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Vynulovani osy

Vkladani hodnot

1]2] Hodnoty
Plus/minus
Kalkula ¢ka
[-1[x][:] |Matematické operace(kalkulatka)
B Desetinna¢arka
Ac] Vkladani dat do kalkulacky
Inverzni trigonomické funkce
Vypocet sinusu v kalkulatce M1: pozice stolu na pracovni
ploSe
i Vypocet kosinu
Vypocet tangenty
Pohyb
Potvrzeni

Pauza/ nulovy vychozi bod

Absolutni / priristkovy pohyb

Prevod palec /mm

Stired mezi d¥ma body

Programovani (sdm)

Vrtani v naklonéné roviné

Vrtani v kruznici

Vyset (arcus)




Prace s odnérovaci jednotkou

Absolutni / prirlistkové hodnoty
Nalezeni stfedu na vyrobku
Milimetry / palce

Kompenzace linearni chyby
Nastaveni vychozich bod{ v systému programovani

-program SDM

nastaveni nového vychoziho referencniho bodu
stfred mezi dvéma body

vrtani v pfimce

vrtani v kruznici

vyseC

nastaveni pracovni plochy stolu

( X,Y nebo X,Znebo Y,Z)

Uvod

ulozeni posledni kéty
pohotovostni rezim
- funkce pauza

Napéti s jednofazovym AC 110Volt nebo 220 Volt pri 50 Hz.
Spotreba nepresahne 1 Amper.

Pripojeni optického linearniho snimace ( dale ,, pravitka") pro
méreni pohybu prostrednictvim konektoru na zadni strané.
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Kontakt mezi odmérovaci jednotkou a pravitkem je nutno
upevnit upeviovacimi Srouby konektoru.

Parametry

POWER vypina¢ na zadnim panelu vypina celé zarizeni vetné
pravitek. Pfi zapnuti odmérovaci jednotky probéhne test
funkénosti jednotky — reset. Po provedeni testu odmérovaci
jednotka vstoupi do pracovniho rezimu.

Tlacitka PARAMETRY:

Chcete-li vstoupit do rezimu nastaveni parametr( stroje,
stisknéte tlaCitko desetinna carka béhem probihajiciho testu

( béhem doby kdy probiha vzkaz WELCOME. ).

Odmérovaci jednotka ukazuje hodnoty parametru X a
pomocnym displejem svij vyznam. Mizete zménit libovolny
parametr zadanim pozadované hodnoty a stisknutim tlacitka
ENT= vstup hodnoty potvrdite. Pomoci tlacitek Sipka dolli nebo

Sipka nahoru

n ml‘jiete prochazet vSemi parametry.
Pro odchod z rezimu nastaveni parametr( stisknéte tlacitko
» desetinna Carka".

Parametry:

X RES: rozliSeni X

Z RES: rozliseni Z

X DIR: smér osy X
Z DIR: smér osy Z



Z0 DIR: smér Z0 osy (nepouzivany)

RozliSeni os:
Tlacitko 0: rozliSeni 0.01 mm (zobrazi se vzkaz 10)
Tlacitko 5: rozliSeni 0.005 mm (zobrazi se vzkaz: 5)
Tlacitko 2: rozliSeni 0.002 mm (zobrazi se vzkaz 2)
Tlacitko 1: rozliSeni 0.001 mm (zobrazi se vzkaz 1)
Tlacitko 9: rozliSeni 0.0005 mm (zobrazi se vzkaz 05)
Smér poditani:

-kladné: tlacitko 0 (zobrazi se vzkaz 0)

-zaporné: tlacitko 1 K Negative (zobrazi se vzkaz 1)

éipky pohybu v menu:

1]
Kontrola nastaveni rozliSeni:

Stisknéte X a Y,Z a nasledné tlac¢itko mm/inch ( palec ). Na osach , nula “ se objevi
nastavené rozliseni ( napt. rozliSeni 0,005 je 5 ).

B AaE

Zpét: Stisknéte X (Y,Z) nula.



Prace s odmérovaci jednotkou

Absolutni/ prirlstkovy systém vkladani dat:

Tlacitkem k%J ( ABS/INC) se rozhodnete jestli budete vkladat hodnoty absolutné nebo
prirlstkové

( absolutné = od prvniho vychoziho bodu, pfirlistkové =
vzdy ve vztahu k predeslému vychozimu bodu ).

Eﬁlaéitka: Chcete-li vymazat vloZzenou hodnotu, stisknéte prislusné tlacitko %J(
napr. X0; na X, Z/Z0 na Z). Vlozeni hodnot se provadi vybérem pozadované osy ( X
= tlacitko pro X; Y na Y,Z na Z). Pomoci tlaitek vlozite hodnotu a potvrdite viozenou
hodnotu stisknutim tlacitka ENT.

Pulsanti: m : @ 0 B Ld_

Vynulovani osy: stisknéte X nula, Z nula.



Pfiklad:

J ,( objevi se ABS v pravém hornim rohu na displeji — na displeji musi byt v ABS i INC
nula ).

VloZite X 5 ENTER. Najedete na 0 a jste v poloze X 5. Dale vloZite napr. X 10 ENTER.
Opét najedete na nulu. Tim ujedete celkem 15. Vynulujete tlacitkem X nula.

( ne tlacitkem X ) Dalsi vlozeni rozméru provedete tlacitkem X. ( ne tlacitkem X 0 — nula
). A takto pokracujete — jste stale v ABS systému — praci ukoncite tlacitkem X0 — nula.

J Chcete-li zjistit jak jste daleko od bodu kde jste zacali:

Stisknete . I,

objevi se v pravém displeji nahore INC a ukaze se na prislusné ose

hodnota — ( minus ) 15 tj. hodnota k vychozimu bodu.

Vratite-li se zpét ( 15 ) jste ve vychozim bodu kde jste zacali, UpIné od zacatku.

Nasledné mlzete vyuzit tlacitka i@, pro vytvoreni programu z hodnot, které

vkladate.

Princip je v tom, ze vloZzené hodnoty ulozZite do programu a pokud vyrabite stejny
vyrobek, jiz nemusite tyto hodnoty znovu vkladat, ale vyvolate je z ulozeného programu
( funkce SDM ).

USetfite spoustu Casu a odstranite chybovost.

Nalezeni stfedu obrobku

Krok 1: najed'te nastrojem na jeden konec obrobku a pak vynulujte osu X.
Krok 2: najed’te nastrojem na opacny konec obrobku
Krok 3: ted’ rozpulte zobrazenou souradnici pouzitim funkce hledani stredu: X 2



Najedete na nulu, a jste ve stfedu obrobku.

Milimetry / angl. palce

Stisknutim tlacitka mm/inch zménite anglické palce na milimetry a obracené.

Kompenzace linearni chyby:

x|z

Pokud potrebujete provést pripadnou kompenzaci chyb, vykazovanych
strojem (chyby zplisobené opotifebenim vodicich ploch, nerovnosti atd.)
nebo adaptovat odecitani na rotacni snimace se specialnimi mfizkovymi
konstantami, je mozné vyuzit na kazdé ose KOREKCNI FAKTOR, ktery vam
pomUze chyby kompenzovat. Pro kalkulaci korekéniho faktoru zmérite
realny pojezd stroje v urcité ose.

Pro nastaveni linearniho korek¢niho faktoru musite vybrat poZzadované osy
prostrednictvim tlacitka ( "X" nebo "Z") a stisknutim "mm / inch®.

Na displeji se zobrazi hodnota aktualniho linearniho korekcéniho faktoru
linearni a bod funkce, které se stanovuji pismenem "S" prvni Cislici vievo.
Pro zjisténi skutecného posuvu je vhodné pouzit kalibr / vyrobek, jehoz
rozmery jsou zname.

Korek¢ni faktor stanovite takto:

S =(LmLv)x 1000/ Lm

kde

Lm = realna hodnota posuvu

Lv = Udaj na digitalni odmérovaci jednotce.



Hodnota korekcniho faktoru bude v mm/m ( v milimetrech na jeden metr )
az maximalni korekce je od —1,5 do + 1,5.

Chcete-li zménit tuto hodnotu, mlizete zadat pomoci Ciselnych tlacitek
(a pripadné oznaceni) novou hodnotu, a potvrd'te tlaCitkem "ENT" pro
ukonceni.

Nastaveni vychozich bod{ v systému programovani

sdm4 sdm3

(X -11;Y 11,3)

(X 12;Y 11)

Odmeérovaci jednotka dovoluje obsahnout v paméti 200 bodd, které se daji ulozit pomoci
klavesy ABS/INC.

Popis:

Vétsina digitalnich odmeérovani na trhu uz nabizi dvé nastaveni souradnic ABC/INC
ackoliv bylo zjisténo, Ze v pripadé uz jenom trochu slozitéjSiho obrabéni nebo obrabéni
malych kus(, které se stale opakuje, nestaci pouzivat jenom ABS/INC.

Pouziti jenom ABS/INC ma nasledujici nedostatky:



- U mnoha obrabéni vychazeji rozméry z vice nez dvou Udajl, a proto musite prepinat
mezi ABS/INC, abyste postupné nastavili Udaje pro obrabéni jeden za druhym. Zabira
vam to ¢as a snadno udélate chybu.

- v pripadé, kdy se operace opakuji, musite zase jednu za druhou nastavit vSechny
pozice.

Pro porovnani s vyse uvedenymi kratkymi priklady ABS/INC indikace nabizi 200

Udajovych (subdat -SdM) paméti. I kdyz vSechny SdM funkce nejsou jednoduse jenom
zdrojem dalSich 200 nastaveni INC souradnic, SDM je predevsim urcen pro vas, aby vam
usnadnil a zjednodusil praci pri asto se opakuijicich operacich.

Rozdily mezi INC a SDM:

1. INC je nezavisly na ABS, nebude ovlivnén zadnou zménou ABS nulového bodu. Ale
vSechny SDM souradnice jsou ve vztahu k ABS souradnici, a tak se vSechny SDM
pozice posunou spole¢né se zménou nulové pozice ABS.

2. VSechny SDM vzdalenosti, rozméry, které se vztahuji k ABS, mohou byt primo pres
klavesnici ulozeny do indikace.

Existuji dva mozné zplsoby programovani

a) vlozenim parametr( z klavesnice takto ( odmérovaci jednotka musi byt v rezimu
ABS )

1. najedte nastrojem do urcené polohy

2. vynulujte osy (X 0,Z0)

3.

vlozte prirlistkovy systém stisknutim tlaéitka ( INC)
4. vlozte parametry na osy ( stisknéte prisluSnou osu, vlozte parametry — vzdy
hodnotu, desetinou ¢arku a hodnoty za desetinou ¢arkou nebo nulu )

5. Stisknéte smku.ﬂ, gJ nahoru ( objevi se SDM 1) a vlozte parametry
( stejnym zplisobem jak vySe uvedeno ) a nasledné postupuijte stejné tj. stisknéte

Sipku S8 )
( pro pokracovani do druhé polohy Sipka nahoru ) az maximalné do prikazu SDM 200
( 200 vlozenych prlkazu ).

6. stisknéte | @( SDM ) a vratite se do vychoziho bodu nula.
7. stisknéte @ (SDM) a nasledné se vrat'te opakovanym stisknutim Sipky

o K&

( Sipkou dolli ) do polohy odkud chcete zacit znovu.



Funkci opustite vracenim se do SMD1, stisknutim Sipky n gJ (dol ) az se
vratite do INC ( a jste v pocatecni pozici odkud jste zacali ).

Znovu stisknéte Sipku n gJ ( dold ) — objevi se ABS. Nebo z
kteréhokoliv kroku SDM stisknutim ABS/INC.

b) najetim do stanoveného bodu a uloZzenim do paméti
( odmérovaci jednotka musi byt v rezimu ABS )

najed'te posuvem v ABS ve zvolené ose ( nebo osach )do urcené polohy
stisknéte SDM, cislo kroku ( napr.1 ), ENTER

vynulujte osu ( osy X nula )

najed'te posuvem v ABS ve zvolené ose ( nebo osach )do urcené polohy
stisknéte SDM, cislo kroku ( napr.1 ), ENTER

a takto pokracujte - moznost az do kroku 200.

uhwn=

Pozn.: pro najeti do dalSi polohy postupujte analogicky tj.
( odmérovaci jednotka musi byt v rezimu ABS )

Vynulovani: stisknéte prislusSnou osu a stisknéte nulu.
Vyvolani programu: SDM, cislo kroku, ENTER.

Vystoupeni z programu SDM: tlacitko ABS/INC.

Nastaveni nového referencniho bodu

MUze se stat, Zze budete potifebovat premistit vychozi referencni bod.

PFiklad:

Potrebujete premistit vychozi referencni bod na ose X :

11



8.
9.

Tlacitkem ABS/INC nastavite odmérovaci jednotku do systému ABS.
Stisknéte tlacitko PAUSE/REF

Stisknéte ENT ( objevi se FDREF )

Stisknéte osu X — objevi se X_REF

Popojizdéjte na ose X tak dlouho, az se objevi na displeji: FIND X

( novy referencni bod je nalezen )

Potvrd'te: ENTER

Stisknéte PAUSE/REF ( objevi se ujeta vzdalenost mezi prvni ref.bodem na
nalezenym ref.bodem.) Stisknéte ENTER.

Vynulujte osu ( X0 )

MUzete zacit pracovat.

Pozn.: takto postupuijte u vSech os.

12



Stred mezi dvéma body

Tato funkce nalezne stred mezi dvéma body ( napf. stfed obrobku ).

Najed'te na kraj obrobku ( prvni krajni bod )
Vynulujte osu

Najed'te na druhy kraj obrobku ( druhy krajni bod )
Stisknéte prislusnou osu ( pokud v ose X tak X )
Stisknéte tlacitko V2.

KdyZ najedete na nulu, jste ve stfedu obrobku.

Vrtani v pfimce

1. Stisknéte B a Ent
2.Jakmile se objevi LINE L stisnéte Ent

3. Pokracujte pouzitim tlacitka l a viozte délku pfimky kde chcete vrtat ( hodnota,
desetinna Carka, potvrdit Ent )

4. Pokracujte pouzitim tlacitka | a viozte Ghel ( hodnota, desetinna ¢arka , potvrdit
Ent)

5. Pokracujte pouzitim tlacitka 1 a viozte pocet otvor(

6. Pokracujte pouZitim tlacitka I a vstoupite do prvniho kroku vrtani. Provedete
operaci vrtani prvniho otvoru

7. PokraCujte pouzitim tlacitka I a vstoupite do druhého kroku vrtani. Provedete
operaci vrtani druhého otvoru

8. Takto pokracujte pouzitim tlacitka 1 a¥ dokonéite vrtaci cyklus v primce. Na displeji
vpravo se objevi * OVER ™

9. Z cyklu vystoupite stisknutim Z]

Do cyklu znovu vstoupite stisknutim , Ent a pokracujte od bodu 4. Hodnoty v cyklu
mdZete ménit prepisem prislusné hodnoty.

Vrtani v kruznici ( pfiruba )
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1. Stisknéte a objevi se * CENTRE " ( stred ). Stisknutim prislusné osy ( napr. X, Y
) a vloZenim prislusnych hodnot urcite stfed kruznice

2. Pokracujte pouzitim tlacitka 1 a viozte polomér kruznice ( hodnota, desetinna Carka,
potvrdit Ent )

3. Pokracujte pouzitim tlacitka ! a viozte pocet otvorl vrtani ( hodnota, desetinna
Carka , potvrdit Ent )

4. PokraCujte pouzitim tlacitka 1 a viozte thel prvniho vrtu

5 .Pokracuijte pouzitim tlacitka 1 a viozte thel posledniho vrtu

6. Pokracujte pouzitim tlacitka I a2 dokonéite vrtaci cyklus v kruznici ( vzdy najedete
na nulu, provedete operaci, stisknete l, najedete na nulu, provedete operaci.....

Takto pokracujte pouzitim tlacitka | a2 dokongite vrtaci cyklus. Na displeji vpravo se
objevi * OVER "

8. Z cyklu vystoupite stisknutim.

Do cyklu znovu vstoupite stisknutim , @ pokracujte pomoci Sipky L Hodnoty v cyklu
mdzZete ménit prepisem prislusné hodnoty.

1. Stisknéte &4 a vyberte si pouzitim Sipek cyklus jednoduchy ( simple ) nebo jemny (
smooth ), potvrd'te Ent ( objevi se " Type * ), potvrdte Ent
2. Vyberte plochu ( XY nebo XZ nebo YZ ) pouzitim tlacitka | . Potvrdte Ent. Objevi
se RAD.
3. Vlozte polomér vysece, pokracujte Sipkou !
4. Vlozte primér nastroje v mm, potvrd'te Ent
5. Vlozte maximalni houbku fezu ( max cut ), potvrd'te Ent
U jemného cyklu ( jednoduchy cyklus Uhel poc¢atku a Uhel konce neobsahuje )
6. Vlozte Uhel pocatku
7. Vlozte Uhel konce
8. PouZitim prislusné Sipky vloZte kompenzacni koeficient nastroje ( vnéjSi RAD+TL,
vnitfni RAD — TL )
10. Pokracujte pouzitim tlacitka la vstoupite do prvniho kroku operace . Provedete
operaci
11. PokracCujte pouzitim tlacitka ! a vstoupite do druhého kroku operace. Provedete
operaci
12.Takto pokracujte pouzitim tlacitka I az cyklus dokoncite. Na displeji vpravo se
objevi * OVER "

13.Z cyklu vystoupite stisknutim M)
Do cyklu znovu vstoupite stisknutim &4 .

Nastaveni pracovni plochy stolu ( X,Y nebo X,Z nebo Y,Z )

OdméFovaednotka musi byt ve stavu ABS.
Stisknéte &8 , Sipkami vyberte pracovni plochu a potvrd'te Ent.
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Viozte Uhel naklonéni ( ANG ) napf. 45.0 = 45 stuprid. Potvrdte Ent. Objevi se * MOOVE
X" ( pohybuj osou X — provedte podle potreby ). Z programu vystoupite stisknutim .

UloZeni posledni koty

Odmérovaci jednotka je vybavena automatickym systémem ulozeni kéty, ktery

reaguje na vypnuti jednotky nebo na preruseni dodavky proudu.

Tato funkce uklada okamzité koty zobrazené na displeji a také data probihajici

prace (hodnota absolutni nebo prirustkova) a zaroven tyto koty a hodnoty

obnovi pri novém zapnuti. Proto pak neni potreba provadét eventuelni vynulovani u
obrabéného kusu.

POZOR!! Béhem doby, kdy zlstane jednotka vypnutda a nebo kdyZ dojde k vypadku
proudu, neni energie dodavana také optickym pravitk(im, a tak logicky

nemUzou odmérovat. Aby i tak zlstaly najeté kéty spravné uloZené je potreba, aby se v
dobé vypnuti jednotky nebo vypadku proudu s osami nepohybovalo.

Pohotovostni rezim

Odmeérovaci jednotku mdzete ,, ulozit ,, do pohotovostniho rezimu pfi zachovani vioZzenych
dat ( v urCitém kroku ). Jednotka musi byt v rezimu INC. Jednotku uloZite do
pohotovostniho rezimu stisknutim tlacitka PAUSE/REF. Prikaz zruSite opétovnych
stisknutim tlacitka PAUSE/REF.

Funkce pauza

Odmeérovaci jednotka mlze vyuzit funkci “pauza”. Jedna se o situaci, kdy

Displej nic nezobrazuje, je vypnuty, ale jednotka zapnuta.

Pro aktivaci této funkce je tfeba byt v pracovnim modu pfirustkovem “INC”

Nebo mit povoleny jakykoliv absolutni poCatek SDMXXX, ALE V ZADNEM

PRIPADE NESMITE BYT V REZIMU ABSOLUTNIM ABS.

Stisknete tlacitko “Pause/Ref”, jednotka vypne displej — vnitni elektronika

Ale zlstane v kazdém piipadé aktivni a pokraCuje ve stanoveni posuvl optickych pravitek,
kterym je stale dodavana energie. Pro navrat do normalniho

Stavu stisknéte znovu “Pause/Ref”.

POZOR!! Pokud béhem faze Pauza prestane byt dodavan proud nebo se jednotka zcela
vypne pres centralni stop, jednotka pak nezaznamena vypocet optickych pravitek i kdyz v
kazdém pripadé uchova posledni pracovni situaci

Pred vypnutim a pri novém zapnuti ji obnovi.
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