doasn prepnout na zobrazeni soufadnic XYZ

normalni zobrazeni
¥ uomedml‘_ e il soufadnic XYZ

o 2> L =
| ABS T Auto R in )2 pidherT v @

ala[u[u/ulaful]

] n]uu|u|uf=
prepnéte zpét na obrabéci cyklus ARC a pokracujte v procesu obrabéni RV

soucasne dobe v docasném
navrat do cyklu funkce ARC

prepnout zpét na
ARC obrabéci cyklus

Cc»> (&

BRERAARE allalalalal-

Ukonceni cyklu obrébéni ARC

Po dokonéeni operace obrabéni ARC stisknéte znovu tlac¢itko ARC, abyste ukongili cyklus funkce ARC.

aktualné v cyklu funkce ARC

45,785 mm

20000 mm

(aTalalaalslalz] alalalalalalaz




Funkce R — rovina XY ARC

Priklad: | fl Itvedirection)
Y (+pos;tivedlg

Obrabéni roviny XY R podle niZe uvedeného diagramu
Z (+Kladny smén)

Do DRO je tfeba zadat ndsledujici parametry obrabéni

Pocateni
bod 120. 0
I
. . § {ehozi bod
L Vyberte rovinu XY R.......................... (R -XV) stied g [ e e
2. Stred (XZ CENTR) X - 20,000; Y - 20,000 12020 \ ’ 0 "
3. Polomér (R) .......... ..20,000

4. Poédteénibod (ST. PT)
5. Koncovybod (ENd PT)

.. X = 20,000;Y ~ 0,000
. X =40,000;Y — 20,000

MAX CUT

=03 mm
6. Primér nastroje (TOOL DIA). ...6,000 mm
7. Kompenzace ndstroje - (R+TOOL) ............ Skutecny polomér oblouku
= R + polomér ndstroje
Koncovy
8. Maximadlni fez mezi interpolovanymi body (MAX CUT). 0,3 mm bod |
40,201

Priklad pouziti

Krok 1: vyberte pracovni rovinu: rovina XY R: (R - XV)

XY plane R

zadejte funkci R !

56,785 —

12435 mm

|| [ m] =
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Funkce R — rovina XY ARC

Krok 2: zadejte souradnice stredu (XV CENTR)

souradnice stfedu (CENTRE): X=20,000, Y=20,000

ol
zadejte souradnice stredu
(XV CENTRE) ’
X 0.000 SRFUNC =
z
polcenme = v pripadé 2X DRO, protoZe neexistuje osa Z,
E H H H H E E l poutZijte osu Y k zadani souradnic stfedu osy Z

pro 3X DRO zadejte souradnice stfedu osy 7
naoseZ

dal$i krok

Krok 3: zadejte polomér (R)
Polomér (R) = 20,000 mm

zadejte polomér ( R) \e

|m RFUNC

dalsi krok

o @
mammmann Y

[Z[RFUNC |

Eﬂﬂﬂﬂﬂﬂl

Krok 4: zadejte souradnice poc¢atecniho bodu (ST.PT)

souradnice pocatecniho bodu ( ST. PT) : X=20,000, Y=0,000

zadejte souradnice
pocdatecniho bodu (
ST.PT) dalsi krok

[ RFUNC | 2] RFUNC |

e :
[ 0 ' by




Funkce R - rovina XY ARC

Krok 5: zadejte soufadnice koncového bodu (ENd. PT)
Soufadnice koncového bodu (End. PT): X=40,000, Y=20,000

A
enter start point's coordinate ( ENd. PT) '

=
(e (o] o]
[E[E

Krok 6: zadejte primér nastroje (TOOL DIA)

dal$i krok

4;( % Primér néstroje = 6 mm

dalSi krok

X 0.000/%RFUNC ] C (8
Y o0.000 ﬁ 000"
: b

ARREEAE

3(( (R+TOOL) dalSikrok
Z _7 e

HERE R EE X FFFHEE E> @
@ofT) = (] Y

U ~FrFrRrE v

alnlalelaialald]




Funkce R — rovina XY ARC

Krok 8: zadejte maximalni Fez mezi interpolovanymi body (MAX CUT)

MAX CUT € 0,3 mm

zadejte maximalni Fez (MAX
CcUT)

LRANC |
300 @
z
ax curz ==

[elalalalezlale

V8echny paramet . ]
obréb é};”p finkce Ir?yjizv byly @]  provstup do reZimu obrabéni ARC
zadény do DRO

<

.
Obsluha miZe lllJ nebo@] pro vybér interpolovanych bod( podél zakfiveni ARC, poté presufite stroj
na XY displeje = 0,000, 0,000, abyste se dostali do polohy zakfiveni.

<

plesufite stroj na o displeje

© (0,000, 0,000 ||

dal$i bod R

plesurite stroj na o displeje
& 10,000, 0,0001 |
pfedchozi bod R '

1li] €

* :




Funkce R - rovina XY ARC

Kdykoli chce operator zkontrolovat nebo ovéfit, zda je vypoCet ARC DRO spravny, nebo chce doCasné opustit
cyklus funkce ARC (pFepnout na normalni zobrazeni ,x:/Z"). Postup je nasledujici:

o . doCasny navrat k
v souCasné dobé v do&asné pFepnout na zobrazeni soufadnic m

cyklu ARC normalni zobrazeni
soufadnic m

X 0,000 [ZFRENC X 20.000;3
Y 0.000 == = [o] = Y 0000 |
z

alalafaalalals]

pfepnout zpét do cyklu ARC obrabé&ni a pokra€ovat v procesu R obrabéni

V sou€asné dobé v doCasném

zobrazeni soufadnic m ndvrat k funk&nimu cyklu ARC

pfepnout zpét na
obrabéci cyklus ARC

¢ 0 ©
by lajalaajalals]

Po dokon€eni operace obrabéni ARC stisknéte znovu tlaCitko RESET, abyste opustili cyklus funkce ARC.

aktualné v cyklu funkce ARC

/[l

[alalaiaalalals
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Funkce R — pro 3 osy DRO

Pokud pouzivate 2 osy DRO, pifeskoCte tuto stranku a pokracujte na dalSich dvou strankach, kde zadate parametry R.

Pro 3 osy DRO byly vSechny parametry ARC zcela zadany do DRO, budou zadany do rezimu obrabéni ARC tfi os
podle nasledujiciho postupu.

Provoz rezimu obrabéni ARC tfi os:

Pfi tfiosém obrabéni ARC vypocita DRO profil ARC podle aktudlni polohy osy Z a nastavi osu X (v pfipadé roviny XZ
R) nebo osu Y (v pfipadé roviny VZ R) na 0,000, aby operator mohl obrabét profil ARC.

V tomto pfikladu je vybrana rovina XZ R.
Proto posurite osu X, dokud zobrazeni X = 0,000,
poté je nastroj umistén na kiivce ARC.

Displej se posune doleva, aby naznadil,
nejedna se o normalni zobrazeni soufadnic

X0.000

Vzhledem k tomu, Ze osa X je Y 86.765
automaticky prednastavena

pohybem Z, nazyvame ji Z12.345
AUTO R - rovina X2

Obsluha mUZe provést pfirUstek osy Z, aby opracovala ARC podle poZadované povrchové Upravy.

Poloha Z mimo rozsah ARC
V pripadé, Ze obsluha umisti
osu Z mimo R
zakfiveni, DRO zobrazi
»rOU LI “=[R mimo limity Z ]
na displeji osy Z

X0.000
Y 12.345

Zroul

alalalnlalalals]

-50-




Funkce R — pro 3 osy DRO

Kdykoli chce operator zkontrolovat nebo ovéfit, zda je vypoCet ARC DRO spravny, nebo chce doCasné opustit cyklus

funkce ARC (pFepnout na normalni zobrazeni XYZ). Postup je nasledujici

v souCasné dobé v cyklu ARC

] RFUNC
.

Y 56.345
Z 20.000

(a/alalnialala]e]

doCasné se vratte k
zobrazeni soufadnic M

doCasné pfepnéte na

zobrazeni soufadnic M

] =
e>
b

pfepnout zpét na cyklus obrabéni ARC a pokraCovat v procesu obrabéni R

V souCasné dobé v doCasném
zobrazeni soufadnic M

X -78.560 r”‘

z
ele wlalala]

névrat do cyklu funkce ARC

pfepnout zpét na
obrabéci cyklus ARC

> et .
\ e el el

i

{ ARC.

Ukonceni r\‘tlxlu

Po dokonCeni operace obrabéni ARC stisknéte znovu tlaCitko RESET, abyste opustili cyklus funkce ARC.

aktuélné v cyklu funkce ARC

.rF_H

:

HEUHEHEI

>

40 000 m
45,785 mm

11
RESET
C

T

@ 20 000

[ m ]




Funkce R — pro 2 osy DRO

Nasledujici postup je urcen pro 2 osy DRO, neplati pro 3 osy DRO. Krok 8:

zadejte pFirGstek Z na krok obrabéni
Tento DRO nabizi dvé moZnosti pfirlistku osy Z pfi stisknuti tlagitka UP nebo DOWN. Obsluha mUZe zadat svou
volbu v menu R. MODE v postupu SETUP DRO.

Moznost I: Pevny krok Z (Z STEP)
V této moZnosti je pFirlistek osy Z na jeden krok obrabéni pevné dany, protoZe zakfiveni oblouku se méni s

polohou osy Z. Obsluha musi vyuZit své zkuSenosti a zvolit rlzné pfirGstky Z STEP b&hem obrabéni
oblouku, aby dosahla optimalniho a nejrychlejSiho obrabéni.

zadejte pfirUstek kroku Ptirtistek osy Z na
krok obrabéni je pevné

tzstEP)
r 0 T stanoven mee*o.amm

uuuuuuu %E uauuuuu

MozZnost 2: Maximalni fez (MAX CUT)
v ramci této moznosti DRO vypoC€ita nejlepSi mozny pFirGstek z na krok obrabéni podle
zakfiveni oblouku, aby interpolovany bod byl pfiblizné roven zadané hodnot€ MAX CUT.
DRO vypo€ita nejlepSi
Z prirGstek kroku tak, aby
zadejte maximalni fez (1 maximalni vzdalenost mezi
MAX CUT) ' jednotlivymi body obrabéni byla
l )gv priblizné stejna

H—f PoN —— <7

uuaa‘u“u"ﬁ‘l o 08

V8echny parametry obrabéni funkce R
jsou jiz zadany do DRO, stisknéte P 2
tlaGitko DOWN pro vstup do reZimu
obrabéni dvou os ARC

pro vstup do rezimu obrabéni ARC ve dvou osach

@
protoZe dvouosy DRO nemd osu z, pouZijte . .
klavesy UP / DOWN. <€» a € pro simulaci pohybu osy Z
€ - simulovat pohyb osy z o jeden krok nahoru PR oo e 2O o e

pred zahdjenim obrabéni ARC ve dvou osach v rezimu obrabéni ARC se ujistéte, Ze je nastroj
umistén v po¢ate€nim bodé ARC a Ze je Ciselnik osy Z nastaven na NULU ( 0,00 )

-52-



Funkce R - pro 2 osy DRO

Provoz v rezimu obrabéni ARC ve dvou osach:

B&hem obrabéni v rovinach xz a YZ R je nutné pfesné nastavit osu Z, aby bylo moZné ziskat pfesnou polohu Z. V dvouosém DRO
vSak osa Z neni k dispozici. Proto je tfeba, aby obsluha mohla snadno nastavit osu

osou z béhem obrabéni ARC. DRO pouziva displej nepouZivané osy k zobrazeni po&tu otacek Z-€isla a Z-isla
, aby operator mohl nastavit osu Z.

Na zaCatku obrabéni ARC se spusti DRO a nastavi Ciselnik osy Z do nulové polohy s

nastrojem umisténym v po¢atecnim bodé ARC, poté stisknéte jednou tlaCitko UP nebo DOWN, aby se simuloval pohyb
osy Z nahoru nebo dolli o jeden krok, na displeji se zobrazi odpovidajici €islo otaéek a hodnota osy&

nev&uiité ose. Obsluha pouze posune osu Z podle hodnoty zobrazené na této ose a dosahne tak spravné vysky
osy L.

Presurite osu X, dokud se na displeji nezobrazi hodnota 0,000.
poté se nastroj umisti na zakFiveni ARC

Displej se posune doleva, aby
naznacil, Ze se nejedna o normalni
zobrazeni soufadnic

Simulovana vyska osy Z

presurite osu Z podle

nastaveni Pocet otacek &iselniku Z
zobrazeného na o
&iselniku Hodnota na stupnici Z
T
naoseY .
.

Zobrazeni pro ,Rezim obrabéni dvou os ARC*

-53



Funkce R — pro 2 osy DRO

Kdykoli chce operator zkontrolovat nebo oveéfit, zda je vypo€et ARC DRO spravny, nebo chce do€asné opustit cyklus
funkce ARC (pfepnout na normalni zobrazeni M). Postup je nasledujici

doCasné se vratte do
zobrazeni soufadnic XYZ

aktudlné v cyklu ARC doCasné piepnéte na

normalni zobrazeni soufadnic
XYZ

-:v[y:bw
alm[alalajlals]

pfepnéte zpét do cyklu obrdbéni ARC a pokraCujte v procesu obrabéni R
v soucasne dobe v doCasném

navrat k cyklu funkce ARC
pFepnoutzpétna
obrabéci cyklus ARC

¢ 0 G ,
b alafalelelelal

Pokud je v nabidce R MODE v SETUP zvolena moZnost fixed Z STEP, lze pfirustek Z STEP kdykoli béhem obrabéni
ARC zménit

aktudlné ZSTEP zména
krok = 0,3 mm ZSTEP

\B

(2 Step increment 2|

BBUBUUBI

i

[alalalalalalala

zména ZSTEP nyni pij
inkrement = 0,5 mm

(aOB =

X
Y
z
D

Aslep increment 7|

mC AMSEE

Ukoncéeni cyklu obrabéni ARC

Po dokon€eni operace obrabéni ARC stisknéte znovu tladitko RESET, abyste ukongili cyklus funkce ARC.

40,000 rn
45,785 mn

afafafalaalale]

v souCasné dobé v cyklu funkce ARC




{ Zjednodusena funkce +
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Zjednodusend funkce R

Funkce: Funkce R DRO je ur€ena k obrabéni jednoduchych obloukl. Na zakladé naSich dlouholetych zkuSenosti
jsme zjistili, Ze ve vice nez 95 % pfipadl vétSina naSich zakaznik( pouZziva tuto funkci DRO k
obrabéni velmi jednoduchych obloukUl. V&tSina naSich zakazniku povaZuje zadavani obrabécich
parametr( ve funkci ARC za pomérné komplikované.

Proto je nutné, abychom poskytli velmi snadno pouZitelnou funkci R, aby ji operator mohl ovladat
ve velmi kratkém Case.

Po provedeni prlizkumu préce jsme zjistili, Ze ve vétS$iné pfipadl se pfi obrabéni ARC béZné
pouZiva pouze osm typl jednoduchych ARC. Proto ma tento DRO zabudovano téchto 8 typl
bé&zné pouzivanych ARC, obsluha pouze vybere typ R, ktery potfebuje obrobit, zada polomér,
primér nastroje a (u 20s€ho DRO také pfirlstek osy Z na jeden obrabéci krok) a

mUzZe okamzZité zahdjit obrabéni R.

edmoduseréR P yoh-typ
k. - s pouzitim frézy s kulovou
| 2 | | 3| | 4 | hlavou pro obréabéni roviny

| XZJYZR
N N

VT

Zjednodusené R

a

8 pfednastavenych typd R~ TYP 18

pomoci 4bfitové frézy 3 ]
k obrabéni roviny XZJYZR
N
I
Vezméte prosim na védomi, ze 1
pfi pouziti ploché frézy k

obrabéni R

protoze ve skute¢nosti
pouzivame k fezani ostry roh
nastroje, musi byt TOOL DIA
nastaven na 0,000

Zjednodusené R 8 prednastaveny typ R TYP 18

Pouziti dvoubfitych fréz (SLOT DRILL) pro
X:fplaneR




Zjednodusend funkce R

Cnim bodé ARC.

Cni p

V ptipadé pouZiti 20sého DRO musime nejprve resetovat Z Dial, abychom lovali poCa lohu Z v p

** Umistéte nastroj do po¢ate€niho bodu oblouku, ktery ma byt obrabén **

Nastavte osu Z na
NULU (0,00)

=

e

Pouze pro 20sé DRO, neplati v pfipadé pouziti 30sého DRO ***

Nasledujici parametry je tfeba zadat do DRO pro
zjednoduSené obrabéni R

1. Vyberte pracovni rovinu - >N, XZ nebo VZ rovina R

XY plane R,
N YZplanaR

B X workpaine i 4
ﬂ
xankn\-n i
XZplane =

TYPE1-8

2. Vyberte typ R (typ R) —typ 1 az 8

3. Zadejte polomér R (R)

8 preset R type

4. Zadejte pramér nastroje
(TOOL DIA)

2

XV R
;)

5. Kroky obrabéni STEP (pouze p¥i pouziti 20sého DRO nebo pfi obr

Vzhledem k tomu, Ze v 2 osdch DRO neni k dispozici osa Z, je pro umoznéni obrabéni roviny XZ a VZ R nutné simulovat
lohu osy Z mat a také simulovat

kroky Z nahoru/dolu stisknutim klavesy UP nebo DOWN, aby DRO mohlo odpovidajicim zplsobem vypogitat polohu

obrabéni oblouku XZ / VZ. Tento parametr urcuje, jak se zméni poloha Z pfi stisknuti klavesy UP nebo DOWN.

tod

tickou

PFi obrabéni roviny XZ a VZ R ve 3 osach DRO neni nutné zadavat pfirtistky kroku obrabéni,
protoze DRO dokaze vypocitat polohy obrabéni X nebo Y a nastavit tyto body na nulu, aby vedlo operatora k
obrabéni ARC podle aktudlni polohy Z. V pfipadé, Ze poloha Z je mimo rozsah polohy ARC

Z, zobrazi se na ose Z DRO varovna zprava * r. OU LI] - R je mimo limit Z.

XV rovina R

R rovina X7 / VZ (pouze pro 2 osy DRO. ne pro 3 osv)

Pro rovinu Xf R je maximalni

[~ vzdaalenost mezi interpolovanymi |
body

specifikovdna jako prirastky kroku
obrébéni

MAX CUT=

s iy
between

Pro rovinu XZ/YZ R je parametr z STEP

Pro rovinu XZ/YZ R, pokud je parametr R MODE v SETUP

PriTUSTKY KTOKU Z na Jedno SUSknutl tlacitka UP
nebo DOWN

T MAXCUT, DROUVYI Y RTORT Z DIt

ye
stisknuti tla¢itka UP nebo DOWN tak, aby maximalini

Pevné prirustky Z
pfi stisknuti kidvesy UP
nebo DOWN

(Poznamka:

fiklad jednoduché funkce R n

Pprird Z je pevné i mezi je ni kroky
a je specifikovana byly priblizné stejné, coz zajisti
1 timto parametrem. plynulejsi obrébéni ARC.

MAXCUT=

max. vzddlenost

mezi interpolovanymi
body

jdete na stranach 41-44)
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Doplnék k aplikaci pro LATHE

Tato doplrikova kapitola prirucky plati pouze pro nastaveni DRO TYPE =
LATHE v menu SETUP.

Jedna se o doplikovou kapitolu k béznému navodu k obsluze, ktera
obsahuije realistictéjsi pfiklady pouziti DRO pro aplikaci LATHE.




Aplikace soustruhu — oznacCeni os a b&€Zna praxe

Funkce: Vzhledem k tomu, Ze struktura soustruhu a také proces
obrabéni na soustruhu se velmi liSi od béZnych
vertikdlnich nebo horizontalnich stroja, jako jsou
[frézky, vyvrtdvaCky nebo vrtaCky.

Schéma vlevo ukazuje velmi typickou instalaci DRO
na soustruhu a ndzvy os.

Je béZnou praxi (bez technického duvodu, lidé to i
prosté radi délaji takhle, nebo to tak délali dFive), | ¥ ax is(+ )
Ze:

Xaxis(+)

1. Zobrazeni osy X je nainstalovano v pFicné ose
soustruhu.

2. Displeje os Y a/nebo Z jsou instalovany v
podélné ose soustruhu. V pFipadé dvouosého DRO se
se osa Y obvykle pouZiva jako displej pod€lné osy, jak je zndzornéno na obrazku.

Je velmi béZné, Ze jsou v pod€lném sméru soustruhu nai lovdny dvé stupnice, Feknéme osy Y a Z
displeje 30s€ého DRO. V takovém pFipadé chce obsluha mit béhem obrabéni soucet téchto dvou os, ale pFi
nastavovani vychoziho bodu obrobku bude samozrejmé preferovat, aby tyto dvé osy byly zobrazeny

€ ve svych viastnich pozicich.

SloZitym Gkolem pFi navrhovani séitaci funkce tohoto DRO je pro nds to, Ze rizni lidé maji rtizné zvyklosti.
Néktefi chtéji umistit podélnou osu na osu X displeje, ale nékteri dokonce chtéji umistit dvé stupnice na
pFi€nou osu, zejména pro pouZiti ve velkych soustruzich!

To zpusobuje, Ze zobrazeni os je velmi zmatené.

Nakonec tento DRO poskytuje flexibilni doCasné sCitani zobrazeni pro osy VZ i XZ, takZe operator si mtZe
vybrat osy, které chce mit v sCitaném zobrazeni.

U funkce INCL je vzhledem ke struktufe stroje a ne zcela definované instalaci méfitek zbyteCné nabizet funkci INCL
v roviné XZ nebo VZ, protoZe proces obrabéni na soustruhu je pouze 2D proces. Pro pouZiti na soustruhu proto staCi
funkce INCL v roviné XV.

Osa Y by méla byt hlavni osou funkce INCL
v soustruhu.

Vezméte proto na védomi, Ze rovina INCL v
soustruhu se od ostatnich aplikaci liSi
ndsledovné.

— 1) Nenitreba vybirat rovinu INCL, DRO
predpokladdvsechny operace INCL
A I . pouze v roviné XV.

2) OsaY je hlavniosou béhem reZimu

Z axis (+) obrabéniINCL, zobrazeninulové
Y axis (+)

polohy osy X bude prednastaveno
DRO pod sklonénym dhlem, kdekoli

X ads (+) je umiténa osa Y.

-A.2-




zZakladni funkce — pfednastaveni rozméru

Ugel: Nastaveni aktualni polohy dané osy na zadanou hodnotu. Pfiklad: Nastaveni

aktualni polohy osy X na 45,800 mm.

22,900

ol 0000ITJOc> || omm-
erREEA D

Tipy pro pouziti na soustruhu: Funkce pfednastaveni rozméri poskytuje velmi pohodiny zpusob, jak
Sleduijte pficny posuv pfi soustruzeni. Pfedpokladejme, Zze osa X DRO je
nainstalovana podle nize uvedeného schématu.

N

a) Nastavte zobrazeni osy X na zobrazeni DIA v rezimu SETUP.

b) Provedte prvni lehky fez na obrobku podél osy Z. Po dokonéeni tohoto prvniho fezu odsuiite nastroj
od obrobku podél osy Z. Je dulezité, aby se osa X vilbec nepohybovala, aby zustala v poloze fezu
pfi provadéni tohoto prvniho lehkého fezu.

smér ¢teni stupnice

rZ(+)

provedte prvni lehky fez dsuiite nastroj I obrobku

na obrobku bez jakéhokoli pohybu v ose X

c) Zméite obrobek pomoci posuvného méfitka. (tj. naméfeny pramér obrobku je 45,80 mm)

d) Zadejte tento naméreny pramér do DRO pomoci funkce predn veni rozmeérd.

b

ula/alafufula] o> al[alu[alala]-

mll=l=l=l=l=l

e) Jelikoz poloha nastroje na ose X je nyni v poloze prvniho mirného fezu a jedna se o naméfenou hodnotu
praméru obrobku, pokud tento rozmér prednastavime do DRO, pak od této chvile bude jakykoli rozmér
zobrazeny na displeji osy X odpovidat skute¢nému priméru obrobku.

A 3=



Zakladni funkce — pamét’ 9 nastrojovych nulovych bodt

Ugel: Tento DRO nabizi pamét’ pro 9 nastroju a je nabizen jako doplnék k soufadnicim ABS/INC. U
soustruhl s vysokou opakovatelnosti nastrojové hlavy poskytuje tato funkce velmi rychly
zpUsob ukladani offsetu hrottl nastrojii do paméti, takZe obsluha nemusi pfi kazdé
vymeéneé nastroje nastavovat polohu hrot(l nastrojti.

PFiklad 1: V sou€asné dobé v zobrazeni soufadnic INC, pro pfepnuti na zobrazeni soufadnic TOOL 1

56,785 mm K 56,785 mm

12,435 mm 12,435 mm

26,365 mn

6,785 mm 6,78

12,435 mm 12,435 mm
26,365 mn

| R
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Funkce INCL — pro otaceni nastrojové hlavy na pfiéném posuvu pro kuZelové obrabéni

Pro obrabéni kuzelového obrobku podle znazornéného schématu je nejzakladnéjsi presné natocit pii€ny posuv
nastrojové véze pod hlem, pod kterym mame obrabét.

Vétsina revolverovych hlav na soustruhu ma
uhlovy éiselnik, ktery umoznuje obsluze otocit
revolverovou hlavu do pozadovaného thlu. —
Tento uhlovy ¢iselnik je vSak obvykle velmi
hruby a neni dostatec¢né piresny.

- . [
==
Otoceni i
_p ndstrojové  véze A/Y _AY
/’ pro kuzelové -k
obrabéni

Kénické obrabéni na soustruhu

"\ dhlovy cifernik
( obvykle velmi hruby,
neni dostatecné presny)

Priklad: Chcete-li pfesné otoéit nastrojovou véz na pfiéném posuvu o -20 stupiil, aby operator mohl provést kuzelové
obrabéni podle nasledujiciho diagramu.

Smérové znacky

A Z{+)nebo Y{+)

—=a=>—  Uhlovy smér:
kladny (ve sméru hodinovych rucicek)
+) zdporny (proti sméru hodinovych rucicel

Krok 1: Otocte nastrojovou véz o 20 stupiii podle Gihlového &iselniku nastrojové véze, otoéte ji co nejpresnéji do thlu 20
stupiiu, vyjméte fezaci nastroj a nasadte ¢iselnikovy tichylkomér na nastrojovou véz, namontujte ty¢ na
soustruh, jak je znazornéno.

Umistéte &iselnikowvy .

7
na revolverovou hlavu a nasmérujte jej
kolmo k tyci

i
" ahlovy ciselnik,
” otocte nastrojovou

“ VéZ co nejpfesnéji na
20 stuprid.

soustruh

-A_5-
—




Funkce INCL — OtoCeni nastrojové véZe na pfi€ném posuvu pro kuZelové obrabéni

Krok 2: Vstupte do funkce INCL

Vstupte do funkce INCL zadejte tihel sklonu (INCL ANG )

56,785 =

45,675 =

E] T [ 1 B vl

a]mln ]l
u

Krok 3: zadejte Uhel sklonu (INCL ANG)

Uhel sklonu ( INCL ANG )
= =20 stupiiti (proti sméru hodinovych rucicek)

vSechny obrabéci parametry
jiz zadané do funkce INCL,

: : stiskné@ pro vstup do cyklu o b rabéni INCL

<> DRO je nyni zadan do cyklu obrabéci funkce TNCL

PFesné naklonéni nastrojové liSty soustruhu na pfiéném posuvniku do Uhlu 20 stupiill je iterativni proces, operator musi
opakovat niZe uvedené kroky (krok 4 az krok 8), dokud nedosahne poZadované pfesnosti. Postup je nasledujici.

-A. 6-




Funkce INCL— pro otaceni nastrojové hlavy na pfiném posuvu pro kuzelové obrabéni

Krok 4: Umistéte méfidlo proti tyCi a vynulujte jak DRO, tak méfidlo.

XY plane INCL machining

Nastavte osu Y
na nulu, abyste

Z
(a[u]mlm|m[m]]

doleva, aby pfipomnélo
obsluze, Ze nulova poloha

Umistéte &iselnik na obrobek (tyg). osy je pfednastavena na
Y * TAN(ANG)
o e ] 5 Operator jednoduse
1) vynulujte Ciselnikovy tchylkomér . pfesune stroj na X
X . . . m 0,000, poté je nastroj
2) Nulujte osy X a Y stisknutim tlacitka presné z?,,i;:ér:, ;ar &

naklonéné ose.

Krok 5: pfesurite nastrojovou véz do vzdalenosti (napfiklad 50 mm), jak je znazornéno na nasledujicim
diagramu, vypocitejte posun osy Y (osy Z) pomoci COS (Ghlu) posunuté vzdalenosti podél
nastrojové véze

Odé':tén" st'uvpn.ice, Pohyb osy Y (osa Z) 50 X
RiCrelumosiie COS( 20) - 46,985 mm
obsluze presunout

nastrojovou véz o 50 I%ﬁ

mm s presnosti.

——_——
f posurite
4 revolverovou hlavu o

50 mm (posurite

podle stupnice na

revolverové hlave)

Krok 6: posuiite pfi€ny posuv (osa Y nebo osa Z) na vzdalenost COS pohybu nastrojové revolverové hlavy podle

schématu uvedeného nizZe (v tomto prikladu = 50 X COS( 20)= 46,985 mm)

E>] cCONE

presurite pri¢ny posuv

- podélosy Y (osa Z) o
50 X cos(2 0) = 46,985 mm

-A.7-



Funkce INCL— pro otaceni nastrojové véze na pFicném posuvu pro kuzelové obrabéni

Krok 7: Posurite pfi€ny posuv soustruhu podél osy X, dokud displej DRO osy X neukéze hodnotu 0,000.

pohybujte pfiénym posuvem
soustruhu, dokud displej osy
X neukaze hodnotu = 0,000

Krok 8: OtoCte ndastrojovou véZ, dokud ukazatel neukazuje NULU

otoéte nastrojovou véz,
dokud ukazatel neukazuje
NULU

Uhlové vyrovnani revolverové hlavy je iterativni proces, obsluha miiZe byt nucena opakovat kroky 4 aZ 8, aby
doladila Uhel sklonu, dokud v kroku 8 nebude nutné Zadné kyvani revolverové hlavy, coZ znamend, Ze bylo
dosaZeno nejlepSi mozZné pfesnosti vyrovnani.

Krok 9: Nastrojova véZ byla pfesné vyrovnana do Uhlu sklonu 20 stupiid, stisknéte ri st ET pro opusténi cyklu
funkce INCL, odpojte méfidlo a nahradte jej soustruzZnickym nastrojem
pro kuZelové obrabéni.

Nahrad'te ¢iselnikovy
V souéasné dobé v cyklu funkce INCL ukonéete funkci INCL a u(?hylko..':mer soustruznickym
vratte se k normalnimu néstrojem pro kuzelové
i obrabéni.
zobrazeni

X 0.000 o
ZI

Q 12,345 mm

g 45,675 mm

(alalalalaia[s]z]




Funkce INCL — mé&feni kuzele

Pfiklad: Funkci INCL tohoto DRO Ize pouzit k méfeni
kuZelového obrobku podle znazornéného
schématu.

Obvykle Ize nastrojovou véz pricného
posuvu soustruhu oto€it do naklonéné
polohy pro kuzZelové obrabéni. Uhlové
vyrovnani nastrojové véze je popsano v
jiné kapitole

této pfirucky.

Méfreni kuzele

Po méreni kuzele mGzeme funkci INCL pouzit

také k méfeni obrobeného obrobku. Tento DRO

nabizi

Funkce méfeni kuzele pro snadné méfeni Uhlu kuzele, ktera pomaha obsluze dosahnout
presného a rychlejSiho kuzelového procesu.

Napfiklad pro ovéFeni kuzelového obrobku, ktery byl obroben pod uhlem 20 stuprit v roviné XZ, jak
je znazornéno na nasledujicim obrazku.

Smérové znacky

—~==>—  Uhlowy smér:
kladny  (ve sméru hodinovych ruéicek)

z4porny (proti sméru hodinovych ru&icek|

Krok 1: Umistéte Ciselnikovy uchylkomér na kuzelovy obrobek podle nasledujiciho schématu a vynulujte
Ciselnikovy uchylkomér.

Krok 2: Vstupte do funkce INCL.
Vstupte do funkce INCL.

X 56,785 =

= i
][]

allalal=lala]=
m
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Funkce INCL — mé&feni kuzele

Krok 3: zadejte Uhel sklonu (INCL ANG )

vSechny parametry obrabéni jiz
zadané do funkce INCL,

= .

Kuzelovy thel (INCL ANG )
= -20 stupiu (proti sméru hodinovych rucicek)

CONE

Z, -20.000 x

EEuuuuuﬁ

stisknét

b

pro zadani do cyklu obrabéci funkce INCL

DRO je nyni zadan do cyklu obrabéci funkce INCL

Krok 4: Nulujte mé&fidlo na jednom konci obrobku a také nulujte DRO stisknutim tladitka <&

Nulujte
ciselnikovy
uchylkomér

Nulujte osu Y,
abyste znovu

nastaviliasu Y
BT

Zobrazeni rezimu obrabéni

AT

b

Zobrazeni osy X je posunuto doleva, aby
pfipomnélo obsluze, Ze nulova poloha
osy je pfednastavena na =Y * TAN( ANG
). Obsluha jednoduse presune stroj do
polohy X =0,000 a nastroj se presné
umisti na naklonénou osu.

felelalalniaalz]

Z posunut 0 85,0 mm

-a=>» odecet na stupnici

Ciselnik ukazuje -0,05 mm p¥i
zobrazeni osy Z = 85,000 mm,
kdyz se osa X posune na X = 0,000 mm.

Chyba sklonu uhlu je pak -0,0 Smm

=-0,05 mm

protoze nulova poloha osy X bude nasledovat osu Z
v Uhlu sklonu ANG (-20 stupit
v tomto prikladu Joperator pouze posune osu X na =
0,000, ktera je pak ve velmi presném
-20 stupiu ke ose Z.

Staci zaznamenat hodnotu na ¢iselniku, coz je chyba
sklonu uhlu.

-A.



Funkce INCL — méfeni kuzele

Kdykoli chce obsluha zkontrolovat nebo ovéfit, zda je vypocet INCL DRO spravny, nebo chce

docasné opustit zobrazeni rezimu obrabéni INCL (pfepnout zpét na normalni zobrazeni ,X:fZ*),
postupuje nasledovné

doCasné se vratte do
v souCasné dobé v cyklu INCL doGasné piepnéte na zobrazeni soufadnic ,X:/Z*

zobrazeni soufadnic ,X:/Z"

=

RERRmRRE u

RRRARARE

pfepnout zpét na zobrazeni rezimu obrabéni INCL pokracovat v méfeni kuzele

v sou€asné dobé doCasné . .
pfepnout zpét na
INCL

funkyklus :>

3 rescon
a[a]n]u]ulule]= HEmm
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Funkce pfepnuti zobrazeni priméru / poloméru (pouze v reZimu soustruZeni)

Uéel: Pfepina mezi zobrazenim diametru a poloméru (skuteéna dimenze) pro osu X.

V pfipadé, Ze je DRO nastaven v reZimu soustruZeni, Ize osu X nastavit na zobrazeni diametralni (skutecna
velikost X2) nebo poloméru (skuteéna velikost) pouhym stisknutim funkéniho tlaéitka.

Rezim zobrazeni se ulozi do paméti DRO. | po vypnuti DRO se obnovi aktualni rezim zobrazeni.

Pfiklad 1: V sou€asné dobé je nastaveno zobrazeni poloméru, chcete-li 0 — diametralni
zobrazeni (X2

pFepnout na zobrazeni priiméru
skute€na velikost)

50,800 mm RS> Sy
|::> 76,200 mm

76,200 mm

n/u|uujufu]u]-

Pfiklad 2: V sou€asné dobé v diametralnim zobrazeni, pro pfepnuti na radialni zobrazeni

0 — diametralni zobrazeni
(X2 skute¢na dimenze)

50,800 mm |:> Z, 50 800 MM
76,200 mm 76 200 mm

= %

/|| m]m[u]u] s

alalalalalalals
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Funkce RADIUS/ TOOL LEN. OFFSET (pouze v reZimu soustruzeni)

Menu RADIUS/ TOOL LEN. OFFSET je navrZeno tak, aby uZivatel mohl pohodiné a efektivné vyménovat soustruznické
nastroje.

i

RADIUS / TOOL LEN. OFFSET

Tisk ol SEkE:Sdé Ll

Pfiklad 1:

X. & 8 & wx €
b b b

Y, € 5 ni €
b b b

2. & ni €

8 000 mm

5 000 MM

6 000 mm

kﬁt (1

Obsluha mGzZe stisknout 1!l nebo  1i1 pro vybér obrabé&ciho stroje pro obrabéni.

-A. 13-



Postup nastaveni parametril — reset systému

A) Reset parametri

Kazdy DRO je nakonfigurovan pfi opusténi tovarny a vSechny parametry jsou zalohovany v paméti RAM,
takze pokud zakaznik potfebuje resetovat vSechny parametry na vychozi hodnoty v pfipadé, Ze jsou
parametry nespravné, miZe obsluha postupovat nasledovné:

Postup:

1) Vypnéte DRO

2) Zapnéte DRO, po zapnuti se v okné& zprav zobrazi &éislo verze softwaru ,VER. X-?“, stisknéte klavesu
8 pro vstup do funkce resetovani parametra.

DRO zobrazi LOGO a
verzi softwaru
v okné zprav

stisknéte [ID pro vstup do funkce resetovani

3) Resetovani dokonéeno, DRO provede test LED displeje aZ do vypnuti.

Y 8888.8888 Resetovani dokonceno a DRO piejde do nekonecného testu LED, aby o tom
informoval uZivatele.

Z 8888.8888 pokud v LED diodach chybi néjaky segment, miZete DRO vypnout

U 8888.8888 pokud jste nezjistili Zadné chybé&jici segmenty v LED diodach displeje

ala|s ua[[=]s]
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Postup nastaveni parametri ¢ Uvod

B) Nastaveni parametrt

Kazdy DRO je konfigurovan jiz pfi opuSténi tovarny, avSak aby bylo moZné kazdy DRO individualné nastavit pro
konkrétni stroj a aplikaci, pouziva se nasledujici postup nastaveni.

Postup nastaveni je napsan v reZimu menu, ktery vdm umoZfiuje pomoci tlacitek ,UP* nebo ,DOWN" prochazet
moznosti vybé&ru na nejvySSi Urovni. Stali stisknout tlacitko ,enter”, abyste se dostali do pfisluSného rezimu
konfigurace, nakonfigurovat své volby a poté opustit podfunkce, jakmile se objevi.

Hlavi¢ky horniho menu v objednavkach jsou nasledujici:

DROTYPE

JAZYK

COLOR

BRIGHT

AXIS NO

DIRECTN

RESOLU

LIN COMP

RLLRROR

Je schopen poskytovat profesionalni funkce DRO pro nasledujici aplikace:

1) FREZKA - Frézovaci stroje

2) SOUstruh - Aplikace soustruhu
3) BRUSKA - Pouziti brusky

4) VRTAK -Aplikace vyvrtavacky

Aby bylo zafizeni uZivatelsky privétivéjsi, Ize nastavit zobrazeni zpravy v jednom z
nasledujicich jazykU:

1) ANGLICTINA 10) HINDI 19) TURECTINA
2) CINSKY 11) INDONESIE 20) VIETNAM
3) NEMECKO 12) JAPONSKO

4) SPANELSTINA 13) KOREA

5) ITALIE 14) PERSTINA

6) PORTUGALSTINA  15) RUMUNSTINA

7) ARABSTINA 16) RUSTINA

8) CESKY 17) SVEDSKO

9) y 18) THAISTINA

FRANCOUZSTINA

Ur€uje barvu displeje DRO.
Urcuje jas displeje DRO (Uroven 1-7).

Urcuje poCet os displeje DRO. Ur€uje smér pocitani pro kazdou

osu.

Urcuje rozliSeni displeje pro kaZzdou osu.

ur€uje hodnotu linedrni kompenzace chyby (v PPM) pro kaZdou osu.

Nelinearni kompenzace chyby je k dispozici v osach X a Y DRO, tento vyb&r umoZzriuje zadani
hodnoty nelinearni kompenzace chyby. Podrobny postup najdete v kapitole ,Nelinearni
kompenzace chyby*. I

-FL? -



Nastaveni parametr( ProsePure ~ tutroPuotius

FLTR. SU

QUIT

urCuje rozsah filtrovani vibraci pro funkci filtrovani vibraci.

Tato verze softwaru nabizi filtrovani vibraci jako jednu ze standardnich funkci tohoto
DRO.

Tato funkce se pouziva pfedevSim u velkych nebo velmi starych strojll, jejichz

konstrukce neni dostate€né tuhd, aby Hibracim () pfi obrabéni nebo pohybu
osy.

ukongit funkci SETUP

-FL3 -



Postup nastaveni parametr(l — vstup do SETUP

Nasledujici ovladaci tlaCitka se pouzivaji ve funkci SETUP.

okno pro zobrazeni
zpravy o funkci

tion selection

oo ] =

Postup ovladani funkce SETUP:

Chcete-li vstoupit do postupu SETUP, po zapnuti DRO s verzi softwaru zobrazenou v okné MESSAGE stisknéte klavesu
went" pro vstup do funkce SETUP.
1) Vypnéte DRO.

2) Zapnéte DRO, po zapnuti se v okné zpravy zobrazi &islo verze softwaru ,VER. X - ?“, stisknéte
klavesu ,,ent” pro vstup do funkce SETUP parametrd.

CC: >
S— m [ ]n]u[n[a]us]
|| || oni 2 IR0 oo d

DRO zobrazi ,SET UP*, coz
3) Stiskné{Q] ne@B pro vybér dalSi funkce v nabidce. DalSi funkci po SETUP je ,,DRO

TYPE®, ktera ur€uje FUNCTION TYPE (typ funkce) DRO.

Zobrazeni ,DRO TYPE" znamena, Zze

ii je aktualné ve funkci vybéru
FUNCTION TYPE, ve které uzivatel
specifikuje typ funkce DRO.




Postup nastaveni parametrii — TYP DRO

Software DRO je komplexni software, ktery umozniuje konfiguraci DRO tak, aby poskytoval profesionalni funkce DRO pro
jednu z nasledujicich aplikaci. V tabulce nize jsou uvedeny véechny funkce DRO dostupné pro riizné TYPY DRO.

Stisknéte tlacitko l ent J pro vybér nabidky ,,DRO TYPE“ (Typ DRO).

o | ] s

vyberte funkce TYPU DRO

IC?E

MILL

30 o sl o

RO vstoupilo do

znamena, ze D
vybérového menu TYPU DRO a
jsou vybrany funkce MILL DRO.

Vyberte funkce MILL DRO.

= [E
2]

HUEEUUEI el
3 cs
— S frézka __ soustruh —EDM___r- Vyberte funkce LATHE DRO
bruska
- Vynulovat X
= t172) x
- zobrazeni v/mm ;
- Zadavani soufadnic U M
» | -abs/inc |
- ti paméti
vypnuti paméti R R R LATHE
- 199 subdatum HHHHHHH-
S - pamét ref B AL BRSEHO
8 | -0005/0001mm STROJE DRO
2 | - RAD/ DIA displej
5]
- - zobrazeni rychlosti
m
Vestavéna kalkulacka
. ° °
Pramgr rozteéného kruhu PCD
LHOLE polohovani otvori v fadé *
TNCT STkme obranent v
'y 'y
.
[SHRINK vipocet smrStént
| Polohovani arc .
Funkce R I .
jednoduchaR
Linearni kompenzace chyb.
| 1
\d \d \d
Nelineérni kompenzace chyb
Filtrovani vibraci ¢ ¢ ¢
Scitani os .
EDM osa Z Reléovy vystup Vystup
Bro izem rychlost vietena
* funk lostupng v tomtg TYPU DR

vybér dokoncen,
prejdéte do
dalsiho menu

=

= (€




Postup nastaveni parametrl - JAZYK

Aby byl DRO uzivatelsky pFivétivéjSi pro operatory v rliiznych zemich svéta, Ize nastavit zobrazeni zprav tohoto DRO tak,
aby se zpravy zobrazovaly v jednom z nasledujicich jazykt.

Stisknéte tlacitko | ent | pro vybér nabidky ,,JAZYK"

ANGLICTINA

u
= alalalalalalals =

LANGUAGE

BBHHHBI @ Zobrazeni ,,ENGLISH* znamena, ze

DRO vstoupilo do nabidky vybéru
JAZYKA a je zobrazeno anglické
hlaseni.

Zvolte gNGLISH zobrazeni zpravy.

Y ENGLISH
Z
u

n/u|u)u|u|u)uf-)

Vyberte némecké zobrazeni zpravy

vyberte ZOBRAZENI JAZYKA UUE alelalala e e
dalSiho menu

= [

Vyberte italské zobrazeni zprav€

Y ITALIAN
z
u

|| ||

X
Y
z
LANGUAGE

n/ufn]ujuls]-

Vyberte PORTUGALSKE zobrazeni zpravy

Y PORTUGUE
Z
u

n/u|uu]ujulu]<|




Postup nastaveni parametriil — BARVA

Aby byl DRO pro obsluhu uZivatelsky pfivétivéjsi diky riznym barvam pozadi, Ize displej tohoto DRO
nakonfigurovat tak, aby zobrazoval 14 druh(l barev pozadi.

Stisknéte kldvesu ~—=@Es  pro nastaveni barvy

[CEARveT]

COLOR.

n/uju|u]u]ufs

- u/uju|uu]u]-
<

Cerna na zlutém

mn|m|m|m)m}m -

Modra na Zluté

posral;
nuuaauuu

Cervenad na Zluté

C = vybér hotov,
prejdéte do
dalSiho menu

aln[[u/afa]-

b

ARRRRAAE

Vyberte €ernou na
Zlutém
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Postup nastaveni parametrl - Jas

Jas obrazovky DRO lze nastavit na Urovni | az 7, pfi€emz Uroven | je nejniZSi jas a Uroven 7 je nejvySsSi jas.

Stisknéte kldvesu —&E=— pro nastaveni jasu

BRIGHT. BRIGHT.

ninisimelel

=
u

X
Y
z
u
n
0Z]

n/uju|u]u]ufs

Vyc

stisknéte €iselnou klavesu pro
vyberte Uroven jasu .....,,.

||| ]

lZ.l BRIGHT. @
- b

vybér dokoncen,
prejdéte do
dalSiho menu

X
Y
z
BRIGHT.

n/uju|u]u]ufs

by
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Postup nastaveni parametrd - AXIS NO

Menu AXIS NO umoziiuje uzivateli operatora uréit, kolik os existuje v DRO. Operator muize jednoduse

L
napfiiklad ,2fdahoesheRC R osy INora4xe*-fsosuurmamxeastiFiguaish@e|fr tahdagdkoct Soesdff n uhrigkio
tthecboreaet dk ( ) faabaelslonrtheDRO
s Me%@mmdﬁfemsrﬁmﬁ
fouonrareficotnlys nhoet

Stisknéte tlacitko | ent } a vyberte nabidku ,,AXIS NO“ (Osa ¢.).

3

n mfm | s HUUHEUEI

dDiRsOplahyav, AXe
AN

NO. AXIS b NO. AXIS

oA XmulSst N
—
®
fungovat

OFourAxes. spravné.

Zadejte pocet os
ne

b
o - -
7 NO. AXIS nebo NO. AXIS Z  NO, AXIS <

n[ulalu[alala[-B owoaxes © [Hululun]ulnulul:] n/njule]u|ufu]:

nebo b

0SingleAxis ——

h b

-B.9-



Postup nastaveni parametr(l - DIRECTN

Menu DIRECTN je uréeno k tomu, aby uzivatel mohl zménit smér pocitani snimace (linearni stupnice nebo enkodér).
Smeér pocitani snimace se zadava pomoci ,,0“ nebo ,,1*:

,,0“. DRO provadi normalni pfimé pocitani snimace. (KLADNE) Wl DRO
obrati pfirozené poéitani snimace. (ZAPORNE)

Stisknéfe flacitko | entJ pro vybér nabidky ,,DIRECTN“.

alalmlalolls by alalale/alclal

Smér pocitani kazdé osy je
znazornén pismenem ,,0“ nebo ,,I“ v
okné pro zobrazeni Eislic osy.

,,0“ predstavuje kladné pocitani, ,|“ predstavuje zaporné pocitani. Stisknéte klavesu ,,ent“ pro potvrzeni vybéru.

Pokud napfiklad chcete zménit aktualni smér pocitani osy X, postupujte nasledovné:

ooore O

alala]a a[ala]] u St plolalal

Stisknéte 00 nebo € pro urceni osy X. Pokud je aktualni smér pogcitani ,,0“, po stisknuti klavesy se zméni na ,,1

a naopak. Stejny postup se pouzije proosyY,Z a U.

, prejdéte do
dal$iho menu

c:>

(] =

DIRECTN

opusll eleleloicl

anavrat do

= (¢

Saiclohesleol o

8 SHE NS te @ P
menu ,,DIR N
hlavniho menu
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Postup nastaveni parametri - RESOLU

Menu RESOLU je navrzeno tak, aby operator mohl specifikovat rozliSeni zobrazeni pro kazdou jednotlivou osu. DRO je
navrzeno pro praci s linearnimi stupnicemi s rozlisenim 0,005 mm nebo 0,001 mm. Zobrazeni smiSenych rozliSeni (tj. osa
X s rozliSenim 0,005 mm, osa Y s rozliSenim 0,001 mm je v DRO povoleno). VSechny funkce DRO mohou spravné fungovat
pfi smiSeném rozliSeni displeje.

Rozliseni displeje je bud’ 0,005 mm, nebo 0,001 mm. UZivatel miiZe jednoduse stisknout pfislu$né tlagitko osy a vybrat
pozadované rozliSeni displeje.

Stisknutim tla¢itka € vyberete nabidku ,,RESOLU%.

RESOLU

/[ || ]

=)
U

)| || ]

Rozliseni kazdé osy se
zobrazuje na digitalnim
displeji.

stisknutim tlacitka osy prepnete zobrazeni rozliSeni, vybér potvrdite stisknutim tlaitka ,,en!™.

Pokud napfiklad chcete zménit aktualni rozliSeni (0,005 mm) osy X na rozli$eni 0,001 mm, postupujte
nasledovné

0,005

0,005

0,005
0,005

0,005

0,005

SEL. AXIS

MoE =
mmsmenen L

Stisknéte [K| nebo@ pro uréeni osy X. Pokud je aktualni zobrazeni rozliSeni 0,005 mm, po stisknuti klavesy se

zméni na 0,001 mm a naopak. Stejny postup plati pro osy Y,Z a U.

vybér hotov
X 0,005 prejdéte do
% 0,005 dalsiho menu

S

by

SEL. AXIS

ars ol s
opusténi menu ,,RESOLU
navrat do hlavniho menu

“q
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Postup nastaveni parametrti — LIN COMP

Menu LIN COMP je uréeno k zadani hodnoty linearni kompenzace pro kaZdou osu. Zadana hodnota musi byt v
jednotkach PPM (parts per million, €asti na milion). Pokud je aktivni kompenzace nelinearni chyby, linearni
kompenzace jiz nebude G€inna.

Stisknéte tlgt_;“ itko ,, _““avyberte nabidku,,LIN COMP*.

ﬂﬁ. Linpenza(':ni

hodnota kazdé osy se
zobrazuje na displeji pFislu$né
osy.

Hodnota linearni kompenzace je uvedena v PPM [ P(arts) P(er) M(illion) ], pfiklad vypoCtu hodnoty PPM je
nasledujici.

. Zmérte chybu pomoci méfidla s krokem nebo jiného zaFizeni (napF. méficiho bloku) s pfesnosti vy$Si nez
je rozliSeni méreni a stroj jako méfFici standard. NapfFiklad
pokud pouzivate linearni stupnici s rozliSenim 0,005 mm a stroj ma mit pfesnost 0,02 mm, méla by byt
pFesnost méficiho standardu idealné alespon o jeden stupen vy$si, napfiklad rozliSeni 0,001 mm a pFesnost
0,01 mm.

N

. Chyba musi byt pfekédovana do metrické jednotky (um — mikron — 0,001 mm).
(napf. méfime osu X a zaznamenavame chybu zobrazeni o 19 um krat$i na délce 500 mm).

3. Chybu promitneme na délku 1 metr (1000 mm).
(napf. v vySe uvedeném pfikladu, pokud je méreni | 000 mm, bude chyba |1 9 um
X (1000/500) = 38 um).

»

Najdéte smér chyby. Pokud je zobrazeni DRO del$i nez méfici standard, kompenzaéni hodnota by méla byt ZAPORNA
a naopak. V tomto pfikladu zjistime, Ze zobrazeni DRO je kratSi nez standard, proto by kompenzaéni hodnota méla
byt kladna, +38.

(4]

. Hodnota PPM je chyba v mikronech extrapolovana na metr, M (milion) uvedeny ve vypoétu je 1 milion
mikrond na metr.

(NapfF. v vySe uvedeném prikladu by kompenzaéni hodnota méla byt +38).

Zadejte hodnotu kompenzace X

X GE)E)eE =

o
@ ENTR. PPM
ENTR. PPM

| || ] s n || m[w]m]s

vybér hotov
prejit na dalSi
menu

= @

ENIR. PPM

M ||| s u

Poté stisknéte4—ent | lo exist z

menu ,,LIN COMP* a vrat'te se do
hlavniho menu.

BT



Postup nastaveni parametr(l — NL ERROR

Menu NL ERROR je ureno k zadani hodnoty kompenzace nelinearni chyby do DRO, aby DRO mohlo kompenzovat prakticky
vSechny typy chyb ve stroji. Diky funkci kompenzace nelinearni chyby DRO Ize vyrazné zlepsit pfesnost stroje, pokud je
opakovatelnost polohy stroje dobra. Tato funkce je velmi uZite¢na v aplikacich, které vyzaduji velmi vysokou pfesnost stroje.
Napfiklad pfi pouziti brusky, vrtacky atd.

Princip fungovani.

Nelinearni kompenzace chyb vyuziva polohu REF (referen¢ni znacka) linearni stupnice k zajisténi pevné polohy jako
absolutni nuly stroje. CPU DRO poté kompenzuje odectené hodnoty podle tabulky chyb, ktera byla vytvofena béhem tohoto
procesu NASTAVENI. Kompenzace vzdy zaginala v po&ateéni poloze kfivky chyb podie

nize uvedeny diagram. Il je velmi dulezité, aby byla poloha CP-START umisténa v nejvice zaporné poloze stroje, aby byla vétsina
rozsahu pohybu stroje pokryta nelinedrni kompenzaci chyby. Tento software DRO nabizi

nelinearni kompenzaci chyb v osach XiY. Pro kaZdou osu je mozné maximalné 62 kompenzacnich kroku. Upozoriiujeme, Ze
pokud je aktivni nelinearni kompenzace, linedrni kompenzace jiz neni aktivni.

Kfivka chyb -
poééteén); pyoloha CP. PITCH CP. STEP=I0
(musi byt umisténa v Chyb
:i{::: sﬁ’:j:;ne @ CP. START: Kompenzace
[ ’ Profil Start
,,ll . ::': E[ror curve  cp. PITCH : Kompenzace

i 1
7\Lﬁ/\ I /2/ - Profil Pilch
7 Position

CP. STEP: Kompenzace

\/ \ REF:znaéka (+Direction) Profilovy krok
4
»

v CP. START

Postup

1) Umistéte REF zeto na soufadnici ABS:

X 56,785 mn prepnout zobrazeni na X 56,785 mm
soufadnice ABS

— g o
n|uu|u|u]uls]s by HEII!UEIEIE!I

Vstmﬁ do funkce ref
X 56,785 mm .
x c.>

12,345 mm C->

b vyberte FIND REF (najit referenéni znacku)
X

alulalaa/eal]
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Postup nastaveni parametr(l — NL ERROR

vyberte FIND REF (najit referen¢ni znacku) vyberte osu

= (2]
iyl

FIND REF

|| m|u]u]

SEL AXIS

nn)ufulu]u]=

Vezméme si jako priklad X
vybertetheXosa

-
SRRRARr i SRR==RA"

presurite stroj pres referenéni znacku stupnice, dokud se na displeji po spusténi zobrazeni éi_s’ic
nezobrazi éislice start run. Nezapomerite, Ze pfi hleddni znacky presurite pohyb na X = 0,000,
REF je tfeba posunout stupnici smérem k kladnému znaménku. coZ je poloha referencni znacky
stupnice.
ref mark
c:::Jd . Kladny smér

2) Najdéte CP. Pocatecni poloha

Poloha CP. START je absolutni referencni bod pro vypocet kompenzace vnitrni chyby, je to poc¢adtecni bod krivky
chyby. Aby byl mozny rychly vypocet kompenzace v redlném ¢ase, DRO predpoklada, Ze vsechny vypocty
kompenzace vnitini chyby jsou pouze v kladném sméru. Proto by poloha CP. START méla byt vidy umisténa v
nejvice zaporné poloze stroje, aby vSechny namérené polohy

v kfivce chyby byly v kladném sméru.

V nize uvedeném prikladu pouzivame jako mérici standard méridlo sfep s celkovym méricim rozsahem

300 mm. Krok méridla je 25,000 mm.
Maximalni zdvih naseho stroje je 265 mm. Proto je

CP. PITCH = 25,000 mm

CP. STEP = 265/25 = | 0,6 kroku, protoZe kroky musi byt celociselné, zaokrouhlime nahoru na = | O kroku.

oodoodoodon
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Postup nastaveni parametrll - NL ERROR

Pomoci ¢iselnikového uchylkoméru najdéte nejvice zapornou polohu stupriového méfidla, vynulujte ¢iselnikovy Uchylkomér v této
poloze a zaznameneijte tuto polohu jako CP. Po&ateéni poloha.

Protoze poloha CP. START je vZdy v
B nejvice zaporné poloze stroje, méla by
AEN eI mit vzdy ZAPORNOU hodnotu.
CP, START —

0
%’HH I I Y O B

|
> |

nanlnlalnla]

v tomto pfikladu je to
CP. START =- 115,875

tuzkou,

3 ) START zméite chybu, abyste vytvorili kiivku chyby

Pro snazs$i oznaceni chyby méfeni pfepnéte na soufadnice INC a vynulujte v bodé CP. Pocate¢ni poloha

prepnéte na soufadnici
INC

y AARRAAnE

Nulujte souradnici INC v
bodé CP. POZICE
START

= =
[t aislalalalslal=

Kladny smér

0 0 0 0o 0 0
zacnéte méfit chybu %, %ﬂ%’ % (a %ﬂ
umisténim &iselnikového il 1 0 0 [0 [ 0191
uchylkomeéru na stupriovy ‘
|:> méfidlo. Zapiste si hodnotu
zobrazenou na displeji osy \
DRO
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Postup nastaveni parametril — NL CHYBA

Zaznamenejte namérenou hodnotu z displeje a vypliite nasledujici tabulku

Standardni poloha Naméfena hodnota
25,000 25,008
50,000 50,004
75,000 75017
100 000 99,995
125,000 125002
150,000 150012
175000 174,997
200,000 199 988
225000 225,007
250,000 250 015

CP. START=-115,875
CP. PITCH = 25,000 CP.
STEP =10

4) Zadejte hodnotu kiivky chyby do DRO

vypnéte DRO a poté jej znovu
zapnéte. stisknéte tlacitko ,en!” pro
vstup

funkei SETUP.

C

||| |

po vstupu do funkce SETUP
stisknéte tlacitko ,DOWN,
dokud se nezobrazi ,NL
ERROR*

il €
b

Béhem spoustéci procedury,
kdyz DRO zobrazi ¢islo verze

WVER. X-7%,

stisknéte jednou tlacitko
Len!”, abyste vstoupili do
funkce SETUP

H o
by

NL ERROR znamena
kompenzaci nelinearni

X
Y
Z
NL ERROR

nju|u]ufula]s

SET UP.

n/ufu]u|ua]s

stisknéte ﬁfr? k\(/;tup =

tlacitko kompenzace
D> nelinearni chyby

=[2]
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Postup nastaveni parametrll - NL ERROR

zadejte CP. START

i,‘ v 1 OOCDCDO LNOGOB

0,000

CP. START <>

BBUBBUBI

zadejte CP. PITCH

dalsi krok

Q@

zadejte CP. KROK
dalsi krok

Q] © Lo
oy RRRRARRR

X
Y MEAR, Xk

a[u/u/u/uluju]s|

zadejte MEAS VAL kazdého
meéviciho kroku.

stisknéte tlacitko ,,UP“ nebo ,,DOWN*
pro prochdzeni vSech méricich

(o] [g]=

-115,875
: 0,000
Z 0,000

CP. START

HHHEBHHI

]Ee =
b alelelmlelaal

0,000

HEEE = g
by alafaja[al=]s

stisknéte O nebo <> pro

vybér oy
v tomto prikladu mérena 0sa X
hodnoty je tfeba zadat

S [ o

b

X zadejte MEAS VAL
Y

z

U p1 25

b EmAEE g
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Postup nastaveni parametrl — NL ERROR

po zadani vSech o
naméfenych hodnot do Zadani hodnoty kompenzace vyb_er'proveden,
DRO stisknéte ,en!” pro nelineami chyby dokon&eno prejdéte do
opusténi dalsiho menu

funkei NL ERROR.

> 2

b

"

by
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Postup nastaveni parametril — FLTR. PR & QUIT

Menu FLTR. PR. umoZzriuje uzivateli specifikovat rozsah filtrovani vibraci pro funkci filtrovani vibraci.
Tato verze softwaru nabizi filtrovani vibraci jako jednu ze standardnich funkci v DRO.

Tato funkce se pouziva predevsim u velkych nebo velmi starych strojd, jejichz konstrukce neni dostate¢né
tuha, aby odolala vibracim pfi obrabéni nebo pohybu os.

Cim vétsi je hodnota FLTR. PR, tim vétsi je filtraéni Gginek. Bude pozorovan pomalej$i pohyb.

Upozoriujeme, Ze filtr vibraci nema vliv na pfesnost méfeni. Pfesnost méfeni je stejna s filtrem i bez néj.

Stisknéte tlacitko | ent J pro vybér nabidky ,FLTR. PR*

Po dokonéeni
30 vybéru prejdéte
do dalSiho
menu.

X

: OO =

U mrer V‘v ot t __

aiplernoial v vora DR, .

Stisknéte tlacitko | ent I pro vybér nabidky ,QUIT"

Upozorrniujeme, Ze DRO musi byt po ukonceni funkce SETUP vypnut
M " " . &

’

parametry nemusi byt
nebudou moci nabyt uc¢innosti
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