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POUCENI

= Pfi montazi doporu€ujeme pouzivat instalaéni pfislusenstvi ( drzaky pravitek a drzak indikace ) znacky ELBO
nebo pfesnou kopii — indikaci Ize nainstalovat do ovladaciho panelu.

= P¥i upevrniovani indikace ( nebo pravitek ) nikdy nevrtejte do indikace ( pravitka).

= Indikace pfipojte na svételny proud. Pokud musite vyvést svételny proud ( 240V ) ze stroje zkontrolujte, jestli
vyvedeni proudu skute¢né odpovida EN normé.

= VZDY zkontrolujte, jestli mate indikaci uzemné&nou — uzemnéni provedete podle navodu kabelem, ktery je
soucasti dodavky — pokud délka kabelu nestaci, mizete jej nahradit stejnym delSim kabelem — 4mm2 .cross
section — uzemnit na stroj.

= Konektory kabell pravitek do indikace fadné zasroubuijte.

Pracovni teplota: od 0°do 40° C
Rozméry: 305délka x 20Sitka x120vyska
Vaha: 2,1kg

Zakladni informace pro pouziti indikace

EV serie

EVTL EVT EVM

X
SOUSTRUH

FREZKA

Seznam funkci

Vynulovani nastroje na obrobku

Soucet dvou os

Posledni pozice X X
Nulovy signal z odmérovaciho systému X X
Absolutni/ relativni odpocet X X
Vynulovani X X
Ulozeni rozméru X X
mm/palec X X
X X

X X

X

Kalkulace stredu mezi dvéma body

Kalkulace stredu v kruznici

Ulozeni dat pfi provadéné operaci

Vypocet dér v kruznici polarnim nebo kartézskym
zpusobem

X XXX XX XX XX XX XX XX XX XX | X

9 ulozenych kruznic v paméti



Ulozeni do paméti 600 dat v osach x,y,z

Kalkulace kuzelu

XXX

Kontrola kuzelu
Kontrola konstantnich otacek vietene

Symboly pouzité v navodu

:“ i1zména polomér/priimér

Kuzelové kalkulace

Nastaveni kontroly rychlosti otaeni vietene ( na zvlastni objednavku )

CI . e
= “)Nastaveni kontroly rychlosti nastroje pfi Fezani

H
™ |Snizeni rychlosti otacek

SET

Nastaveni a potvrzeni udaji

Vybér pozadované osy

N

Soucet mezi dvéma osami ( na zvlastni objednavku )

L'_ Absolutni / relativni odpocet

MM/ palec

o
Vyhledavani nulového bodu a nulovani




:] Rus$i hodnotu a krok programu

Vybira zacatek a pocatecni bod

Nastavuje korekéni faktor

Nastavuje desetinnou ¢arku
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Znaménka a gislice

Stfed mezi dvéma body

Vypocet kruZnice

Koordinuje fizeni programu

Vyvolava ulozeny program

--—I- Pohyb v programu

EVT _EVTL _EVM

Nastaveni stroje a obrobku

Tento typ digitalniho odméfovani nema pamét ulozeni dat pokud je vypnut. Vypnuté osy jsou vynulovany.



Systém si musi najit vychozi referenéni body. Stisknéte (zero ref )( nebo normal u EVM) (kontrolka

na ose zacne svitit), stisknéte E ( kontrolka stale sviti ) a abyste nasli nulovy vychozi referenéni bod
pohybujte posuvem v ose, kterou jste si zvolili az do momentu kdy Vam na displeji naskodi Ciselna hodnota.
Takto pokradujte u véech os separatné. Udaj, ktery se objevi na displeji Vam sdéli vzdalenost mezi polohou na
stroji a referenénim vychozim bodem.

Nyni potfebujete najit svlj vychozi referencni bod.

Stisknéte

REF [ «/|REF]

a tim vynulujete osu.

Takto postupujte u vSech os.
VSechny rozméry jsou registrovany. KdyZ indikaci vypnete a znovu zapnete vzdy bude registrovan refere¢ni bod
mezi strojem a indikaci. P¥i dalSim pohybu za u¢elem nélezu nulového vychoziho bodu stiknéte:

REF [ «/|REF]

Zaciname pracovat — nalezeni vychoziho ref. bodu

o
= Stisknéte nebo WMAL ( pouze EVM) , kontrolky se rozsviti

» pfejedte pfes referencni bod ( jedte posuvem tak dlouho az zaéne pfisluSna osa ukazovat — zhasne kontrolka
na sledované ose. Takto postupujte u vSech os.

= Stisnéte vyberte pfisludnou osu ( kontrolka se rozsviti )

Vynulovani:

« Stisknéte



- Stisknéte (napfiklad X osu);

= Stisknéte E|

SET

e Osa je vynulovana

Tim jste se dostali na nulovou pozici, ze které miizete zacit operovat = vychozi pozice.

X 00a

EVT_EVIL _EVM  VYCHOZI/ REFERENCNI BODY

Tyto modely digitalnich odméFovani maji 9 vychozich bodu, které mohou byt kdykoliv a kdekoliv znovu
vyvolany zpét.

Tyto body, pokud digitalni odmeérfovani za¢ina z vychozi pozice stroje, zlstavaji uchovany v paméti.

Prvni vychozi bod ( ORG 0 ), ke kterému se vztahuje dalSich 9, je dan vychozi pozici stroje. Vychozi bod 0
nepouzivejte, pouzivejte vychozi body 1-9, které jsou k vychozimu bodu 0 vztazeny.

Aby mohly byt nastaveny vychozi body 1-9 postupujte nasledovné:

= navedte osu do pozice mechanicky

= stisknéte @ ( zobrazeni zmizi a za¢ne svitit kontrolka ABS/REL )

vSe zmizi a za¢ne svitit

X D00
-

el O

= stisknéte ( za€ne svitit kontrolka )

= pomoci Eislicové klavesnice vlozte pozadovany zacatek ( ref. bod 1 az 9 ) zobrazeni z(stava vypnuto a
v okénku oznaceném ORG se objevi hodnota zvoleného zacatku

il«

= vlozte rozmér ( mizete vlozit vSechny osy najednou ). Najetim na nulu se dostanete po poZadované polohy.

potvrd™te @ ;

= stisknéte pfisludné osy ( rozsviti se pfisludna kontrolka )

Vyvolani udaju:



b

Ol O

potom €islo vychoziho ref. bodu ( programu )
( pozor: Kdyz je nastaven zacCatek, drzi si osy, které nebyly nastaveny, rozmér, ktery byl pro né zadan
v pfedchozi operaci ).

Vyvolani plvodniho nastaveni

* stisknéte

b

[+~ I=|H

= stisknéte Cislici, kterd odpovida poZzadovanému zac¢éatku (1 - 9),

hodnota se objevi na displeji. Je to ekvivalent vzdalenosti mezi bodem, ve kterém se nachazite a o jakou
vzdalenost chcete popojet, abyste provedli operaci z bodu, odkud jste se rozhodli znovu zadit.

VSechny provedené pohyby budou mit zaatek jako absolutni referenci.

+ Poznamka: KdyZ je nastaven zaCatek a jesté nejsou tlaCitkem set Udaje potvrzeny, je mozné operaci zrusit

stisknutim tlacitka

b

Ol O

(ORG). Systém bude pracovat opét normalné, aniz by si ulozil Gdaje do paméti.



@ ABSOLUTNI / RELATIVNI POCITANI

EVT _EVIL _EVM

S timto tlaCitkem je mozné rozhodnout, zda se zobrazeny udaj bude pocitat od absolutniho za¢atku nebo od
posledniho dotekového bodu ( relativni ). Kdyz je vybér nastaven v relativni pozici, mohou byt osy nulovany

nezavisle stisknutim tlacitka E (X, Y, Z). Tento zplsob je mozny na konci kazdého pohybu — vynulovat
a zacit nasledujici pohyb. Rozmér vzdalenosti od zadatku nezmizi. Staci odpojit
( vypnout ) funkci REL. Objevi se hodnota, ktera oznacuje vzdalenost bézného bodu od zacatku posunu.

10 ==

10 [ TE TS X ams

i

Pro lepsi pochopeni uvadime nasledujici pfiklad, a to pouze na ose X:

- stisknéte@ (kontrolka se rozsviti),

= provedte posunuti o 10mm,

fl«

= vynulujte osu tlacitkem ,
= provedte posunuti o 25mm,

= vypnéte funkci REL stisknutim @ ) na displeji se objevi soucet 10+25 tj. 35mm).
e provedte posunuti na 72mm,

» zapnéte funkci stisknutim @ ( poznamka: displej pfrechazi na zobrazeni 72 ),




fl«

= vynulujte osu stisknutim
= provedte posun o 6mm.

Nyni je prace hotova. Jestlize funkci odpojite ( stisk @ ) displej udava presnou vzdalenost mezi béznym
bodem a zacatkem. U tohoto pfipadu je tato vzdalenost 78mm.Pokud je tato funkce vyuzivana, vyroba obrobkuU
riznych rozméru zacne byt rychla a jednoducha, aniz by bylo nutné néco slozité pocitat.

PREVOD MM / PALCE

EVT _EVTL _EVM

Digitalni odméfovani je schopné piecist rozmér pohybu jak v mm tak v palcich. Zobrazeni v mm nebo palcich
muze byt provedeno kdykoliv béhem operace aniz by hrozilo, Ze se zadany rozmér ztrati. Jestlize kontrolka

sviti je zobrazeny rozmér v palcich.

+ Poznamka: Jestlize je kontrolka @ zapnuta ( sviti ) pfevod z mm na palec ( nebo obracené ) neni
mozny. Nejprve si musite stanovit vem chcete odmérovat ( pfepnéte na mm nebo palce ) a potom

normalné poZivejte @ .

DVE OSY V JEDNE ( zA PRIPLATEK ) EVT _ EVTL _EVM

Tato funkce je zvlast uziteCna kdyz jde o dva nezavislé pohyby, které se uskuteCni v téze ose. Kdyz je tato
funkce aktivovana, je proveden algebraicky sou€et rozmeérl v zobrazenych osach ( X,Y nebo Z ) s rozmérem
z osy W ( ten neni zobrazeny na displeji ). Jestlize typ odméFovani ¢tvrtou osu nema je mozné nastavit pouze
algebraicky soucCet os Y a Z a to zobrazenim na ose Y.



SET| T s
9 KOREKCNi FAKTOR EVT _EVTL_EVM

Pokud je digitalni odméfovani nainstalovano na stroji, ktery vykazuje v posuvech konstantni chyby

( opotfebované vodici plochy ) a pokud jsou rozdily mezi rozmérem, ktery je pfeCten a skuteCnym posuvem, je
mozné na digitalnim odmé&fovani zapnout koreéni faktor, ktery umoZzni odstranit chybu.

Korekéni faktor stanovite nasledovné:

Korekéni faktor = skuteény posuv

posuv, ktery ukazuje displej odmé&fovani.

Vyjde Vam hodnota mezi 0.000000 a 9.999999, kterou vlozite do paméti odméfovani nasledujicim zplsobem:
= stisknéte @ ( displej ztmavne — jako by bylo odméfovani vypnuto z el. proudu )

= stisknéte ( kontrolka se rozsviti — aktivovali jste korek&ni faktory )

<«

« vl]ozte hodnotu korekéniho faktoru

= stisknéte té osy, kde schcete korekéni faktor pouzit

= nastavte korekéni faktor u ostatnich os E ( musite nastavit vSechny osy - napfiklad stisnéte

fl« fl«l

tak musite opsat plivodni ), potom znovu na ose Z a viozte hodnotu (i kdyz mate odmérovani

u osy X a viozte hodnotu, potom znova na ose Y a viozte hodnotu ( kdyz se neméni,

i«

pouze se dvéma osami - a kdyz se neméni, tak musite opsat ptvodni ) .

= vlozeni udaju potvrdite @

+ Poznamka: Vzdy viozte korekéni faktor na vSechny 3 osy najednou, na osu, ktera Cte spravné viozte korekéni
faktor 1.

Instrukce pro EVTL najdete v dal$im textu.
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e
STRED MEZI DVEMA BODY EVT_EVM

Tato funkce Vam najde stfed mezi dvéma body. Postupujte nasledovné:

= nastavte funkci stisknutim ;

= popojedte posuvem na jednu stranu, na misto, které jste si zvolili jako jednu stranu od stfedu

i<

= piejedte posuvem na druhou stranu, na misto, které jste si zvolili jako druhou stranu od stfedu

= stisknéte (u té osy kde hledate stfed — displej se vynuluje ), STISNETE @

= najedete posuvem na nulu a jste ve stfedu.

« FUNKCI VYPNETE STISNUTIM .

= stisknéte u té osy kde hledate stfed — displej se vynuluje )

11



DODAVKA CTVRTE OSY - zAPRIPLATEK  EVT _EVM

Tato funkce je zvlast dulezita, kdyz probihaji na jedné ose dva nezavislé pohyby sou¢asné.( pojezd a podélna
osa u soustruhu, pfiéna osa a pohyb vietene u frézky ). Tak vychazi algebraicky soulet, které predstavuje
oznaceni vzdalenosti mezi zobrazenymi osami ( X,Y nebo Z ) a vzdalenost v ose W ( neni zobrazena ). Pokud
typ nema &tvrtou osu W je mozné nastavit pouze algebraicky sou€et osy Y a Z s tim, Ze se zobrazi na ose Y.
Také tato funkce muze byt vyvolana nebo odpojena kdykoliv, aniz byste riskovali ztratu rozméra os. Kdyz je
funkce odpojena ukazi osy zahrnuté do souctu znovu rozmér, ktery se tyka kazdé z nich. Osa W muze byt
pridana ke kterékoliv ze tfi zobrazenych os. Pfedvolba se provede klavesnici viozenim nasledujicich kédl a to
pfi vypnuti vSech funkci.

i — > Xtlagitko=X+W i i ->Z tlaCitko=7 + W
i L -> Y tlaéitko=Y + W i i— -> Y tlaitko=Y + Z

Stisknutim se funkce zapne.

Po pfedvolbé je funkce automaticky zapnuta a vybrané osy zobrazuji rozmér, ktery odpovida plus ten, ktery byl
vyhledan dodatecnou osou W.

Funkci odpojite stisknutim ( kontrolka zhasne ).

+ Poznamka: Pfi hledani nulového bodu pro ¢tvrtou osu postupujte stejné jako u pfedchozich os s tim, Ze nesmite

fl«

zapomenout, ze pocitani osy se vynuluje tlaCitkem

bod. Pro odpojeni osy je nutno stisknout .

+ POZOR: Tato funkce nefunguje jestlize je zapnuta funkce @ ( ABS/REL).

. To zacne znovu odecitat jakmile najde referenéni

Pracovni instrukce EVTM na stran€ ....

12



B

Existuji dva postupy:

[WJ NALEZENi STREDU KRUZNICE _EVM

= vlozeni klavesnici : vlozite 3 body na kruhovém obvodu, které se vztahuji k pouzitému zacatku,

= dotykem nastrojem : dotknete se kruhového obvodu nastrojem ve 3 bodech,

Vlozeni klavesnici:

( této funkce je mozné kdykoliv vystoupit stisknutim )

= najedte nastrojem na nulu obrobku,
= nastavte vychozi bod ( stisknéte SET, ORG, ORIGIN NUMBER, piislu$nou osu (X, Y, Z), SET).

= funkci pro hledani stfedu nastartujete stisknutim nasledujicich tlacitek

- stisknéte ( kontrolka se rozsviti )
- stisknéte ( kontrolka se rozsviti )
- stisknéte ( kontrolka se rozsviti )

a v okénku PROGRAM se objevi ¢islo 88 a v okénku STEP se objevi ¢. 1.

il«

= Kilavesnici vlozite soufadnice prvniho bodu tak, Ze si vyberete osu tlagitkem

= Potvrdite stisknutim ( okénko STEP bude ukazovat 2 ).

Klavesnici vlozite soufadnice druhého bodu.

= Potvrdite stisknutim @ ( okénko STEP bude ukazovat 3 ).

Klavesnici viozite soufadnice tretiho bodu.

a vlozite hodnotu.

13



= potvrdte stisknutim @ ( okénko STEP zmizi ),

Zadejte kod roviny kde je umistén kruh:

— L =X, Y rovina
— i =X, Zrovina
L i— =Y, Zrovina.

Vlozena rovina je zobrazena v okénku STEP.

Znovu potvrdte stisknutim @

Na displeji se objevi nékolik hodnot, které pohybem na nulu navedou nastroj do stfedu kruznice.

=
=
=
e
_—
Nt

( tuto funkci Ize kdykoliv odpajit stisknutim

Provedeni vlastni kalkulace:

( tuto funkci Ize kdykoliv odpajit stisknutim mRMAI' )

Nastartujte funkci pro vyhledani stfedu stisknutim tlagitek:

&

( kontrolka se rozsviti );

4

=Y

v okénku oznateném PROGRAM se objevi Cislice 88 a v okénku oznaceném STEP Cislice 1.

i

( kontrolka se rozsviti );

( kontrolka se rozsviti );

- jedte s nastrojem dokud se nastroj nedotkne prvniho bodu obrobku



- rozmér potvrdte stisnutim @ ( okénko STEP ukazuje 2 )

- jedte s nastrojem dokud se nastroj nedotkne druhého bodu obrobku

- rozmér potvrdte stisnutim @ ( okénko STEP ukazuje 3)

- jedte s nastrojem dokud se nastroj nedotkne tretiho bodu obrobku

- rozmeér potvrdte stisnutim @ ( okénko STEP zmizi )

Nyni se musite rozhodnout ve které roviné je kruznice umisténa . Vlozte kod roviny

— L =X,Y rovina
— i = X,Z rovina
L i = Y,Z rovina

Vlozeny kéd roviny je zobrazen v okénku STEP.

Potvrdte stisknutim @ .

Displej ukaze nékolik hodnot, které pohybem na nulu navedou nastroj na
stfed kruznice.

Jakmile jste dosahli této pozice, odpojte funkci stisknutim .

Pfiklad: Kalkulace stfedu vlastnim vypo&tem:

15



Oeg 1 |

= stisknéte tlaCitko

= stisknéte tlacitko

= stisknéte tlacitko

Pfejedte rozméry zobrazené na displeji (osy X a Y ) na nulu. Timto umistite nastroj do stfedu kruznice;

Nastavte nastroj do vychoziho bodu

&

4

i

af.

=Y

a Cislo vychoziho bodu ( 1-9)

( funkce je zapnuta )

navedte nastroj na prvni bod X0,Y0 a stisknéte@;
navedte nastroj na druhy bod X1,Y1 a stisknéte @;
navedte nastroj na tfeti bod X2,Y2 a stisknéte @

VloZte kod 12 ([I| @) pro XY rovinu. Stisknéte@'

16



MO

Pro odpojeni funkce stisknéte

$ﬂ VRTANI PO KRUHOVEM OBVODU _EVM

Tato funkce umoznuje, po vioZeni parametrd, vypocitat polohu vrtll podél obvodu kruznice. Maximalni pocet vrtl
po obvodu kruznice je 99. Jsou dva zpuUsoby jak tuto funkci pouzit:

Kalkulace pomoci souradnice stired — prvni vrt:

( Tuto funkci mazete kdykoliv ukongit stisnutim tlacitka ).

= VloZte zacatek prace: Nastavte zaCatek stfedu obvodu kruzZnice, abyste méli vychozi bod pro celou praci:
= Stisknéte tlacitko ( kontrolka sviti )

= Stisknéte tlacitko ( kontrolka sviti )

Okénka PROGRAM a STEP ukazuji 11 a 11. Systém &eka na soufadnice stfedu obvodu. Pokraluijte
nasledujicim zplsobem:

ﬁ

Stisnéte Y, 2).
Zadejte rozmér ( musi byt zadan v desetinnach — napfr. 3.2 — a to i kdyz zadavate nulu ( 0.0).

Stisnéte E x,Y, 2).

Zadejte rozmér ( musi byt zadan v desetinnach — napfr. 3.2 — a to i kdyz zadavate nulu ( 0.0).

El

Potvrdte

Okénka PROGRAM a STEP budou ukazovat 22 a 22. Systém &eka na soufadnice prvniho vrtu:

= Stisknéte x,Y, 2).

= Zadejte rozmér ( musi byt zadan v desetinnach — napf. 3.2 — a to i kdyz zadavate nulu ( 0.0).

= Stisknéte E x, Y, 2).

= Zadejte rozmér ( musi byt zadan v desetinnach — napr. 3.2 — a to i kdyz zadavate nulu ( 0.0).

= [a]

17



= Stisknéte @

Okénko PROGRAM bude ukazovat 33 zatimco okénko STOP ¢eka, az bude zadan pocet vrtl, které maji byt
vyvrtany po obvodu — pocet vrt=number of holes
( maximalné 99 vrtd )

e Potvrdte @

= Displej bude ukazovat rozméry, které, kdyZ popojedete na nulu, navedou néastroj na vrt uvedeny na displeji
STEP/ORG.

= Prvni zobrazeny rozmér je rozmér pro prvni vrt, vlozeny b&éhem nastaveni kalkulace.

= Stisknutim tlagitek ,, a popojetim na nulu se rozméry ukazi na displeji a nastroj se posune (

popojetim na nulu ) k dalSimu vrtu. Takto pokradujete az do konce.

= Stisknutim WMAL se funkce vypne.

18



Kalkulace pomoci souradnice stfedu, poloméru a uhlu pro prvni vrt

( Tuto funkci muzete kdykoliv ukongit stisnutim tlacitka ).

= Nastavte zaCatek prace: NejlepSi zplUsob je nastavit zaCatek prace ve stfedu kruznice. Tim ziskate vyhodnou
vychozi pozici pro ostatni praci

= Stisknéte :'] ( kontrolka sviti );
- Stisknéte L0 ( kontrolka sviti — kontrolka sviti soucasné ).

Okénka PROGRAM a STEP ukazuji 11 a 11. Systém &eka na soufadnice stfedu kruhu. Pokracujte nasledujicim
zpusobem:

e stisknéte “=—=" (pro osy X,Y,Z);
e Zadejte rozmér ( musi byt zadan v desetinnach — napft. 3.2 — a to i kdyz zadavate nulu ( 0.0).;

(]
iR
- stisknste \2—2D (proosy X,Y,Z);

e Zadejte rozmér ( musi byt zadan v desetinnach — napft. 3.2 — a to i kdyz zadavate nulu ( 0.0).;

Potvrdte @

Okénka PROGRAM a STEP ukazuji 22 a 22. Systém ¢eka na vzdalenost prvniho vrtu od stfedu ( polomér ) a
na uhel odklonu vrtu vici ose:

A

i|

L]

=

= stisknéte (X)
= vloZte hodnotu poloméru ( musi byt v desetinnach i kdyz je to nula )

;|
« stisknéte “=———=+ (Y)
= vlozte rozmér Uhlu

( musi byt v desetinnach i kdyz je to nula a je vyjadien ve stupnich, minutach a sekundach )

. potvrd’te @
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= vlozte pocet vrt a potvrdte @

= displej os bude ukazovat rozméry, které, kdyz popojedete na nulu, umisti nastroj na vrt, ktery ukazuje displej
STEP/ORG.

= stisknutim , a pfejetim na nulu displej ukaZe rozméry a nastroj bude umistén na dalsi vrty.

= stisknutim WMAL se fukce odpoji.

Mode2

Kadrv
¥t Ay
A LS
o e Sl Bl +0 F maed -HED
i - kladny Uhel
mez H0a+180,
iy L mezi 0a-180
R i
' mnus
Bwsae 5 rolie et snary (1 el - 3080
d- -
g
Om1 pt 2
+ POZOR:

= Hodnotu pro nastaveni poloméru musite vloZit na osu X ( bez oznaéeni osy ).
= Hodnotu pro nastaveni uhlu musite vioZit na osu Y ( bez oznaceni osy ).

stupbé min+ty sekundy

‘ 90 .00‘ 00
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Vzdy po vlozeni stupin musite vlozit desetinnou ¢arku ( te€ku ) a potom pokracujte — minuty, sekundy ( vzdy
vlozte i kdy je to nula ),

jinak hodnotu nevloZite.
= Nikdy nevkladejte hodnotu na osu Z.

Nyni displej ukazuje fadu rozmér(, které, popojetim na nulu, navedou osy na prvni vrt. Stisknutim tlacitka

( STEP + ) budou vyvolany rozméry druhého vrtu atd.. V okénku STEP vidite €islo pravé vrtaného
vrtu.

= Zobrazeni za€ina prvnim vrtem zobrazenym podle hodnoty nastaveného poloméru a uhlu.
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" Cexteand 15t kol
CEMTRE: =0
¥ =0
1 HOLE: = F-T0.71
— e ' W = F-T0 7
=+ #0T1 f/ Mo, OF HOL ES: -2
A eniye—wed r ke
T —E *  CENTRE ¥ =000
¥ =0m
RE DS X=r {00
¥=_C_ 110.00 B E: = A 00
‘ M. OF HOL ES: oy
Rl
3
Omi| x_¢ 15000 X
=% 200H
I
Priklad:

Stied je vose X 0.00 a Y 0.00
Prvni vrt je v souradnicich : vose X70.71aY 70.71
Pocet vrta: 8

Najedte na stfed kruznice.

Vlozte v tomto bodé Ol O

( ORG 1 - vychozi bod 1) na hodnotu 0.00.

Stisknéte s E T} éﬁn m x D.m
Stisknéte Y Elm

Potvrdte @ .

;] (timto funkci aktivujete ).

v ose X, vlozte stied 0.00

=

Stisknéte

Stisknéte

iy

Stisknéte v ose Y, vlozte stired 0.00

Potvrdte vloZzena data @

Stisknéte v ose X, vlozte 70.71

a4l

Stisknéte voseY, viozte 70.71
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Udaje pro prvni vrt potvrdte stisknutim @
Vlozte pocet vrtll ( v naSem pfipadé 8 ) a potvrdte @

A nyni pfejedte robrazené rozméry na nulu. Tim se dostanete na prvni vrt.

X -7
Y -7

STER|  [STEP]

Stisknutim 1 * 1 posunete rozmeéry vrtli, které prejetim na nulu, nastavi bod pro umisténi
prislusného vrtu v obvodu kruznice.

ULOZENI VRTU PO OBVODU KRUZNICE DO PAMETI

Jakmile jste vlozili udaje pro vrtani po obvodu kruznice mizete je ulozit do paméti pokud potfebujete operaci
opakovat — uZ nemusite vkladat data znovu. Typ EVM ulozi celkem 9 operaci.
Pokud jste ukongili vkladani dat, aniz by jste museli program prerusit, ulozte data nasledujicim zplsobem:

= stisknéte @;

= vlozte kruznici ( na 0-9, diplej zobrazi STEP/ORG);

- stisknéte@'

Data kruznice jsou ulozena.

ZPETNE VYVOLANI KRUZICE ULOZENE V PAMETI

Jakmile si potvrdite, Ze bézny zaCatek je ten spravny, postupujte nasledovné:

<:I:>
- stisknéte O stisknste BUM D

= vlozte pfislusnou kruznici ( od 0-9, zobrazuje displej STEP/ORG)

= potvrdte @ .
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Digitalni odmé&fovani se vraci do stavu kruznice a displej ukazuje hodnoty, které, pfejetim na nulu, vam dovoli
znovu proveést vrt v kruznici pfesné podle pfedchoziho uloZzeni do paméti. Pro pohyb po celém obvodu kruznice
pouZijte tlacitka

STEP} ITEP‘

+ 1 - 1

VKLADANI SOURADNICOVYCH PROGRAMU

Typ digitalniho odméfovani EVM ma kapacitu paméti pro ulozeni soufadnic 600 bodu. Pamét mulze byt
rozdélena na 99 programd, kazdy z nich s maximalnim po&tem 99 krokd ( STEP ). Cislovani program( je
automaticke, tzn., ze vzdy, kdyz vkladame novy program, zafadi se do fadky k pfedchazejicimu pod nazvem
nebo Cislem, které maze byt ulozeno do paméti.

Kazdy program muze byt zménén nebo vynechan.

Abyste mohli vlozit rozméry do digitalniho odméfovani postupujte nasledujicim zplsobem:

Vlozeni programu pies klavesnici:

= stisknéte '

« stisknéte @

Okénko programu ukazuje Cislo programu, ktery pravé pouzivate, zatimco okénko STEP ukazuje 1. ( dsplej os
mizi ).

Hodnoty ulozené do paméti mohou byt obé absolutni ( vztahuji se k zakladni nule ) nebo pfirastkove ( vztahu;ji
se k predchozimu rozméru ). Jediné omezeni je vtom, Ze u kazdého STOP musi byt vSechny hodnoty bud
absolutni nebo pfirtstkové.

Vybér se provadi pomoci tladitka @ ( kontrolka sviti = REL).

Systém Ceka na vlozeni rozmérd programu.

- E X osa uz vybrana,

* vl|ozte rozmér,

= stisknéte osayY

e vlozte rozmér,
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« stisknéte E|

« vlozte rozmeér,

= potvrdte vloZzena data @

STEP posune &islo 1 programu dopfedu ( na €islo 2 tj. pfikaz posunu na jiné misto na obrobku) a mohou byt
vloZzeny dalsi 3 hodnoty viz pfedesly postup.

osaZ

Pokud je rozmér vkladan pfi pfepnuti @ ( sviti kontrolka ), vkladané hodnoty se vztahuji k pfedchozimu
rozméru a ne k absolutni nule.

i«

Vyberte osu stisknutim osa X

« vlozte rozmér,

(A

X

1 <
e stisknéte “=———="0sa Y
« vlozte rozmér,

(A

X

i
* stisknéte “=———="0sa Z

* vlozte rozmér,

= vloZena data potvrdte stisknutim @

STEP posune Cislo 1 dopfedu a mohou byt vlozeny dal$i 3 hodnoty.

=
—
=
e
=

Po ulozeni dat vystoupite z funkce stisknutim

+ Poznamka: Neni nutné vlozit vSechny 3 hodnoty. Mohou byt viozeny pouze 2 hodnoty nebo 1 hodnota.

VLOZENI PROGRAMU PRI VYROBE PRODUKTU- provadite operace, které naslednd
zaznamenavate do programu:

Nastavte vychozi referenéni bod. Nikdy O !!!. Nastavte 1-9.

Stisknéte ( kontrolka sviti )
Stisknéte E| ( desetinna ¢arka )

pfejedte posuvy na prvni bod.
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= Potvrdte Q a vloZte rozméry, které se po vloZzeni zobrazi na displeji pfislusnych os. Timto rozméry
zaregistrujete do programu.

= prejedte posuvy ( manuelné ) na 2. bod.

e Potvrdte PROGRAM.

A analogicky postupujte az do konce operace.

&
—
=
e
=

Program opustite stisknutim
Poznamka: Funkce ORG a ABS/REL jsou béhem tohoto zplsobu programovani zapnuty, takze vSe se vztahuje
k vdmi stanovenému vychozimu bodu a postupujete v systému relativnim tzn., Ze program registruje to, co jste
obrobili na produktu, jinymi slovy: program zaznamena vami provedené ukony, abyste je nemuseli u dalSiho
stejného obrobku znovu pracné vkladat. Proto si prvni vyrobek zkontrolujte. Pokud pouzijete tento zplsob
programovani a dodrzite stanoveny postup ( stejny referen¢ni bod ) budou dal$i obrobky stejné jako prvni.
USetfite tim vyrobni ¢as a tim zvySite produktivitu nebo budete mit vic €asu pro odpocinek pfi eliminaci moznych
osobnich chyb.

ZMENY V EXISTUJICIM SOURADNICOVEM PROGRAMU:

Poté, co byl program vioZzen muze se stat, Ze ¢ast programu potfebujete zménit. Potfebujete, aby nékteré kroky
byly doplnény nebo vynechany. Toto provedete nasledujim zplsobem:

VLOZENIi NOVEHO KROKU, VYNECHANI KROKU, ZMENA ROZMERU KROKU

= Stisknéte PROGRAM ( kontrolka sviti )

- Stisknéte MOl ( syiti kontrolka programu a mizi okénka STEP a PROGRAM )

= Vlozte Cislo programu, ktery ma byt zménén — natypovana hodnota se objevi v okénku PROGRAM.

= Potvrdte stisknutim SET.
= VlozZte &islo kroku, ktery ma byt zménén — natypovana hodnota se objevi v okénku STEP.

= Potvrdte stisknutim SET.

STEP

+ 1 1

sTEPJ
a

Nyni, pouzitim tlaitek ‘ muZzete projit cely program.
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Abyste mohli vstoupit do kroku ( ENTER )

= vyberte osu tladitkem “=—=—' X osa
= vlozte rozmér — pouze absolutni hodnota

= vyberte osu tladitkem “="—=—"Y osa
= vlozte rozmér — pouze absolutni hodnota

= vyberte osu tladitkem “=——=—=' Z osa
= vlozte rozmér — pouze absolutni hodnota

potvrdte vlozena data stisknutim @ SET.

Novy krok je vlozen az potom, kdy se program rozSifi o jeden krok.

+ Poznamka: Nasledujici kroky se posunou o jeden krok dopfedu.

Abyste vynechali krok zobrazte ho na displeji a stisknéte pro jeho vynechani. Operace zplsobuje
zhusténi paméti, takze kroky nasledujici po vynechaném kroku vraci zpét jednu pozici ( nemlze byt vynechan
prvni krok programu ).

Abyste zménili rozméry jednoho kroku, vyberte si krok, ktery chcete zménit, zvloZte novy rozmér a nové hodnoty

ulozte stisknutim tlacitka takto:

= zobrazte krok — vSechny rozméry jsou absolutni

= zmérfite chybny udaj — hodnoty musi byt absolutni

= stisknéte .

Jeden krok byl zménén aniz by bylo nutné zménit program.

VYMAZANI CELEHO JEDNOHO PROGRAMU ULOZENEHO V PAMETI

Cely program muze byt vymazan nasledujicim zplsobem:

» Stisknéte PROGRAM ( kontrolka sviti )
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Stisknéte ( Sviti kontrolka PROGRAM a zhasne displej osy )

vlozte Cislo programu — zobrazeno v okénku PROGRAM

vynechani potvrdte stisknutim@ dvakrat !!!

Pro zruseni funkce aniz by jste museli ménit cokoliv jiného stisknéte - vystoupite z funkce “ zruseni

programu ”.

+POZNAMKA: Vynechanim programu je pamét zhusténa a zvétsil se jeji prostor.

POZNAMKA: Programy pokraduji pod stejnym nazvem nebo &islem.

VYVOLANI PROGRAMU ULOZENEHO V PAMETI

Kdyz byly programy uloZeny do paméti mohou byt vyvolany zpét a znovu strojem pouZity v jakémkoliv bodé a
kdykoliv. Systém je nastaven tak, aby data udrzel v paméti pfi vypnutém displeji minimalné 20 dni. Postup
pouziti udajil z paméti:

Pfejedte posuvy na nulu obrobku
Nastavte vychozi pozici (ORG 1 --> ORG9).

<
Stisknéte ‘B4M ol PROGRAM a STEP/ORG jsou vypnuty )
Vlozte Cislo programu — PROGRAM je zobrazen

confirm with .
Vlozte &islo prvniho kroku — krok / step je zobrazen

Potvrdte @ .

Displej bude ukazovat sérii hodnot které, kdyZ popojedete posuvy na nulu, vas povedou na prvni bod, ktery
chcete vyvolat.

Abyste se dostali o krok dopfedu stisnéte ( STEP plus)
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= Displej bude ukazovat sérii hodnot které, kdyz popojedete posuvy na nulu, vas povedou na druhy bod, ktery
chcete vyvolat.

= Abyste se dostali o krok dopfedu stisnéte ( STEP plus)

= Displej bude ukazovat sérii hodnot které, kdyZ popojedete posuvy na nulu, vas povedou na tfeti bod, ktery
chcete vyvolat.

a tak dale aZ na konec prace. Program se po poslednim kroku zastavi.

=
—
=
e
=

= Abyste opustili tuto funkci stisknéte

Memorandum funkci najdete na konci tohoto navodu.
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'PRIKLAD PRO POUZITI :
SOUSTRUZENI OBROBKU POUZITIM POCATKU _EVTL

Jsou vyhledavany nulové signaly na pfisluSné ose a je nastaven zacatek v absolutni nule ( absolutni zaCatek ) a
to takto:

fr=xx)

, potom ‘=——=—=" X osu ( sviti pfislusna kontrolka ) — osou X

= Stisknéte
popojedte dokud neni vynulovana

e ——

(Tt

, potom ‘=——=—="Y osu ( sviti pfislusna kontrolka ) — osou Y
popojedte dokud neni vynulovana

= Stisknéte , potom E Z osu ( sviti pfisludna kontrolka ) — osou Z

popojedte dokud neni vynulovana

= Stisknéte

Nasleduje zajimavé pouziti této funkce, kdy pro praci s obrobkem potfebujeme 3 nastroje z oroéného zasobniku
nastroju:

SPINDLE
azhined piece
il i
. 7
A EA
| P Red
S Spindle= vieteno

Machined piece=obrobek
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TURRET

TooL 4 ORGH ﬂ

o | s E
T2l 2ioFRG2 =, Tl 5 OFRGS

Umistéte polotovar a provedte prvni hrubé obrobeni nastrojem €.1 pohybem kolem osy Y. nyni, aniz by jste
pohnuli osou X je méfen provedeny primér napf. 29,10, a osa X nastavena na zacatek 1.

SET) el (1] [« [2](9)0 )11 ][0]
SET
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Po této operaci jiz vietenem pohnéte podél osy Y. Nastroj je veden na rovinu vietene ( obr. 2 ), ktera je brana
jako spole¢na reference vSech nastroju pro osu Y. Hodnota je nastavena na ORG.1 — pro Y, pro nastroj Cislo 1..

SET | (1] e, (0)sET

Ol
SPINDLE

a

-—>

4

WWORRPIECE

v

a8 40

TCOLd

¥ IERD ZERO=nula

obr. 2

Nulovaci operace se opakuje pro vSechny ostatni nastroje.
Provedte tu samou operaci hrubym obrobenim pomoci nastroje Cislo 2 na ORG.2

SET (2] i« [2])(8]) ' ](5](0]
SET

Nulovaci operace se opakuje u Y a je nastavena hodnota.

SET| |4 (2] <], [O]sET

Stejna operace hrubého obrabéni se provede s nastrojem Cislo 3 na ORG.3. Je méfena hodnota X a je nulovan

J13) i<, [2)(8][- ][5](0]

;

>

SET

SET]

mérena hodnota a

;

-—>
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SET [ (3] i<, [0]sET]

UPOZORNENI:Toto nulovani nastrojt na obrobku je dobré pro jakykoliv dal$i obrobek dokud jsou pouzivané
nastroje ménény nebo pokud jsou ostré. Po vynulovani v8ech nastroju zacina prace na kuse a jeho dokonéeni

viz.obr.1.

Vyvolejte ORG. 1 s nastrojem ¢€.1 ( 8- 1= JEN I ) , umistéte ho na pozadovany rozmér na ose X a
provedte praci.

Zaneste polomér kusu na 25.32.

Oto¢ny zasobnik nastroji oto¢te na nastroj ¢.2, vyvolejte ORG. 2

b

+-_ ] -->[ 2 ] ) , pokraCujte na 65,34 s osou Y. Srovnejte hlavu valce.

~

SPINDLE

N
\

Wlachined piece

TOOL 2

obrazek. 3

Pfepnéte na pfirlistkovy (@), vynulujte Y stisknutim E| , Vratte se na 21,32, zpracujte drazku ( viz
obrazek 3 ). Odpojte@ .

Natocte otony zasobnik na nastroj .3, vyvolejte ORG.3 ( -> 3 ) , pfevedte ho na rozmeér, krery
ma byt proveden timto nastrojem — to je Y na 65,34.

Pfepnéte na pfirGstkovy (-->@ ), vynulujte Y stisnutim “—* , vratte se zpét z 4,00 provedenim

pozadovaného zkoseni hrany.

(4% Ju|

Po dokoné&eni prvni prace, umisténi nového obrobku a opakovani stejné operace teprve ocenite uZitecnost,
jednoduchost a pfesnost této funkce.
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KALKULACE KUZELOVITOSTI OBROBKU

Uvodni poznamka k této funkci je, Ze je uréena pro dosazeni presnych vysledku, a je zakladnim pfedpokladem
pro to , aby se vdm podafilo méfit pfi obrabéni u kazdého kusu naprosto stejné ve v8ech tfech osach ) jako na
obrazku displeje ve spodni Casti této strany ).

Kuzelovitost kusu musi byt spocitana ( ihel — obr.1 obrobek v roviné napficné sekci osy viz str. nasledujici.
Velikost dvou primért konické sekce a vzdalenost mezi nimi jsou dany. Tyto velikosti definuji kuzelovitost
obrobku a z praktického hlediska pfibliZovani pojezdu béhem otaceni.

V této kalkulaci Udaje praméru ( nebo polomér(l ) , a jejich vzdalenost, jsou nastaveny klavesnici. Kalkulovana
hodnota kuzelovitosti se zobrazi na displeji osy X

pouzitim funkce F1 @ a klavesy osy X.

- mUzete pracovat v mm nebo palcich
- muzete nastavit del$i nebo krat$i priimér na X nebo Y
- muzete nastavit bud priméry nebo poloméry %

Upozornéni: Tuto kalkulaci mlizete provadét pouze v ORG. 9.

Priklad:
Nastavite udaj jako zacatek ( V ORG.9 ). VSechny kontrolky klaves jsou vypnuty.

x [ 000
Y | 0ol

Z | |
)
Stisknéte ~ ‘ el o { ] , displeje os jsou vypnuty, na po¢ateénim displeji je 9.

A
¥ E
Stisknate & osy X, vlozte prvni pramér.

X 520

35



Stisknéte

osy Y, vlozte druhy pramér

oo

Stisknéte

Potvrdte @ .

il

osy Z, vlozte vzdalenost mezi praméry

Stisknéte

Nastavte priiméry, klavesa :“ i“ Priimér/polomeér je vypnuta ( nesviti ).

F1 |
Jestlize jsou priméry nastaveny, po stisknuti U stisknéte all Primér/polomér.
Stisknéte

velikosti.

X HES

osy X. Osa X zobrazuje velikost ve stupnich, desitkach a stovkach stupfi kuzelové

1

F
Stisknutim U znovu se funkce vypne a digitalni odméfovani pracuje normainé.

Obr. 1 — Kalkulace kuzelovitosti:

=0+0m

d-r-“‘“f(‘g_/mﬁ_?
x  ma

Y

ﬂ:’.ﬂﬁll_

Li

d1: Prvni pramér
d2: Druhy prdmér
d3: Vzdalenost mezi d1 a d2.
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VELIKOST PRIBLIiZENI POJEZDU PODEL OSY Z PRO VYROBENI KONICKEHO
OBROBKU
Uvodni poznamka k této funkci je, Ze je uréena pro dosazeni presnych vysledkd, a je zakladem pro to, abyste
dosahli vzdy naprosto stejnych rozméru ve vSech osach u kazdého obrobku.
Musi byt spocitano pfiblizeni pojezdu podél osy Z ( Uhel v obrazku 2 kalkulace kuzelu — obrobek v roviné pficné

sekce osy strana ...). Bude pouzita abyste mohli vyrobit kénicky kus jako na obrazku. Jsou pouzity rozméry,
které ukazuje displej v ose X a Z. Velikost je zobrazena na displeji osy Y.

Obé ”' a E klavesy jsou pouZity.
Praci s velikosti priméru podél osy X (pramér/polomér :“ i“ tlaCitko, kontrolka vypnuta ) .

Praci s velikosti poloméru podél osy X ( stisnéte klavesu :“ !" a kontrolka sviti ) je kalkulovano pfiblizovani
pojezdu, které je polovinou pfedchoziho uhlu.

Priklad: Zvolte si na obrobku dva body, C a D ( viz nize uvedeny obrazek ).

Zacnéte pracovat s :“ L zapnutym ( pramér/polomér ) — kontrolka sviti.

Umistéte nastroj na bod D.

Pracujte pfirlstkové: Stisknéte @ ( sviti kontrolka ), umistéte nastroj do bodu D, stisknéte E X,Y,2)

a vynulujte X,Z,Y.
Popojedte podél osy Z nahoru az ke kolmici bodu C. Popojedte podél osy X abyste dosahli bodu C.

Se dvéma zobrazenymi rozméry stisknéte @ ( kontrolka sviti ), stisknéte osu Y E ( kontrolka je
vypnuta ),
rozmér pfiblizeni pojezdu osy Z je zobrazen ve stupnich ( desitkach a stovkach stuprid ).

Stisknéte znovu “._.I'J ( kontrolka je vypnuta ) a tak se dostanete z této velikosti.
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Poznamka: Body C a D na obrobku jsou jakékoliv body, nastroj se muize dostat z bodu D do bodu C vice kroky.
Zacnéte pohyb z C do D podle pozice kde se nachazi pojezd pfiblizované osy Z, vzdy zaénéte nulovanim os ve

vychozim bodé.

EH-RL -

O o7 =

Fig. 2 Kalkulace kuzelu

KUZELOVE MERENI OBROBKU

Uvodni poznamka k funkci je, Ze je uréena pro ziskani ptesnych vysledkd, a Ze zakladem je ziskat stejny

vysledek ve tfech osach.
Kuzelovitost obrobku by méla byt kalkulovana podle Uhlu, ktery svira osa Y s pfiblizujici se ¢asti obrobku, ktera

ma byt kuzZelovita ( uhel v obrazku 3 — obrobek na vykresu na pficné ¢asti, strana nasleduijici )

Posuny podél os X a Y jsou pouzivany pro nalezeni tohoto uhlu.
Rozmér uhlu se zobrazi na displeji osy Z. Funkce F1 a klavesy osy Z jsou pouzivany pro ureni velikosti a

zobrazeni.
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Predbézné oznaceni se déla tak, Ze pfi praci s primérem podél osy X ( prumér/ polomér:“ I" , klavesa,
kontrolka nesviti), mél by byt zméfen ( thel B na vykrese). P¥i praci s polomérem podél osy X ( stisknéte

klavesu :“ i“ , kontrolka sviti ), je pfiblizovani AB segmentu vyobrazeni kalkulovano srovnanim k ose Y (Uhel
a ), ktery je polovinou pfedchoziho uvazovaného Uhlu.

Prace s primérem/polomérem :“ i, zapnutym. Kontrolka sviti.

PFejedte nastrojem do AB useku. Cim t&snéji k bodu A, tim presnéjsi je méreni kuzelovitosti obrobku.

z

O,

Prace v pfirdstkovém modu: Stisknéte ABS/REL ( kontrolka sviti ) an

:| (X, Y, 2), abyste vynulovali vSechny ffi osy.

Y B0

k tomuto bodu.

a

Popojedte nastrojem podél osy Y proti bodu B dokud nedosahnete kolmice

x EEI Popojedte nastrojem podél osy X do pozice bodu B.

Stisknéte @ ( kontrolka sviti ).
Stisknéte E Z 5?

osy Z. ( kontrolka je vypnuta ).
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Velikost kuZelovitosti obrobku je zobrazena na displeji ( pracovni jednotky ve stupnich, desitkach a stovkach
stupnd ).

Stisknéte znovu “._.I'J , Funkce, ktera kalkuluje kuzZelovitost je odpojena, displej osy Z ukazuje normalné.
Pokud je to nutné, pfiblizovani pojezdu mize byt zméfeno a operace opakovana, abyste dosahli spravného
pfiblizeni.

Poznamka: Nastroj se mize dostat z bodu A do bodu B vice kroky.

Pocate¢ni bod mize byt bud bod B nebo A, vzdy na zacatku vynulujte osy. Je mozné pracovat se dvéma
vnitfimi body k AB.

5
Lp
tal 5
hd A =T & -
e s £
. TOOL
X
¥

FIG. 3 KUZELOVA VELIKOST OBROBKU
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KONTROLA RYCHLOSTI VRETENE ( NA ZVLASTNi OBJEDNAVKU ).

Digitalni odméfrovani typ EVTL muze dat vystupovy analogovy signal pro kontrolu rota¢ni rychlosti vietene
soustruhu. Tato kontrola udrZuje konstantni fFeznou rychlost nastroje zménou priméru obrobku.

el
-

Sektor klavesnice, ktery se vztahuje ke kontrole rychlosti ma &tyfi klavesy = "I pro nastaveni udaju a

[ ] |
E ] Y . < 1x ‘s
pro zménu rychlosti, manuelné, b&éhem pracovni faze.

Programovani je velmi jednoduché.
Digitalni odméfovani potifebuje nasledujici parametry:

I- NASTAVITE MAXIMALNI OTACKY VRETENE:

a) Stisknéte @ ( displej je vypnut)

b) Stisknéte , (u) se objevi v okénku ORG, osa X je zapnuta );

c) Vlozte maximalni pocet otacek, kterych vieteno mize dosahnout;
d) Stisknéte Y, vlozte maximalni pocet otacek, ktery nemuze byt pfekrocen;

e) Stisknéte Z, volzte minimalni pocet otacek, ktery nemuze byt pfekrocen;

f) Stisknéte@ tim v8echna data ulozite;

2 - REZNA RYCHLOST NASTROJE - NASTAVENI

g) Stisknéte @ ( displej vypnut)

-

1.,
e

h)  Stisknéte ™= "1 (n) se objevi v okénku ORG, osa X je zapnuta ;

)] Vlozte pozadovanou feznou rychlost v metrech za minutu na ose X ;
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J) Stisknéte @ . Digitalni odméfovani je pfipraveno pro praci. Rychlost vietene bude méfena

podle rozméru nahraného osou X, ktera je primérem obrobku. Méla by byt jina nez nula.

Mozna Castecna nastaveni nuly na displeji osy X, zaahajeni funkce ABS/REL ( pFirdstkové ) neménite kontrolu

rychlosti vZdy odvolanim se k nule od aktivniho zacatku.

Rychlost otaek muze byt ménéna z nuly na maximum otacek tlacitky
korekce rychlosti jsou znovu vyruSeny nastavenim fezné rychlosti.

Epaad
e

and

. MozZné manualni

Parametry pro kontrolu rychlosti jsou v digitalnim odméfovani ulozeny dokud nejsou zménény. Tyto parametry

se automaticky nastavi kdyZ zapnete digitédlni odméfovani.

Nastaveni fezné rychlosti V v bodé A, opracovani obrobku do bodu B, fezna rychlost pofad zlstava stejna.

“n “ ( pocet otacek vietene ) = (V, x 1000) / (m x prdmér ) , pohybem z bodu A do bodu B se pramér zvétSuje a

kontrola sniZuje “n

MAHDRIHO

/ PEZZ0 IH LAYORALIONE

( poCet otacek — napéti na motoru ), aby byla udrzena fezna rychlost V.

VYSTUPNI ANALOGOVY KONEKTOR KONTROLNi KARTY RYCHLOSTI

TYPE DB 9 FF: PIN2 = analogovy vystup napéti z nuly do 10V
PIN 3 = 0 V analogovy vystup ( GND )
PINO = Display (=)
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OUTPUT OF ZERO AND APPROACH TO THE ZERO FOR AXIS (OPTIONAL)

EVT and EVM digital read-outs of EV series, can be supplied with an optional card which the clean
contact of three relays is supplied through, on an output connector. The relays can be outlined with a
signal of passage through the zero of each axis or of passage through the zero and approaching to
the zero for that axis. The characteristics of relay change-over are 24V-300mA with contacts equipped
with a connector of 9 poles type D female on output:

pin 1 NO (2) - pin 2 C (2) - pin 3NC (2)
pin 4 NO (Y) - pin 5 C (Y) - pin 9 NC (Y)
pin 6 NO (X) - pin 7 C (X) - pin 8 NC (X)

ANTI-BLACK OUT BATTERY (OPTIONAL)

All EV series digital read-outs can have an anti blackout battery allowing to go on displaying possible
displacements of the machine even in case of blackout of mains voltage. In this case the digital read-
out is supplied with two switches one of principal mains tension and the other for switching on and off
the battery.

The battery is charged autonomously, independently of the position of the battery switch, when there
is mains tension with the digital read-out on.

NOTE: after the normal use of the digital read-out, disconnect both the switches placed on the back of
the equipment, that one of the main system and that one of the battery.

RS232-C SERIAL LINE FOR TRANSMITTING DATA (OPTIONAL)

EVT, EVTL, and EVM digital read-outs equipped with an optional card, output the dimensions present
on the display, through a RS232C serial line, whatever function is on the digital read-out.

The transmission of data occurs pressing the optional key for this function or sending the ASCII
character " ?" to the digital read-out through PC with serial line.

Transmission characteristics: 4800 bit/s 8, bit of data, 1 bit stop, no parity.

Male connector type D 25 poles for transmission:

PIN 2 Rx

PIN 3 Tx

PIN 7 GND
PIN 1 display

Connector type D 9 poles for the key of serial line:
PIN 5

PIN 6 serial line key
PIN 1 display
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ZADNi PANEL EVTL- EVT -EVM

4 N
LINE

INTERRUTTORE OM/OFF -—_______ nversione
VI . conteggio

90-240 Va X'_I_|Y >

INGRESS0O RETE i O O O
. } v,
TERRA Hisuluziune\display

Na misto oznacené TERRA upevnite uzemnovaci kabel, ktery propojite s kostrou stroje —
dalezité M

Na mista oznacena AXIS pfipojite kabely odmérovacich pravitek.

Krabic¢ka oznacena 1234 ( uvidite ji po sejmuti krytu ) je uréena ke stanoveni rozliSeni displeje
a obraceni vypoctu.

Do zditky 90-240Vac vsunete silovy kabel ( pfivod el. proudu).

VSechny ukony provadite pfi vypnutém odmérovani.

Stisknutim LINE do | zapnete odmérovani, stisknutim LINE O vypnete.

Jak jiz uvedeno, na zadni strané panelu je mala krabicka se 4 mikrospinaci pro nasmeérovani
vypoctu os a klavesa pro zménu vysledku na displeji os.

Smér vypoctu je obracen podle toho v jaké poloze je spina¢, zda na “0” nebo na “1”.

Zapnuty 1111 1 obraci vypocet X
00o00O 2 obraci vypocet Y
12 3 4 3 obraci vypocet Z

4 se nepouziva

e Pro zménu vysledkl na displeji os postupujte nasledovné:

1. Stisknéte SET , displej je vypnut,

2. Stisknéte spina¢ na zadni strané odmérovani, kéd je zobrazen na displeji os. Je to kod
vysledku podle nasledujici tabulky:
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3. Stisknéte klavesu

0,0
0,00
0,000

4

X E ‘ =l a vlozte odpovidajici kod rozliseni osy X,

Stisknéte klavesu Y a vlozte odpovidajici kod rozliSeni osy Y,

Stisknéte klavesu Z E ‘ =] a vlozte odpovidajici kdd rozliseni osy Z,

4. Stisknéte klavesu

SET

(jednou u EVM, dvakrat u EVTL - EVTM)

Nyni je odpovidajici rozliSeni displeje nastaveno.

Dulezité: Rozliseni displeje musi byt pfizplsoben rozliSeni pravitka. Pfizpisobeni provedete
podle nasledujici tabulky:

RozliSeni pravitka:

a: 0,005
b: 0,005
: 0,005

O

: 0,01

: 0,01
0,01

: 0,001

: 0,001

>oQ oo

RozliSeni displeje:

0,000
0,00
0,00

0,00
0,000
0,00
0,000
0,000

Koeficient, ktery musite vlozit:

5,000000 realna hodnota (frézka )

0,500000

polovi¢ni hodnota

1,000000 dvojnasobna hodnota(soustruh-

1,000000
5,000000
2,000000
1,000000
2,000000

pficna osa — primér )

realna hodnota

polovi¢ni hodnota
dvojnasobna hodnota
realna hodnota
dvojnasobna hodnota
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Prohlaseni o shodé s éeskymi normami viz nize uvedeny text:
DECLARATION OF CONFORMITY
( podle ISO/IEC Guide 22 and EN 45014)

Vyrobce: ELBO s.r.l.
Via Andrea Costa, 8/11
40057 - Cadriano di Granarolo - BOLOGNA
Tel.: (051) 766.228 - 766.258 - Fax: (051) 765.352

deklaruje, Ze nize uvedeny produkt

Typ: EV véetné prisluSenstvi
Nazev vyrobku: Digitalni odmérovani — méfrici systémy

odpovida nasledujicim normam dle testu
CONFORMS TO THE FOLLOWING EMC SPECIFICATIONS BASED ON SAMPLE TESTING

Emissions EN 50081 - 2

-EN 55011 Conducted Class A 30MHz-1GHz
-EN 55011 Radiated Class A 150kHz-30MHz
Immunity EN 50082 - 2

-ENV50140 10 V/m 80+1000mHz Mod. AM 80% 1kHz
-ENV50140+-50204 10 V/m 900MHz Imp. 505 200 Hz

-ENV50141 lines AC = 10 Vemf- lines I/0=10 Vemf

-EN 61000-4-2 8kV in aria - 4kV

-EN 61000-4-4 linee AC = 2,0kV - linee I/O = 1.0 - Fast Transient
-EN 61000-4-8 50Hz 30 A/m

Produkt odpovida pozadavkiim CE jak nize uvedeno:
The product herewith complies with the requirements of the EMC Directive 89/336/EEC, for
Electromagnetic Compatibility.

Odpovida nasledujicim LVD specifikacim:

CONFORMS TO THE FOLLOWING LVD SPECIFICATIONS
- EN 60204 - 1
Certifikat kvality: 9001.
Produkt odpovida nize uvedenym pozadavkum:
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