Navod pre verziu 8.2

HML — 04

STVOROSA INDIKACIA POLOHY PRE OBRABACIE STROJE

Strucny popis
Indik&cia HML-04 umoZziiuje:

- pouzitie referencie

- pouzitie pseudoreferencie

- nulovanie saradnice

- pouzitie 8 predvolieb pre kazda stradnicu

- zmrazenie Udaju na displeji

- prepinanie stradnice X na priemerové meranie

- vyhodnocovanie nameranej drahy v inchoch alebo mm

- vypocet dier na kruznici

- prirastkové alebo absolitne zadavanie udajov

- vymedzenie vole skrutky

- vypocet stredu osi (kruznice)

- uloZenie aktudlnej polohy do predvolby

- dalSie Specialne funkcie /zalohovanie pozicie , polohovanie osi ,meranie uhlov
,posunutie nulového bodu stroja.../

TECHNICKE PARAMETRE

Napajacie napdtie - 230V/50Hz +/- 10%

Pocet suradnic - maximalne 4

Napéjacie napétie snimacov -5v DC

Pradova spotreba pripojenych snimacov - 2A max. /spolu/

Vstupna frekvencia TTL signalov - 40kHz max./20kHz pri referencii
Typ snimaca - TTL inkrementalny

Napiitie pre referencné spinace - 24V DC /interny zdroj/

Doba uchovania dat po vypnuti - min. 1 rok

Zobrazitelna poloha +99 999,999 - - 99 999,999

Minimalne rozliSenie displeja - 0,001 mm (INCHA) /stupna



ZAPOJENIE KONEKTOROV

1.) Napajaci konektor X 5S

il

2.) Konektor snimaca X1 — X4 PIN1=0V

PIN 2 = +5V
PIN3=A
PIN4=B

PIN 5 = NI

PIN 6 = +5,6V
PIN7=A-NEG
PIN8 =B - NEG

PIN 9 =NI - NEG

Poznamka: PIN 6 je uréeny pre napajanie snimaca v pripade, Ze na kably vacsej dizky vznika

vplyvom spotreby snimaca ubytok napitia vacsi ako 0,5V.

3.) Konektor referen¢nych spinacov X6

Poznamka: Ak stroj nie je vybaveny referenénymi spina¢mi, tieto spinace je potrebné
nahradit’ drotovou prepojkou.



+24V - PIN9, 10, 11, 12, 13, 14, 15
Spina¢ X - PIN2
Spina¢ Y - PIN4
Spina¢ Z - PIN 6
Spinac 4 - PIN8
X7 X6
[ [
X5 XI X2 X3 X4
I .
4)RS 232 - X7
PIN3 - TXD
PIN 2 - RXD
PINS5 - GND

Zapojenie seriového kabla HMLO04-PC
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Zapojenie sériového kabla HML04 - HMLO4A

RS232 HML 04A

5 GND
3 RX

2

7

8

6

4

1

Rozmiestnenie svoriek na module HML 04A
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Rozmiestnenie prvkov na module HML 04A



® RP1 ® RP2 ® RP8
® RP3 ® RP4 ® RP6
® RPS 0s4 0s3 0s2 0s1
o I I O e

RP1 — Nastavenia offsetu analogového vystupu ANL1
RP3 — Nastavenia offsetu analogového vystupu ANL2
RP5 — Nastavenia offsetu analogového vystupu ANL3
RP7 — Nastavenia offsetu analogového vystupu ANL4

RP2 — Nastavenia zisku pre OS1
RP4 — Nastavenia zisku pre OS2
RP6 — Nastavenia zisku pre OS3
RP8 — Nastavenia zisku pre OS4

Vyznam prepinacov OS1 — 0S4

ON
.
1 2 3 4

Kombinacia prepinacov 1,2 priradi analogovy vystup a vystupné relé suradnici z indikacie
HML 04.

1 2
OSX - OFF OFF
OSY - ON OFF
0SSz - OFF ON
0S4 - ON ON

Kombinécia prepinacov 3,4 nastavi druh analogového vystupu v prislusnej osi.
3 4
+-10V OFF OFF
-+10vV  ON OFF
+ 10V OFF ON

- 10V ON ON



>

o O

K

L

NAVOD NA OBSLUHU

hlavné menu

zmrazenie udajov
nastavenie jasu
absolltne zobrazenie

priemerove meranie

prepinanie INCH/mm

vyvolanie posledného menu

vypocet dier (prirastkové programovanie)
vypocet dier na kruznici

menu sdradnic

chybové hlasenia

zalohovanie pozicie

M - konfigurécia indikacie

N - uzito¢né priklady

O - polohovanie osi

P - nc program

Q - meranie uhlov

R - vypocet stredu

S - uloZenie aktudlnej polohy



A - HLAVNE MENU

V hlavnhom menu sa zobrazuji na LCD displeji vedl'a nazvu stradnice funkcie, ktoré v danom
okamziku v prisluSnej suradnici platia.

Priklad zobrazenia:

X: P1IHD | Y: R2H |

Z: R3H I 4: PAH S

P - v sutradnici bola pouzita pseudoreferencia (X, 4)

R - v sUradnici bola pouzita referencia (Y, 2)

1 - vsuradnici je pouzita 1. predvolba X)

2 - Vv suradnici je pouzita 2. predvol'ba (Y)

3 - vsuradnici je pouzita 3. predvolba 2

4 - v suradnici je pouzita 4. predvol’ba 4)

H - zmrazeny Udaj na displeji - HOLD X,Y,Z4)

I - vyhodnotenie nameranej polohy prebieha v inchoch (X, Y, Z)
D - vyhodnotenie nameranej polohy prebieha priemerovo (X)

S - vyhodnotenie hameranej polohy prebieha v stupnoch (4)

5 - v suradnici je pouzita 5. predvolba

6 - Vv suradnici je pouzita 6. predvol’ba

7 - vstradnici je pouzita 7. predvolba

8 - vstradnici je pouzita 8. predvolba

N - pozicia osi bola nastavena nulovanim (menu — vynulovat’)

DalSie moznosti po stlaceni klavesy:

vstup do menu pre vypocet dier na kruznici
vstup do menu pre vypocet dier (prirastkové programovanie)
zmrazenie / rozmrazenie Udajov na displeji
vypocet stredu osi z dvoch bodov
nastavenie jasu displeja
- absolutne zobrazenie
- prepinanie X na priemerové / polomerové meranie
- ulozenie aktualnej polohy do predvol'by
- vyvolanie posledného menu
- prepinanie INCHE/mm
F1 - vstup do menu suradnice X
F2 - vstup do menu sdradnice Y
Z
4

©Ooo~No ol WwWNE O

F3 - vstup do menu sdradnice
F4 - vstup do menu sdradnice
E - vstup do menu konfiguracie
C - vstup do menu polohovania



B - ZMRAZENIE UDAJOV

Menu: zmrazit'?
Menu vyvolame stlacenim klavesy ,,2° v hlavnom menu ak udaje na displeji nie si zmrazené.
Moznosti:

E - sp6sobi zmrazenie udajov na displeji
C - navrat do hlavného menu

Pri zmrazenom displeji nedochadza k prepisu displeja, avSak meranie polohy prebieha d’ale;.

Menu: rozmrazit™?
Menu sa vyvola stacenim klavesy ,,2° v hlavnom menu ak Udaje na displeji si zmrazené.
Moznosti:

E - spb6sobi rozmrazenie udajov na displeji
C - navrat do hlavného menu

Obnovi zobrazovanie aktualnej polohy na displeji.



C - NASTAVENIE JASU

Menu: Umoziuje zmenit jas segmentového displeja, vyvola sa stlacenim klavesy ,,4
v hlavnom menu.

MozZnosti:

1 - stlaCenim a podrzanim zniZime jas displeja

0 - stlaenim a podrzanim zvySime jas displeja

C - navrat do hlavného menu, bez uloZenia nastavenej hodnoty. Nastavena hodnota zostava v
platnosti do d’alSej zmeny, alebo vypnutia indikacie.

E - uloZenie nastavenej hodnoty. Takto ulozena hodnota plati aj po zapnuti indikacie.

Poznamka:

Na odchod z tohto menu sa odportaca pouzit’ klavesu ,,C*, ak ide o doCasné nastavenie.

D - ABSOLUTNE ZOBRAZENIE

Menu: absol(tne?
Menu vyvolame stac¢enim klavesy ,,5° v hlavhom menu.
MoZnosti:

C - néavrat do hlavného menu
E - 0daj na displeji zobrazuje hodnotu od referenéného bodu, alebo pseudoreferencie

Najviac sa toto menu uplatni pri nastavovani predvolieb.
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E - PRIEMEROVE MERANIE

Menu: X priemerovo?

Menu vyvolame stacenim klavesy ,,6° v hlavnom menu ak meranie prebieha polomerovo.
Moznosti:

C - navrat do hlavného menu

E - prepne vyhodnocovanie meranej polohy v osi X na priemerové vyhodnocovanie
Menu: X polomerovo?

Menu vyvolame staéenim klavesy ,,6“ v hlavnom menu ak meranie prebieha priemerovo.
MozZnosti:

C - névrat do hlavného menu
E - prepne vyhodnocovanie meranej polohy v osi X na polomerové vyhodnocovanie

Upozornenie:

Ak pouzivame priemerové vyhodnocovanie, musime vSetky udaje v osi X zadavat’
priemerovo ( predvol’by, vzdialenost’ dier ...).

Ak pouZivame polomerové vyhodnocovanie, musime vSetky udaje v osi X zadavat’
polomerovo.

Ak potrebujeme zmenit’ vyhodnocovanie meranej drahy v osi X, najprv zvolime rezim
(priemer, polomer) a aZ potom pouzijeme niektoru z funkcii (nulovanie, predvol’ba).
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F - PREPINANIE INCH/mm

Menu: Umoziuje zvolit’ dizkovi mieru pre vyhodnotenie nameranej polohy v inchoch,
alebo milimetroch.

Menu vyvolame stlatenim klavesy ,,9° v hlavhom menu.
MozZnosti:

1 - vyhodnotenie nameranej drahy prebieha v inchoch
0 - vyhodnotenie nameranej drahy prebieha v milimetroch

Upozornenie:

Vsetky zadavané udaje, ako su predvol’by, vzdialenost’ dier a d’alSie, musia byt zadané
V prislusnej dlzkovej miere.

G - VYVOLANIE POSLEDNEHO MENU

Menu sa vyvola stlacenim klavesy ,,8“ v hlavhom menu. Stlacenie tejto kldvesy vyvola
naposledy pouzivané menu okrem konfiguracie.
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H - VYPOCET DIER

Menu vyvolame stlacenim klavesy ,,1 v hlavhom menu.

Menu je urcené na zadavanie vzdialenosti medzi dvoma dierami ( prirastkové
programovanie), alebo pre vitanie rovnomerne rozmiestnenych dier na priamke v jednej
suradnici (priamka); V2 sdradniciach (priamka pod uhlom v rovine); V3 (4) suradniciach
(priamka pod uhlom v priestore).

Vhodnym postupom pri zadavani udajov je mozné vitat’ aj diery na sieti v rovine, alebo
v rovine pod uhlom.

Menu: vypocet dier?

MozZnosti:

C - navrat do hlavného menu
E - vstup do podmenu pre zadavanie Udajov

Podmenu: predchadzajuce Udaje?

MozZnosti:

C - névrat do hlavného menu

E - pouZziju sa naposledy zadané vzdialenosti medzi dvoma dierami vo vSetkych osiach. Tato
funkcia sa pouZiva pre vitanie rovnomerne rozmiestnenych dier.

F1- ,,novy udaj X*“— podmenu pre zadanie novej vzdialenosti medzi dvoma bodmi (dierami)
v osi X

F2 - ,novy udaj Y“—ako F1, ale preos 'Y

F3 - ,,novy udaj Z*“ —ako F1, ale pre os Z

F4 - ,,novy udaj 4 —ako F1, ale pre os 4

Podmenu: novy udaj X

Poznamka:
Popis sa vztahuje aj na podmenu ,,novy udaj Y*, novy tdaj Z*, novy udaj 4.

V druhom riadku displeja je zobrazeny udaj novej vzdialenosti medzi dierami v prislusnej osi.
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MozZnosti:

C - navrat do hlavného menu

0-9 - zad&vanie novej vzdialenosti

E - potvrdenie novej ¢iselnej hodnoty, znamienka a pouzitie nastavenej hodnoty

Priklad: potrebujeme zadat’ vzdialenost’ — 248,023 mm

Postupne budeme stlacat’ klavesy:

2 -4 -8-0-2 -3 - E,c¢imsme ukoncili

zadavanie ¢iselnej hodnoty a nasleduje zadanie znamienka stlacenim klavesy 1 (O pre
kladnd hodnotu).

Dalej néasleduje kldvesa E , ¢im sa nastaveny Gdaj pouZzije.

Poznamka:

Ak sa pri zadavani ¢iselného udaju pomylime a nebola este stlacena kldvesa E , mozeme
zIly Gdaj opravit’ stlaéenim klavesy 0 9-krét po sebe, a mozeme zadat’ spravny udaj.

Nové udaje zostavaju v platnosti do vypnutia indikacie, alebo ich zmeny, pripadne do pouzitia
menu ,.kruznica“ v osiach X a Y.
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| - VYPOCET DIER NA KRUZNICI

Menu vyvolame stlacenim klavesy ,,0“ v hlavnom menu a je urc¢ené pre vypocet dier na
kruznici, ak pozname polomer kruznice a uhol pod ktorym ma byt’ diera navitana.
Menu: kruznica?

Moznosti:

C - néavrat do hlavného menu

E - vstup do podmenu pre zaddvanie tidajov diery na kruznici

Podmenu: polomer

V druhom riadku sa zobrazi polomer kruZnice, ktory sme naposledy zadali. Udaj zostava
v platnosti do jeho zmeny, alebo vypnutia indikécie.

Moznosti:
C - navrat do hlavného menu

0-9 - zadavanie novej hodnoty
E - potvrdenie zadanej hodnoty a nasledny prechod do podmenu pre zadanie kvadrantu.

Priklad:
Potrebujeme zadat’ polomer 300,000 mm.
1.) Postupne budeme stlacat’ klavesy:
3-0-0-0-0 - 0.V pripade, ze sme zadali zIt hodnotu, opakujeme krok 1.

2.) spravnu hodnotu potvrdime klavesou E , ¢im prejdeme do podmenu pre zadanie
kvadrantu



15

Podmenu: kvadrant

V druhom riadku LCD displeja sa zobrazi naposledy zadana hodnota a ostava v platnosti do
jej zmeny, alebo vypnutia indikacie.

Moznosti:

C - néavrat do hlavného menu

1-4 - zadanie kvadrantu kruznice kde sa nachddza pozadovana diera

E - potvrdenie zadanej hodnoty a prechod do podmenu pre zadanie uhla

Rozmiestnenie kvadrantov

+Y
90°|90°
2. 1.
0o° o°
'X 00 00 +X
3 4,
90°90°
-Y

Podmenu: uhol

V druhom riadku sa zobrazuje uhol, pod ktorym ma byt’ diera vyvrtana. Udaj zostava
v platnosti do jeho zmeny, alebo vypnutia indikécie.

MozZnosti:

C - névrat do hlavného menu

0-9 - zadanie uhla pre pozadovanu dieru

E - potvrdenie zadanej hodnoty a nasledny vypocet

Uhol je mozné zadavat’ v rozsahu 0-90 stupnov, s minimalnym krokom 1 stupen.
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Priklad:
Potrebujeme zadat’ uhol 25 stupniov.

1.) postupne stlacame klavesy 2 - 5 , ak sme zadali zIG hodnotu, opakujeme krok 1
2.) potvrdime klavesou E

Poznadmka:

1.) maximalna odchylka pozicie pri vypocte diery na kruznici pri polomeri 10 000,000 mm je
do 0,005 mm

2.) pozicia stredu kruznice v osi X musi byt zadana do 1. predvol'by osi X a v 0si Y do 1.
predvol’by osi Y!

3.) vsetky pozicie dier na kruznici a stred kruznice sa vztahuju k pseudoreferencii alebo

referencii
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J - MENU SURADNIC

Popisované je menu sdradnice X. Pre ostatné suradnice je postup rovnaky, len klavesu F1 je
potrebné zamenit’ za F2 pre os Y, za F3 pre os Z a za F4 pre o0s 4.

Ak v hlavnom menu stla¢ime klavesu F1 , prejdeme do podmenu nulovania polohy
stradnice X.

1.) Podmenu: vynulovat’ X
MozZnosti:

C - navrat do hlavného menu

E - vynuluje poziciu sdradnice, tak aby displej zobrazoval hodnotu 0,000 alebo ind ; zrusi
predvolbu, ak bola pouzita; pseudoreferenciu, alebo referenciu ponecha

F1 - prechod do 2. podmenu

V tomto menu je mozné zadat’ ¢iseln hodnotu, ktora sa prepise na display, implicitne je
nastavena hodnota + 00 000.000. A pre jej pouzitie je potrebné stlacit’ klavesu E.
V pripade nenulovej hodnoty je postup nasledovny:
( zaddvame udaj — 333 000 )
1.) Postupne stlacame klavesy 3-3-3-0-0-0 v pripade chybne zadanej hodnoty stlacime
9- krat po sebe klavesu ( 0 ) a zadame spravnu hodnotu.
2.) Spravny Udaj potvrdime klavesou ( E ), ¢im sme presli na zadanie znamienka.
3.) Stla¢ime klavesu (1) (0 pre kladna hodnotu )
4.) Potvrdime klavesou ( E ) ¢im sa zadany daj prepiSe na display.

2.) Podmenu: pseudoreferencia X

MoZnosti:

C - navrat do hlavného menu

E - vykoné pseudoreferenciu; ide o programovt nahradu skuto¢nej referencie na aktualne;j
pozicii suradnice; zrusi referenciu a pouzivanu predvolbu

F1 - prechod do 3. podmenu

3.) podmenu: referencia X

MoZnosti:

C - néavrat do hlavného menu

E - vykond referenciu, t.j. najazd sradnice na referenéna narazku a nésledne na nulovy pulz

snimaca; rusi pseudoreferenciu a pouzivanu predvol’bu (pohyb stradnicou vykona
obsluha stroja)
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F1 - prechod na 4. podmenu
I - do referencie je potrebne nabiehat vzdy rovnakym smerom.

Citanie referencnej znacky je vyhodnotené ako stcin stop A,B,NI a referen¢ného spinaca.

4.) podmenu: predvol’ba 1.X
nova: +00 000,000

Po vyvolani tohto podmenu sa zobrazi hodnota predvol’by, ktora bola naposledy nastavena
a je ju mozné d’alej zmenit'.

Moznosti:

C navrat do hlavného menu

0-9 - zadanie novej hodnoty

E - potvrdenie novej ¢iselnej hodnoty, znamienka, pouzitie novo zadanej hodnoty a jej
uloZenie do pamaite

F1 - prechod na d’alsie podmenu

Priklad:

Potrebujeme zadat hodnotu -22,500 mm

* Ak potrebujeme zmenit’ len znamienko pri zachovani ¢iselného tidaju ,pokrac¢ujeme

bodom 2.

1.) postupne stla¢ame klavesy 2 - 2 - 5 - 0 - 0 ;v pripade chybne zadanej hodnoty
stlac¢ime 9- krat po sebe klavesu ( 0 ) a zadame spravnu hodnotu.

2.) stla¢ime klavesu E , ¢im ukon¢ime zadavanie Ciselnej hodnoty a prejdeme na zadanie
znamienka

3.) stlac¢ime klavesu 1 =znamienko—( O pre kladnu hodnotu)

4.) potvrdime klavesou E , ¢im dojde k pouzitiu a uloZeniu predvol’by

5.) podmenu: predvol’ba 2X
NOVA:

MoZnosti:
Ako u 1. predvol’by, ale pre 2. predvolbu.
6.) podmenu: predvolba 3X
nova:
MozZnosti:

Ako u 1. predvol’by, ale pre 3. predvolbu.
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7.) podmenu: predvol’ba 4X
nova:
MozZnosti:
Ako u 1. predvol’by, ale pre 4. predvolbu
F1 — prechod na nastavenie d’alsej predvol’by

8.) podmenu: predvolba 5X
nova:
Moznosti:
Ako u 1. predvol’by, ale pre 5. predvolbu
F1 — prechod na nastavenie dalsej predvolby.
9.) podmenu: predvolba 6X

MozZnosti:

AKo pri 5. predvol’be, ale pre 6 predvolbu

10.) podmenu: predvol’ba 7X
Moznosti:

Ako pri 5. predvol’be, ale pre 7 predvol'bu

11.) podmenu: predvol’ba 8X
MozZnosti:

Ako pri 5. predvol'be, okrem klavesy F1, ktord vykona prechod do hlavného menu rovnako
ako klavesa C.

Poznamka:

Pseudoreferencia, alebo referencia zostavaju v platnosti do opatovného pouzitia niektore;
z uvedenych funkcii, alebo do vypnutia indikécie.

Hodnoty predvolieb nastavené a potvrdené klavesou E si zachovavaju svoje hodnoty aj po
vypnuti indikacie a jej opatovnom zapnuti.
Hodnoty Vv predvolbach sa vztahuju k pseudoreferencii alebo referencii.
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K - CHYBOVE HLASENIA

1.) V stiradnici sa zobrazil népis ,,speed.
V takomto pripade je potrebné pre zrusenie tohto hlasenia vypnut’ indikaciu a po jej
zapnuti vykonat’ pseudoreferenciu v 0si, v ktorej sa tento népis zobrazil.

Priciny vzniku: - poskodena kabelaz od snimaca
- poskodeny snimac
- zneclistend optika snimaca (olej)
- silné rusenie do kablu od snimaca
- chybne fungujuci vstup indikacie
- zle nastaveny suctovy rezim Z + 4 v konfigurécii

2.) Udaj na displeji blika.

Tato chyba sa zrusi vynulovanim prislusnej suradnice. Blikanim displeja je obsluhe
signalizované, ze vypocitany udaj je vacsi ako je mozné zobrazit'.

Ak sa tato chyba zobrazi v osi ktora je v rezime zobrazenia 360 stupniov je potrebné v tejto osi
vykonat’ este aj pseudoreferenciu.

L - ZALOHOVANIE POZICIE

Zélohovanie prebieha automaticky po odpojeni napéjacieho napéatia. Do pamite sa ulozi
aktualna vzdialenost’ od naposledy pouZitej pseudoreferencie, alebo referencie.

K zéalohovaniu pozicie neddjde v suradnici, v ktorej sa zobrazil napis ,,speed. V pripade
skratu na kabelazi od pripojenych snimacov, alebo ak dojde k pretazeniu indikacie (pri
poruche snimaca) nenastane zalohovanie v Ziadnej stradnici.

Po oprave vadnej kabeldze je potrebné vykonat’ pseudoreferenciu vo vSetkych osiach !
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M - KONFIGURACIA INDIKACIE

Vstup do konfiguracie vyvolame stlatenim klavesy E v hlavnom menu.

Menu: konfigurovat™?
MozZnosti:

C - névrat do hlavného menu
E - prechod na zadanie kodu pre vstup do parametrov

Menu: kéd
MozZnosti:

C - névrat do hlavného menu
0-9 - zadanie kddu
E - potvrdenie zadaného kddu a pri spravnom kode (7506) vstup do parametrov

Menu: vyrobné data?
MozZnosti:

C - prechod na d’al$i parameter

E - zistenie aktivnych stradnic, nastavenie vSetkych parametrov na hodnoty nastavené
vyrobcom.
Proces je ukonceny textovym hlasenim, o nutnosti vypnut’ indikaciu.

F4 - zistenie aktivnych sdradnic a uloZenie stavu do pamaite. Proces ponecha vsetky ostatné
parametre bez zmeny a je ukonceny rovnakym hlasenim ako pri klavese E
Pouziva sa v pripade, Ze si zakaznik objedna napriklad 3-0sU indikéaciu s moznost'ou
neskor$ieho rozsirenia na 4-0sU.

Parameter: Jazyk

Moznosti:
C — prechod na d’al$i parameter
E — potvrdenie zvoleneho jazyka
0,1,2 — vyber jazyka prostrednictvom ktoreho bude
prebiehat’ komunikacia
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Parameter: smer X

V pravom dolnom rohu dispeja sa zobrazuje aktualny stav zmyslu snimania pre os X.
MozZnosti:

C - prechod na d’alsi parameter bez zmeny

1 - normalny zmysel snimania pohybu

0 - otoCeny zmysel snimania pohybu

Parameter: smer Y

Ako pri X, ale pre os Y.

Parameter: smer Z

Ako pri X, ale pre os Z.

Parameter: smer 4

Ako pri X, ale pre os 4.

Parameter: vola skrutky X

Parameter je uréeny pre vymedzenie vole skrutky, ak nie je snima¢ umiestneny priamo v 0Si,
ale na posuvovej skrutke.

Aktuélny stav je zobrazeny v pravom dolnom rohu displeja.

Hodnota sa zadava v rozsahu 0 — 255 a ur¢uje pocet hran impulzov zo snimaca, nema ziadny
suvis s prepoctovou konstantou.

MozZnosti:

C - prechod na d’alsi parameter bez zmeny

0-9 - zadanie vole skrutky

E - potvrdenie zadanej hodnoty

Priklad:

Zistena vola je 58 hran impulzov.

Pre zadanie postupujeme nasledovne:

1.) stla¢ime postupne kldvesy 0- 5- 8
ak sa pomylime, postup opakujeme
2.) potvrdime klavesou E

Ak pouzivame snimac s rozliSenim 0,01 mm a meranim zistime vél'u 0,15 mm, do parametru
zapiSeme hodnotu ,,15%.

Ak by sme v rovnakom pripade pouzivali snimac¢ s rozlisenim 0,001 mm, tak do parametru by
sme zadali hodnotu ,,150%.
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I Pozri kapitolu — uzito¢né priklady.
Parameter: vola skrutky Y

Ako pri X, ale preos Y.

Parameter: vola skrutky Z

Ako pri X, ale pre os Z.

Parameter: vola skrutky 4

Ako pri X, ale pre os 4.

Parameter: pocet miest

V pravom dolnom rohu sa zobrazi aktualny stav.

Parameter urcuje pocet zobrazovanych miest za desatinnou ¢iarkou.
Vyuziva sa pre potlacenie zobrazenia udajov, ktoré nemenia svoju hodnotu v pripade pouzitia

......

MozZnosti:

C - prechod na d’al$i parameter bez zmeny
0-3 - pocet zobrazovanych miest

E - potvrdenie zadanej hodnoty

Ak sa pri zaddvani poctu miest pomylime a nebola stacend kldvesa E , mo6Zeme zadanie
opakovat'.

Parameter: nasobitel’ X

V druhom riadku displeja je zobrazeny aktualny stav, ktory udava akou hodnotou bude
prendsobena namerana poloha.

Rozsah zadania 0 — 9999.

MozZnosti:

C - prechod na d’alsi parameter bez zmeny

0-9 - zadanie novej hodnoty

E - potvrdenie zadanej hodnoty

Priklad:

Zisteny nasobitel’ je 720, pri jeho zadani postupujeme nasledovne:
1.) stlacime klavesu 0 4-krét po sebe, ak Udaj nie je nulovy

2.) postupne stlaCame klavesy 7 - 2 - 0
3.) zadanu hodnotu potvrdime klavesou E
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Parameter: delitel’ X

Tento parameter urcuje akou hodnotou bude vydeleny vysledok po prepocitani cez nasobitel’a.
Aktudlny stav je zobrazeny v druhom riadku displeja.

MozZnosti:
C - prechod na d’als§i parameter bez zmeny
0 - delitel =1
1 - delitel =10
2 - delitel =100
3 - delitel' =1 000
4 - delitel' =10 000
E - potvrdenie zadanej hodnoty

Priklad:
Zisteny delitel’ je 100 pri zadani postupujeme nésledovne:
1.) stlacime klavesu 2
pri chybnom zadani opakujeme krok 1
2.) potvrdime klavesou E
Poznamka:

Pozri kapitolu uzitocné priklady — nastavenie prepoc¢tovej konStanty

Parameter: nasobitel’ Y
Ako X, ale preos Y.

Parameter: delitel’' Y
Ako X, ale preos Y.

Parameter: nasobitel’ Z
Ako X, ale pre os Z.

Parameter: delitel’ Z
Ako X, ale pre os Z.

Parameter: nasobitel’ 4
Ako X, ale pre os 4.

Parameter: delitel’ 4
Ako X, ale pre os 4.



25

Parameter: polohovanie X

V pravom dolnom rohu sa zobrazuje aktualny stav
Moznosti: C — prechod na dalsi parameter bez zmeny
1 — povoli polohovanie osi
0 — zakéze polohovanie osi

Parameter: polohovanie Y
ako pri X, ale pre os Y

Parameter: polohovanie Z
ako pri X, ale pre os Z

Parameter: polohovanie 4
ako pri X, ale pre os 4

Parameter: pozicné okno X

Hodnota parametru urcuje polohovi odchylku pre samoc¢inné ukoncenie polohovania po
dosiahnuti polohy.Aktuélny stav je zobrazeny v pravom dolnom rohu displeja. Hodnota sa
zadava v rozsahu 0 — 255 tisicin mm (incha) alebo stupna.

Moznosti: C — prechod na d’alsi parameter bez zmeny
0-9 — zadanie polohovej odchylky
E — potvrdenie zadanej hodnoty

Priklad: potrebujeme polohovat’ OS s presnostou 0,02mm.
Pre zadanie postupujeme nasledovne:
1.) stla¢ime postupne klavesy 0 —2 — 0 (ak sa pomylime, postup opakujeme )

2.) potvrdime klavesou “E*

Parameter: pozi¢né okno Y
Ako pri X, ale preos Y

Parameter: pozi¢né okno Z
Ako pri X, ale pre os Z

Parameter: pozi¢né okno 4
Ako pri X, ale pre os 4
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Parameter: rezim 360 stupiiov a parametre pre analégovy modul

Moznosti: C — prechod na d’alsi parameter bez zmeny
E — potvrdenie zadanej hodnoty
F1- zapne/vypne rezim zobrazenia 360 stupniov pre 0os X
F2- zapne/vypne rezim zobrazenia 360 stupiiov pre os Y
F3- zapne/vypne rezim zobrazenia 360 stupiiov pre 0s Z
F4- zapne/vypne rezim zobrazenia 360 stupnov pre os 4
O-nastavi zaciatok spomalenia na 20 mm pred dosiahnutim nulovej polohy
- pri tomto nastaveni sa zobrazuje pismeno F
1-nastavi zaciatok spomalenia na 40 mm pred dosiahnutim nulovej polohy
- pri tomto nastaveni sa zobrazuje pismeno S
2-zapne/vypne ¢asové oneskorenie odblokovania pohonu na zaciatku pohybu
- pri zapnutom oneskoreni sa zobrazuje pismeno T
3-zapne/vypne znizenie hodnoty analogu pre dojazd do polohovacieho okna na
polovicu ,pri znizenom analogu sa zobrazuje pismeno P
4-zapne/vypne d’alSie zdvojnasobenie analogu pre dojazd do polohovacieho
okna , v aktivnom stave sa zobrazi pismeno Z
= normalna hodnota dojazdového analogu

_ zZ = dvojnasobna hodnota dojazdoveho analogu
P =polovicna hodnota dojazdového analdégu
PZ  =stvrtinova hodnota dojazdového analogu

- zatextom M360 sa zobrazuju osi v ktorych je zapnuty rezim zobrazenia 360 stupiiov
- Casové oneskorenie odblokovania pohonu sa pouZiva pri strojoch vybavenych jednym
pohonom pre viacero osi

Parameter: MOD Z+4=Z

V pravom dolnom rohu sa zobrazuje aktualny stav
Moznosti: C — prechod na dalsi parameter bez zmeny
1 — povoli stictovy rezim osi
0 — zakaZe suctovy rezim osi

Parameter: NULOVY BOD X

V pravom dolnom rohu sa zobrazuje aktualny stav
Moznosti:

C - prechod na dalsi parameter bez zmeny

0-9- zadanie novej hodnoty

E - potvrdenie novej ¢iselnej hodnoty, znamienka , prechod na dalsi parameter a
uloZenie novej hodnoty do paméte
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V tomto menu je mozné zadat’ posunutie nulového bodu stroja od referenéného bodu
stroja v rozsahu hodnét +/- 9 999.999. A pre jej pouzitie je potrebné stlacit’ klavesu E.

V pripade zadania novej hodnoty je postup nasledovny:
( zadavame udaj — 333 000 )
1.) Postupne stlacame klavesy 3-3-3-0-0-0 v pripade chybne zadanej hodnoty stla¢ime
8- krét po sebe klavesu ( 0) a zaddme spravnu hodnotu.
2.) Spravny udaj potvrdime klavesou ( E ), ¢im sme presli na zadanie znamienka.
3.) Stla¢ime klavesu (1) (0 pre kladn hodnotu )
4.) Potvrdime klavesou ( E ) ¢im sa zadany tdaj uloZi.

Poznamka:
Ak po vstupe do menu tohto parametru ako prva stla¢ime klavesu E ,tak ak:

- aktudlna hodnota = 0 ,po stlaceni klavesy E nastane prechod na d’al$i parameter.
- aktualna hodnota < > 0 ,po stlaceni klavesy E prejdeme na zadanie znamienka.

Parameter: NULOVY BOD Y

Ako pri X, ale preos'Y.

Parameter: NULOVY BOD Z

Ako pri X, ale pre os Z.

Parameter: NULOVY BOD 4

Ako pri X, ale pre o0s 4.

Parameter: REF. MOD X

V pravom dolnom rohu sa zobrazuje aktualny stav
Moznosti:

C - prechod na dalsi parameter bez zmeny

0-9- zadanie novej hodnoty

E - potvrdenie novej hodnoty ,prechod na dal$i parameter a uloZenie novej hodnoty do
pamate
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V tomto parametri je mozné nastavit’ spdsob akym bude ¢itana referen¢na znacka
snimaca. Referen¢ny bod je vyhodnoteny ako logicky sucin viacerych hodnot.

A —stopa A snimaca

B — stopa B snimaca

R — referen¢ny pulz snimaca

K — referencny koncovy spinac

Referencné mody:

0 =A&B&R&K - odporacané (Standard)

1=R&K

2 = kodované znacky - peridda parnych znaciek = +20,02mm *
3 = kodované znacky - perioda parnych znaciek = -20,02mm *
4 = kodované znacky - peridda parnych znaciek = +20,02mm *
5 = kodované znacky - peridda parnych znaciek = -20,02mm *
6 = kédované znacky - peridoda parnych znaciek = +80,04mm **
7 = kédované znacky - peridoda parnych znaciek = -80,04mm **

Pozndmka: ¢itanie kodovanych znaciek je mozné len jednym smerom ,rozliSenie
pripojeného snimac¢a musi byt’ pre mod 4,5 =0.001mm ,pre méd 6,7 =0.002mm ,pre mod
2,3 =0.005mm.

* max. dréha pre nacitanie znacky =0,5m ;max. dizka snima¢a =3020mm

** max. dréha pre nacitanie znac¢ky =0,8m ;max. dlzka snima¢a =12340mm

Parameter: REF. MOD Y

Ako pri X, ale preos Y.

Parameter: REF. MOD Z

Ako pri X, ale pre os Z.

Parameter: REF. MOD 4

Ako pri X, ale pre os 4.

Poznamka:

Po stlaceni klavesy C ,alebo E dbjde k znovunacitaniu v§etkych parametrov, tak

ako boli nastavené. Ak pred vstupom do konfiguracie bola pouzita referencia, tento stav
po znovunacditani parametrov nie je zobrazovany!
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N - UZITOCNE PRIKLADY

1.) Nastavenie prepoctovej konstanty

Prepoctova konstanta pre rotacné snimace, kde je udany pocet impulzov na otacku vyzera
nasledovne.

Pocet impulzov x 4 x nasobitel’/delitel’ = poloha v mm

Pre linedrne snimace, u ktorych sa udéva rozliSenie snimaca vypadne z prepoc¢tu konStanta 4 —
pre Stvornasobné vyhodnotenie.

Rozlisenie snimaca x nasobitel’/delitel’ = poloha v mm

Upozornenie:
Prepoctova konstanta sa vzdy nastavuje pre mernt jednotku mm.

Postup pri nastaveni:

a) nastavime nasobitel'a a delitel'a na hodnotu ,,1%

b) vynulujeme suradnicu

€) suradnicou prejdeme skuto¢nt vzdialenost’ (10 mm)

d) od¢itame udaj z displeja

e) skutocne prejdenu vzdialenost’ vydelime tidajom z displeja

f) takto zistent hodnotu zapiSeme do nasobitel’a bez desatinnej Ciarky

g) hodnotu nasobitel'a vydelime hodnotou ziskanou vydelenim prejdenej polohy Gdajom
z displeja (hodnotu z bodu e)

h) takto ziskan hodnotu zapiSeme do delitel’a

i) overime spravnost’ nastavenia

Priklad:

a) nasobitel aj delitel’ nastaveny na hodnotu 1
b) po vynulovani displeja ukazuje 0,000
c) suradnicou prejdeme vzdialenost’ 10 mm
d) displej zobrazuje 8 mm
e) 10/8=1,25
f) do nasobitela zapiSeme hodnotu 125
g) 125/1,25 =100
h) do delitel’'a zapisSeme hodnotu 100
1) overime spravnost’ nastavenia
! Vorla skrutky by mala byt nastavend na hodnotu ,,0%.
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2.) Nastavenie vole skrutky

Podl’a 1. prikladu bola pri zmene smeru zistena vola skrutky pri nastavenej prepoctove;j
konstante podl'a udajov z displeja a kontrolného meradla 0,08 mm.

Postup:

a) zisten hodnotu prenasobime delitel'om 0,08 x 100 = 8

b) vysledok z bodu a vydelime nasobitelom 8/125 = 0,064

c) vysledok z bodu b zapiseme do parametru ,, vol'a skrutky*
Udaj zapisovany do parametru méa hodnotu 064.

Upozornenie:

Pri zmene snimaca za snimac¢ s inym rozliSenim musime znovu nastavit’ prepo¢tovu konstantu
a tiez vol'u skrutky, ak jej udaj nebol nulovy.

Nasledujuce priklady ukazuji niektoré moznosti indikacie.
3.) Nastavenie predvol’by s pouzitim referencie

Material

X< Ei, >+X

Rx

Legenda:

D - priemer nastroja

A - pozicia 0,000 pre zaciatok opracovania
B - pozicia v osi nastroja

Rx — referen¢ny bod X

Postup pri nastaveni:

a) vykoname najazd na referencny bod v 0si X

b) presunieme suradnicu X do bodu ,,B* na dotyk nastroja s materialom

C) pouzijeme funkciu pre absolutne zobrazenie, ¢im sa nam na displeji zobrazi
vzdialenost’ medzi bodom ,,Rx“ a ,,.B*

d) vyvoldme podmenu ,,predvolba 2 x nova‘, ak ideme nastavovat’ 2. predvolbu
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e) do predvolby zapiS§eme hodnotu, ktora vznikne pripo¢itanim polomeru nastroja — D/2
(vzdialenost’ bodu A — B) k udaju na displeji

f) pri spravnom postupe displej zobrazuje vzdialenost’ osi nastroja od bodu A
(vzdialenost’ A — B)

Ak opracovanie nebolo mozné z ¢asovych dovodou dokoncit’ a doslo k vypnutiu indikécie, po
jej opatovnom zapnuti sta¢i vykonat’ najazd do referencie v 0si X a pouzit’ prislusnt
predvol’bu (2. — pre nés pripad) bez zmeny jej nastavenia. Po tychto ukonoch mézeme
pokrac¢ovat’ v opracovani materialu.

4.) Nastavenie predvol’by s pouZitim pseudoreferencie

Postup pri nastaveni podl'a obrdzku z prikladu 3:

a) nie je potrebné vykonavat

b) zhoduje sa s prikladom 3 s tym, Zze v tomto bode pouZzijeme pseudoreferenciu v osi X
C) nie je potrebné vykonavat

d) zhoduje sa s prikladom 3

e) zhoduje sa s prikladom 3

f) zhoduje sa s prikladom 3

V pripade prerusenia ¢innosti, vypnutia a opitovného zapnutia indikécie pre pokracovanie

Vv opracovani sta¢i pouZit’ prislusni predvolbu, pretoze udaj o aktualnej polohe sa obnovi zo
zaloznych tdajov, ktoré vzniknu pri vypnuti indikacie. To vSak predpokladd, ze pocas doby
ked’ bola indikacia vypnuta nenastal pohyb v suradnici.

Tento priklad neuvazuje s vyuzivanim menu ,,vypocet dier po¢as opracovania.

V takomto pripade by sme museli cez uvedené menu zadat’ sucet vSetkych vykonanych drah
cez toto menu, aby doslo k obnoveniu udaju na displeji pred vypnutim.

5.) Vrtanie dier

> +X

a) presunieme sa suradnicami do bodu ,,A*
b) vynulujeme suradnicu X
c) vyvitame dieru v bode ,,A*
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cez klavesu 1 vojdeme do menu ,,vypocet dier, potvrdime kldvesou E , stlac¢ime
kldvesu F1 v podmenu ,predchadzajuce udaje*

zadadme novu hodnotu pre X, v nasom pripade 50,000

potvrdime klavesou E , ¢im sa nam na displeji zobrazi vzdialenost’ od bodu ,,B“
suradnicou sa presunieme do bodu ,,B“, kde vyvitame dieru (v tomto bode ukazuje
displej hodnotu 0,000)

stlac¢ime klavesu 8 , ktord spdsobi aktivaciu posledného menu, t.j. zadanie novej
hodnoty pre os X

zopakujeme krok e s hodnotou 75,000

d’alej opakujeme kroky f az h, ale pre bod ¢

zopakujeme krok e s hodnotu 35,000

d’alej opakujeme kroky faz g

Takymto spdsobom modzeme vitat’ diery v ktorejkol'vek stiradnici oboma smermi.

6.) Vitanie dier na priamke — rovnomerne rozmiestnenych
(Opakované vftanie viacerymi nastrojmi)

a)
b)

c)
d)
e)
f)

9)
h)
i)
j)
k)
)

> +X

presunieme sa suradnicami do bodu ,,A*

pouzijeme niektort z predvolieb v osiach X a Y, ktoré sme si nastavili, tak aby po ich
pouziti displej v bode A ukazoval hodnotu 0,000 v osi X aj Y

pouzijeme predvolbu 1 pre os Z, ktora bola nastavena pre 1. nastroj

vyvrtdme dieru v bode ,,A“

cez klavesu 1 vyvolame menu ,,vypocet dier” a v ilom postupne nastavime novi
hodnotu pre X na 10,000; rovnakym postupom pre 0s Y na 5,000; a pre 0s Z na
hodnotu 0,000 ( v pripade 4 osi, do 4 osi nastavime hodnotu 0,000)

dilsplej ukazuje vzdialenost’ od d’alSieho bodu (B), do ktorého sa presunieme

a vyvrtdme v iom dieru

cez klavesu 1 vyvolame menu ,,vypocet dier”, potvrdime klavesou E

V menu ,,predchadzajuce idaje* stla¢ime klavesu E , ¢im nam displej ukazuje
vzdialenost’ od d’alSieho bodu ,,C)

pre d’alSie diery opakujeme kroky f az h; krok g si mézeme zjednodusit’ stlacenim
klavesy 8 , ¢im prejdeme priamo na krok h

vymenime nastroj 1 za nastroj 2

pouzijeme 2. predvolbu pre os Z, nastavenu pre 2. nastroj

v osiach X a Y pouzijeme tie isté predvol'by ako v bode b (suradnice bodu A)

m) displej ukazuje vzdialenost’ od bodu ,,A*, do ktorého sa presunieme a opracujeme

n)

dieru 2 nastrojom
pokracujeme bodom g, d’alsi postup je rovnaky ako pri 1. nastroji
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7.) Vrtanie dier na kruZnici

N
7

C

Upozornenie:

Ak pri vitani dier prechddzame z jedného kvadrantu kruznice na iny, musime opédtovne zadat’
kvadrant kruznice a potom uhol pod ktorym ma byt’ diera vyvitana.

a)
b)

c)

d)
e)
f)
9)

h)
i)
)
K)

vykoname referenciu, alebo pseudoreferenciu v osiach X a Y

stradnice stredu kruznice v osi X zapiseme do 1. predvol’by osi X a sUradnice stredu
kruznice v osi Y zapiSeme do 1. predvol’by osi Y

stla¢ime klavesu 0 pre vstup do menu kruznice, kde sta¢ime klavesu E , ¢im
prejdeme na zadanie polomeru kruZznice

zadame polomer kruznice a zadany Udaj potvrdime klavesou E (polomer = 100,000)
zadame kvadrant kruznice (1.) a potvrdime klavesou E

zadame uhol pre dieru ,,A* (30) a potvrdime klavesou E

displej zobrazuje vzdialenost’ od bodu ,,A*, do ktorého sa presunieme suradnicami X
ayY

displej zobrazuje polohu 0,000; vyvrtame dieru

stla¢ime klavesu 8 , ¢im prejdeme na zadanie uhla pre d’alSiu dieru

pre dieru B a C opakujeme kroky faz i s uhlom 50° a 85°

Vv pripade prechodu na d’alsi kvadrant kruznice pokracujeme krokom ¢ (pozri kapitolu
1, podmenu: kvadrant)
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O - POLOHOVANIE OSI

MENU: presuntt’ na poziciu

Menu vyvolame stla¢enim klavesy “C* v hlavnhom menu

Moznosti:

Poznamka:

F1 — zapne/vypne polohovanie osi X

F2 — zapne/vypne polohovanie osi Y

F3 — zapne/vypne polohovanie osi Z

F4 — zapne/vypne polohovanie osi 4

E — zapne/vypne polohovanie vSetkych aktivnych osi, u ktorych je v
konfiguracii povolené polohovanie.

C — zrusi polohovanie vSetkych osi a vykona navrat do hlavného menu
8 — prechod do menu NC PROGRAM

Vv pripade nastavenia pozi¢ného okna na hodnotu “000*“neddjde

k samoc¢innému ukonceniu polohovania. Polohovanie sa musi ukoncit’
stlacenim klavesy F1 — F4.

Polohovanie sa vykonéa do pozicie 0,000 zobrazovanej na LED displeji.
toto menu sa vyvola automaticky po ukonéeni menu “KRUZNICA*

a d’alsich, ak je povolené polohovanie v nastavovanej osi.
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P - NC PROGRAM

Toto menu vyvolame stlacenim klavesy C v hlavnom menu ,¢im sa dostaneme do
polohovacieho menu a tu stlaéime klavesu 8.

- zobrazenie pocas editacie a vykonavania programu

START - zadiatok programu
J STOP - koniec programu
XX - Cislo programového bloku

y ,
Fix x xi< X 4 E GxFB ‘— editaény rezim

'7 FB = kontinualne vykonavanie programu
SB = vykonavanie programu po jednotlivych blokoch

Program N:

GO - rychloposuv /G1 -pracovny posuv

> 0s je v pohybe
*preruseny blok programu

Cislo predvolby pre pohybujuci sa os

os, ktora bude v pohybe

zobrazuje sa pri editacii posuvu

velkost’ pracovného posuvu 0-255

Toto menu umoziiuje tvorbu a vykonavanie programu s maximalnym po¢tom pohybovych
blokov 45, maximalnym poctom pol6h 8 pre kazdu os, pricom maximalny pocet
pohybujdcich sa osi v jednom bloku programu je 1.

V kazdom bloku programu je mozné zvolit’ druh pohybu ako je rychloposuv alebo pracovny
posuv.

Rozsah zadania pracovného posuvu je v 256 krokoch (0-255), pricom hodnota 255 = polovici
rychloposuvu.

Hodnota pracovného posuvu je zhodna pre vsetky bloky programu.Hodnota poloh pre
zvolenu os sa musi zapisat’ do predvolieb 1-8. Tieto hodnoty sa zapisuju absolutne.

Program je mozné vykonat’ po jednotlivych blokoch, kazdy blok programu sa musi
odstartovat’ klavesou ,,E* alebo kontinualne, program sa vykona od bloku ,,START* az po
blok ,,STOP* bez nutnosti potvrdzovat’ kazdy blok programu.

Po prepojeni indikacie HMLO04 s modulom HMLO4-A je mozné automatické riadenie
polohovania stroja vybaveného pohonmi, ktoré su riadené signalom + - 10V. AK nie je stroj
vybaveny uvedenym typom pohonu, musi presun osi vykonat’ obsluha stroja rucne.
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Moznosti bloku ,,START*

= odchod do hlavného menu

= §tart programu

= prechod do editacného rezimu (tvorba programu)
= vyber rezimu SB/FB (jednotlivo/kontinualne)

~N~NomoO

Edita¢ny rezim — tvorba programu

Do tohto rezimu sa dostaneme po stlaceni klavesy ,,9 na bloku ,,.START*, &im prejdeme na
zadanie hodnoty pracovného posuvu.

Zadanie posuvu:

0-9  =zadanie posuvu
E = potvrdenie hodnoty
C = navrat do hlavného menu

Po stlaceni klavesy ,,E* prejdeme na zadanie 1. bloku programu

Zadanie bloku:

F1 = navolenie osi X

F2 = navolenie osi Y

F3 = navolenie osi Z

F4  =navolenie osi 4

0 = navoli blok ,,STOP* — koniec programu + pretocenie na zaciatok
1 = navolenie predvol'by 1/5

2 = navolenie predvolby 2/6

3 = navolenie predvol'by 3/7

4 = navolenie predvolby 4/8

8 = vyber medzi predvol'bami 1-4 alebo 5-8

= navoli rychloposuv — GO

= navoli pracovny posuv — G1

= potvrdenie zadania a prechod na d’al$i blok
= odchod do hlavneho menu

Omo o

Ulozenie programu do eeprom pamate kde je uchovany aj po vypnuti indikacie je mozné len
na bloku ,,STOP* a to po stlac¢eni klavesy ,,9%.

Ak na bloku ,,STOP* stla¢ime klavesu ,,C*“ ddjde k ndvratu do hlavného menu a po
naslednom stlaceni klavesy ,,8* je mozné takto zmeneny program vyskusat’ a opatovne
upravit,, bez toho aby doslo k prepisu programu ulozeného v eeprom.
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Vykonavanie programu

C = preruSenie bloku programu a po preruseni odchod do hlavného menu
E = Start po preruseni bloku alebo $tart bloku v rezime ,,SB* (jednotlivo)
7 = zmena rezimu SB/FB a opacne

K ukonéeniu bloku déjde po dosiahnuti pozi¢ného okna v programovanej osi nastavéneho
v konfigurécii indikacie.

Priklad programu

Potrebujeme vykonat’ pohyb v 0si X a nasledne v osi Y, pricom v 0si X je pozadovany pohyb
rychloposuvom a v osi Y pracovnym posuvom = 1/4 rychloposuvu.Poloha osi X je zapisana
Vv predvol'be 2 a poloha osi Y v predvol'be 8.

Postup v programovom menu:

na bloku ,,START* stlagime klavesu ,,9“

zadame posuv postupnym stla¢anim klaves ,,1¢ —,,2° —, 8 —  E*
naprogramujeme 1.blok programu stlacenim klaves ,,F1— 2 — 5% — E*
naprogramujeme 2.blok programu stlacenim klaves ,,F2* — .8 -, 4* - 6“ — E*
naprogramujeme koniec programu stlaéenim klavesy ,,0¢ =,,STOP*

pre ulozenie programu do eeprom este stla¢ime klavesu ,,9“ ¢im sa vratime na blok
LSTART*

Takto napisany program odstartujeme kldvesou ,,E*“. ESte pred Startom aj pocas
vykonévania programu moZeme navolit’ rezim SB/FB (jednotlivo/kontinualne)

ocoarwhE

Priklad NC programu

NOO START
NO1 X5 GO0

NO02 Y5GO

NO3 Z5GO0

NO04 76 G1F128
NOS Z7 GO

NO6 X6 GO

NO7 Y6 GO

NO8 Z5G0

NO9 Z6 G1F128
N10 Z7 GO

N11 X7 GO

N12 Y7 GO

N13 Z5G0

N14 76 G1F128
N15 Z7 GO

N16 STOP
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Tento program vyvrta 3 diery pracovnym posuvom rovnym % rychloposu. Pozicia 1. diery je
v blokoch NO1 a N02 , pozicia 2. diery je v blokoch NO6 a NO7 , pozicia 3. diery je v blokoch
N1l aN12, bezpecna vzdialenost’ pred obrobkom je v blokoch NO3 ,NO8 a N13. Vitanie dier
je naprogramované v blokoch N04 ,N09 a N14. Odbeh od obrobku na druht bezpeéna
vzdialenost’ je v blokoch NO5 ,N10 a N15.

Cisla za nazvom suradnice uréuja &islo predvol’by prislusnej stiradnice kde je nastavena jej
pozicia .
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Q - MERANIE UHLOV

Ak je os namoddovana ako rota¢na ,zobrazuje sa jej poloha na displeji v rozsahu 0 — 359,999
stupna.

UPOZORNENIE:

Ak po zapnuti indikacie dochadza v takto nastavenej osi k niekolkosekundovému
preratavaniu polohy na displeji (cca 5 sekind a viac), je potrebné po natoceni osi do
nulovej polohy pouzit’ pseudoreferenciu alebo vykonat’ najazd do referencie. Ina¢ moze
déjst’ k preteceniu ¢itac¢a snimajuceho signaly z pripojeného snimaca a naslednej strate
polohy.

Pseudoreferenciu alebo referenciu sa doporucuje vykonat’ aspoi raz za 100 otoc¢eni

0 360 stuptiov v jednom smere. V pripade Ze sa suradnicou pravidelne ota¢a do oboch
Smerov ,tento stav nemoZe nastat’.
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R - VYPOCET STREDU

Menu sa vyvola stacenim klavesy ,,3“ v hlavnhom menu.

ZISTIT STRED?

Moznosti: F1 — prechod na zadanie parametrov v osi X

F2 — prechod na zadanie parametrov v osi Y
F3 — prechod na zadanie parametrov v osi Z
F4 — prechod na zadanie parametrov v osi 4
C — vykona navrat do hlavného menu

Toto menu je mozné s vyhodou pouzit’ na zistenie stredu kruznice najlepsie mechanickou 3D
dotykovou sondou.

Postup bude nasledovny:

stla¢ime klavesu 3

stla¢ime klavesu F1

presunieme sdradnicu X do bodu Ax a stlac¢ime klavesu E (inymi sdradnicami
nehybeme)

presunieme sdradnicu X do bodu Bx a stla¢ime klavesu E (inymi siradnicami
nehybeme)

pre vypocet stredu stlacime klavesu E

vyberieme predvol’bu do ktorej sa ulozi vypocitany stred (1 pre kruznicu)

2x po sebe stlac¢ime klavesu E ,¢im sa hodnota ulozi a aktivuje

postup zopakujeme aj 0s Y

Pri spravnom postupe sa nam na displeji zobrazuje vzdialenost’ nastavovanej osi od
vypocitaného stredu. V ktoromkol'vek kroku je mozné stlacenim klavesy C vyvolat’ névrat do
hlavneho menu.

Poznamka: pri zisteni stredu v 0si Z ak je nastaveny suctovy rezim osi Z a 4 (Z+4) sa
zobrazenie v osi 4 prepne automaticky na absolUtne zobrazenie ,pre spravny vypocet.
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Suavisiace menu:

NASTAVIT BOD A X?

MozZnosti: E — ulozenie aktuélnej polohy
C — vykona navrat do hlavného menu

NASTAVIT BOD B X?

MozZnosti: E — ulozenie aktuélnej polohy
C — vykona navrat do hlavného menu

VYPOCITAT STRED X?

Moznosti: E — urdi stred z predtym ulozenych bodov A a B
C — vykona navrat do hlavného menu

PREDVOLBA 1 X - NOVA:

Pozri kapitolu Menu suradnic ¢ast’ Predvolba.

Rovnako postupujeme aj pre os Y ,Z ,alebo 4.
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S - ULOZENIE AKTUALNEJ POLOHY
Menu sa vyvola stacenim klavesy ,,7¢ v hlavnhom menu.
MENU: Ulozit poziciu?

Moznosti: F1 — prechod na zadanie posunutia v osi X
F2 — prechod na zadanie posunutia v osi Y
F3 — prechod na zadanie posunutia v osi Z
F4 — prechod na zadanie posunutia v osi 4
C — vykona navrat do hlavneho menu

Po potvrdeni zadaného posunutia klavesou E (Eiselny udaj sa zadava rovnako ako v menu
Vynulovat) sa zobrazi na ¢iselnom displeji (zobrazovanie polohy suradnic) aktualna poloha
zvolenej stradnice od referencie alebo pseudoreferencie (k tomuto bodu sa vzt'ahuja vietky
predvol’by) a na textovom displeji sa zobrazuje nova hodnota predvol’by so zapoé¢itanym
posunutim zadanym v predchadzajdcom kroku ,ktort je pre ulozenie potrebné potvrdit’ 2 x po
sebe stlacenim klavesy E.

Ak nevyhovuje ulozenie aktualnej polohy do ponukanej predvolby 1 ,je mozné postupnym
stla¢anim klavesy F1 ,F2 ,F3 alebo F4 (podla osi) vybrat’ inti predvol'bu ,pripadne je mozné
zmenit’ nova hodnotu predvol’by (postup je rovnaky ako pri nastavovani predvol’by v menu
Predvol’ba).

Priklad pouzitia takzvanym naskrabnutim:

POSUNUTIE | 1 +10 10 1 POSUNUTIE

P L >t al

OBROBOK OBROBOK

M

0 - referen¢ny bod stroja alebo pseudoreferencia

A - aktualna poloha osi

M - poloha ukladana do paméte (predvolby)

Posunutie - vzdialenost’ osi nastroja od steny obrobku (obycajne radius nastroja)
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Pre ulozenie aktualnej polohy (bod M) v osi X do 5 predvol’by je potrebné vykonat
nasledovny postup:

- stla¢ime klavesu 7

- vyberieme os X klavesou F1

- nastavime posunutie 1-0-0-0-0

- potvrdime hodnotu klavesou E

- zadame znamienko 1 pre minus (O pre plus)

- potvrdime posunutie klavesou E

- vyberieme predvolbu 5 ,4x po sebe stlacime klavesu F1

- 2x po sebe stlac¢ime klavesu E ,¢im sa hodnota ulozi a aktivuje

Ak sme postupovali spravne ,na ¢iselnom displeji sa zobrazuje zadané posunutie (radius
nastroja).

Suavisiace menu:

POSUNUTIE X

Moznosti:
0-9 - zadanie hodnoty a znamienka
E - potvrdenie hodnoty a znamienka
C - vykona navrat do hlavného menu

PREDVOLBA 1 X — NOVA:

Pozri kapitolu Menu suradnic ¢ast’ Predvol'ba.

Rovnako postupujeme aj pre os Y ,Z ,alebo 4.



