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Navod k obsluze

Vazeni uzivatelé:

Dékujeme vam za zakoupeni naSich digitalnich indikato  rd polohy. Digitalni
indikator polohy je pouZzivan u stroj 0, jako jsou frézy a vrta €ky. Pfed pouzitim
zarizeni si pe €liv é preététe vSechny pokyny uvedené vtomto ndvodua  fadné je
dodrzujte. Uschovejte tento navod pro budouci odkaz y.

Bezpe énostni upozorn éni:

Zabrante kontaktu s vlhkosti nebo pfimému kontaktu s chladici kapalinou, abyste zabranili irazu
elektrickym proudem nebo zplsobeni zavady ¢&i pozaru. Bude-li se z digitalniho indikatoru
polohy koufit nebo bude-li z néj vychazet podivny zapach, okamzité prosim odpojte jeho
napajeci kabel od sitové zasuvky, aby nemohlo dojit k trazu elektrickym proudem nebo k
poZéaru. V takovém pfipadé se nepokouSejte o opravu sami a kontaktujte prosim autorizovaného
prodejce nebo servis.

Digitalni indikator polohy je pfesné méfici zafizeni pouZivané spole¢né s optickym linearnim
odmérfovanim. Je-li toto zafizeni v provozu a dojde-li k pferuSeni nebo k vnéjSimu poskozeni
propojeni mezi linearnim odméfovanim a digitalnim indikatorem polohy, pfi méfeni mohou byt
zobrazovany nespravné hodnoty. Proto by mél byt pracovnik vzdy peclivy a opatrny.

Nepokousejte se o Upravu nebo opravu digitalniho indikatoru polohy, protoze by v takovém
pfipadé mohlo dojit k selhani, poruSe nebo zranéni. V pfipadé jakéhokoli nenormalniho stavu
prosim kontaktujte autorizovaného prodejce nebo servis.

Je-li posSkozeno optické linedrni odméfovani pouzivané s digitdlnim indikatorem polohy,
nepouzivejte odmérovaci systém jiné znacky. Provedeni, specifikace a zapojeni vyrobka je
odliSné a jejich zapojeni jiné. V opaéném pfipadé bude dochazet k problémim s digitalnim
indikatorem polohy, nepfesnostem, nebo i poSkozeni zafizeni.

Tento ,Navod k obsluze* vychazi zp Fekladu origindlniho navodu vydaného
vyrobcem p Fistroje.
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1. zakladni popis:

Nastavte spoustéci spinac¢ do polohy zapnuto (ON), digitalni indikator polohy provede
automatickou kontrolu a bude ve vychozim stavu. RozliSeni bude zobrazeno v LED
oknech X, Y, Z a typ digitalniho indikatoru polohy bude zobrazen v levém okné.
Zobrazeni 2 pro frézku s 2 osami, 3 pro frézku s 3 osami.

1.1 Panel 2M

Pouzitelné pro: frézka pro frézovani ve 2 osach, vrta €ka atd.

Zakladni funkce:

1) Resetovani; 2) Rezim mm/palce; 3) Zadani rozméru; 4) Funkce 1/2; 5) Rezim
ABS/INC; 6) Vynulovani nastaveni 200 soufadnic SDM; 7) Pamét pro pfipad pferuseni
napajeni; 8) Pohotovostni rezim; 9) Pamétova funkce referencnich vychozich soufadnic;
10) Line&rni kompenzace; 11) Kompenzace nelinearni chyby; 12) Funkce nastaveni
souradnic 200 vztaZznych bodu; 13) Nastaveni parametrq;

Specialni funkce:

1) Line&rni vrtani;

2) Funkce PCD;

3) Funkce R;

4) Vytvareni dutin;

5) Kompenzacni funkce pro nastroj;
6) Obrébéni Sikmé roviny;

7 Kalkulacka;
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1.2 Panel 3M

Pouzitelné pro: frézka pro frézovani ve 3 osach, vrta €ka atd.

Zakladni funkce:

1) Resetovani; 2) Rezim mm/palce; 3) Zadani rozméru; 4) Funkce 1/2; 5) Rezim
ABS/INC; 6) Vynulovani nastaveni 200 soufadnic SDM; 7) Pamét pro pfipad pferuseni
napajeni; 8) Pohotovostni rezim; 9) Pamétova funkce referencnich vychozich soufadnic;
10) Line&rni kompenzace; 11) Kompenzace nelinearni chyby; 12) Funkce nastaveni
soufadnic 200 vztaznych bodu; 13) Nastaveni parametrq;

Specialni funkce:

1) Line&rni vrtani;

2) Funkce PCD;

3) Funkce R;

4) Vytvareni dutin;

5) Kompenzacni funkce pro nastroj;
6) Obrabéni Sikmé roviny;

7) Kalkulacka;
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2.  Nastaveni parametr U

Nastavte spoustéci spina¢ na zadni sténé do polohy zapnuto (ON), digitalni indikator
polohy provede automatickou kontrolu a bude ve vychozim stavu. RozliSeni bude
zobrazeno v LED oknech X, Y, Z a typ digitalniho indikatoru polohy bude zobrazen v
levém okné: 2 pro frézku pro frézovani ve 2 osach. 3 pro frézku pro frézovani ve 3
osach.

Béhem automatické kontroly stisknéte tlaCitko -1, abyste ziskali pfistup do rezimu
nastaveni systému. V rezimu nastaveni systému budou nastaveny nasledujici polozky
systému:

1) Typ koédovaciho zafizeni

2) RozliSeni

3) Smér

4) Typ kompenzace (linearni nebo nelinearni).

5) Nastaveni desetinnych Cisel v systému palc.

2.1
Zvolte typ kédovaciho zafizeni: Linearni kddovaci zafizeni (LINEAR) nebo  rotaéni
kodovaci zafizeni (Rotary).

LiNER LI TreR , i, = Fodary |0 LIE TYFE

LINESH LIS ER

X0
Stisknéte tlagitko [ (Xo), aby doslo k volbé typu kddovaciho zaFizeni osy X mezi
linearnim (LINEAR) nebo rotacnim (Rotary) kédovacim zafizenim. Pfi volbé pro osu Y
stisknéte tlagitko | ™ I(Yo) a pro osu Z stisknéte tlagitko | 2= (Zo).
Po stisknuti tlagitka [ ¥/ prejdete na krok 2. U nékterych modell 2M pomoci tlacitka nal
2.2
Nastavte rozliSeni kddovaciho zafizeni
-PFi zvoleni linearniho kddovaciho zafizeni (LINEAR) bude rozliSeni nastaveno
nasledovné:
K dispozici je 7 typl rozliSeni: 0,1 um, 0,2pum, 0,5 um, 1 ym, 2 pm, 2,5pum, 5 pm, 10 pm
PFi volbé pro osu X stisknéte tlacitko | %2 pro osu Y stisknéte tlacitko | = a pro osu
Z stisknéte tlaCitko .

] X¥T-RED de el D 10 o i ¥ £ RES

X0
Poznamka:
Hodnota rozliSeni musi byt nastavena shodn & s hodnotou rozliSeni uvedenou na Stitku pouzitého
pravitka.
(napf. 5 um na displeji = 0,005 mm na pravitku; 2 ym =0 ,002 mm; 0,1 pm = 0,0001 mm atd.)
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-PFi zvoleni rotaéniho kédovaciho zafizeni (Rotary) bude rozliSeni nastaveno
nasledovné: zadejte rotacni parametr.

Poznamka:

Je-li tento parametr zadan kladnym cislem, na displeji bude zobrazena hodnota s
desetinnou ¢arkou. Je-li tento parametr zadan zapornym c&islem,

na displeji bude zobrazena hodnota ve stupnich, minutach a vtefinach.)

— i SRR
e

Po stisknuti tlagitka [ ¥ prejdete na krok 3.

==Shn|

2.3
Nastavte smér.

PFi volbé pro osu X stisknéte tlacitko [; pro osu Y stisknéte tlacitko m aproosuZ
stisknéte tlagitko [ o
Po stisknuti tlagitka [ ¥ prejdete na krok 4.

24
Nastavte typ kompenzace (linearni nebo nelinearni).

X0
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LINE: linearni kompenzace; (Viz nastaveni linearni kompenzace 3.10)

PFi volbé pro osu X stisknéte tlacitko | Xs pro osu Y stisknéte tlagitko ' Y¢ a pro osu Z
stisknéte tlagitko | Ze .

2.5
Nastaveni desetinnych Cisel v systému palct (obvykle 4 Cislice)
INCH DOT X0 4 INCH DOT
"

Stisknéte tlagitko | ° |, aby doslo k ukon€eni nastaveni parametr(.

3. Zakladni funkce:

3.1 Resetovani:

Funkce: Resetovani aktualni polohy pro pfislusnou osu stisknutim tlacitka | *¢ nebo | ™
nebo | <o,
Priklad: Resetovani aktualni polohy X.
X0
STy [
106 608 [~ o | d lll =
- ----.!'l- ———— ::l:_ ---.---I
10D 00nE 8 v ! _upa-gos f+

3.2 Rezim mm/palce

Funkce: Pfepnuti zobrazeni jednotek na displeji mezi metrickymi jednotkami a palci

stisknutim tla&itka | e
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Priklad 1: Aktualni zobrazeni na displeji v palcich se pfepne na zobrazeni v

metrickych jednotkach.
mm/inch

1. Qo]

[ 7 baooo e > B =
|| | EERTITE o 2

Priklad 2 : Aktualni zobrazeni na displeji v metrickych jednotkach se pfepne na
zobrazeni v palcich .

mm/inch
1. 00000 8=
: % ' o

3.3 Zadani rozm éru

Funkce : Nastaveni aktualni polohy pro pfislusnou osu zadanim rozméru.
Priklad : Nastavte aktualni polohu osy X na hodnotu 16,8 mm.

L0

o ] ) ] ] ] = |
. ﬁ T

3.4 Funkce 1/2

Funkce : Nalezeni stfedu obrobku.
Pfiklad : Nalezeni stfedu obrobku na ose X.
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Krok 1: Dotknéte se NASTROJEM jednoho konce obrobku a pak vynulujte osu X.

X0

N |

Krok 2 : Premistéte NASTROJ na druhou stranu obrobku a opét se ho dotknéte.

'-__'__/-"

Krok 3: Provedte vystfedéni obrobku na ose X nasledovné:

X Yo

2 E BEBD
4

Krok 4 : Pohybujte posuvem, dokud nebude na displeji hodnota 0,000. Nyni bude
NASTROJ umistén pfimo do stfedu obrobku.

7
%f:j o
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3.5 Rezim ABS/INC

Popis : K dispozici jsou dvé zobrazeni zakladnich soufadnic, absolutni (ABS) a
prirastkové (INC) zobrazeni. BEhem obrabéni maze obsluha stroje ulozit zakladni
polohu obrobku (nulovou polohu) v absolutnich soufadnicich (ABS), potom miize

prepnout do pfirtstkovych soufadnic (INC) a muze rokrac’:ovat v obrabéni. Rezimy ABS
ABS
a INC mohou byt snadno voleny stisknutim tlacitka | "4t .

Priklad : Aktualné je zobrazen rezim ABS. Pfepnuti do rezimu INC provedete stisknutim

ABS
tladitka [ "HE
ABS/INC
8. THE il i 2 AXNE a
5. Th ABT 1]; | ot i _ y

Priklad : Aktualné je zobrazen rezim INC. Pfepnuti do reZimu ABS provedete stisknutim

ABS
tladitka | "HE
ABS/INC
[FRELE || g i x| | EL.THE . AER

3.6 Vynulovani nastaveni 200 sou Ffadnic SDM _
V reZimu ABS resetujte aktualni polohu pro pfislusnou osu stisknutim tlacitka | xs nebo

|2 nebo | Z=, Stisknéte-i tlaél'tko| " desetkrat, dojde k vynulovani vSech 200 nastaveni
soufadnic SDM.

3.7 Pameét’ pro p Fipad p FeruSeni napajeni
Pamét je pouzivana pro uloZeni nastaveni digitélniho indikatoru polohy a referencnich
hodnot stroje, je-li pferuSeno napajeni.

3.8 Pohotovostni rezim -

Neni-li zvolen rezim ABS, stisknuti tlagitka [R! maze vypnout cely displej a pFistup
digitélniho indikatoru polohy do pohotovostniho reZzimu. Opétovné stisknuti tohoto
tlacitka potom znovu zpasobi uvedeni digitalniho indikatoru polohy zpét do pracovniho
rezimu. V pohotovostnim rezimu je digitalni indikétor polohy stale v pracovnim rezimu a
zaznamenava aktualni pohyb NASTROJE.
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Priklad : Neni-li zafizeni v rezimu ABS, pfistup do pohotovostniho rezimu ziskéate
stisknutim tlagitka R |
Stisknuti tlagitka R 1 v pohotovostnim reZzimu zpusobi ukonéeni pohotovostniho rezimu.

3.9 Pamétova funkce referen €ni hodnoty:

Béhem kazdodenniho obrabéciho procesu je celkem bézné, Ze obrabéni nemuze byt
ukonéeno béhem jedné pracovni smény, a po ukoneni prace musi byt digitalni indikator
polohy vypnut. B€hem obrabéciho procesu muze dojit k pferuseni napajeni, coZ povede
k ztraté vychozich soufadnic obrobku (nulové polohy obrobku). Je nutné opétovné
stanoveni soufadnic obrobku pomoci pfipravku nebo pomoci jiné metody, aby byla
zarucena presnost obrabéni, protoZze neni mozné obnovit soufadnice obrobku pfesné v
predchazejici poloze. Aby bylo umoznéno velmi pfesné obnoveni soufadnic obrobku

bez nutnosti obnoveni soufadnic obrobku pomoci pfipravku nebo pomoci jiné metody,
kazdé linearni odmérovani je opatfeno referenénim bodem polohy, coZz umoZzniuje
ulozeni referencni polohy dané soufadnice do paméti.

Pracovni princip pam étové funkce vychozich sou Fadnic je nasledujici:

Protoze je referenéni bod linearniho odmérovani trvaly a pevny, pfi vypnuti systému
digitélniho indikatoru polohy nikdy nedojde k jeho zméné nebo ztraté. Proto potfebujeme
ulozit vzdalenost mezi referenénim bodem a vychozimi sourfadnicemi obrobku (nulovou
polohou) do paméti NEZAVISLE na napéjeni.

V pfipadé preruSeni napajeni nebo v pfipadé vypnuti digitalniho indikatoru polohy potom
muzeme obnovit vychozi soufadnice obrobku (nulovou polohu) pfednastavenim nulové
polohy, jako uloZzené vzdalenosti od referenéniho bodu.

Pfiklad: Ulozte vychozi sou Fadnice obrobku pro osu X.

1. 2.
L mrin ref masrk goaiunn i i i vl
i parmian-ent s Reod|
: k
1
i |
It R R T T ] i
|
| = 1
# = DiFianceE botwsEsr Cha raf poin
Work place dntum BN Wik pieo s doiismn
| B S  mi|
3. 5. 4,
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1.Poloha referen €ni zna€ky osy X (trvald a pevnd) {X axis ret mark position (permanent and fixed)}
2.Linearni odm éfovani {Linear Scale}

3.Vzdalenost mezi referen €nim bodem a vychozimi sou Fadnicemi obrobku {Distance between the ret
point and workpiece datum}

4.Vychozi sou fadnice obrobku (ABS nula) {Workpiece datum (ABS zero)}

5.0brobek {Workpiece}

Po pfreruseni napajeni mohou byt vychozi sou Fadnice obrobku obnoveny p fednastavenim
této vzdalenosti od polohy referen  €ni znaéky.

Obsluha :

Digitalni indikator polohy poskytuje jednu z nejjednodussich pamétovych funkci
pouzivanych pro referenéni soufadnice

V tomto pfipadé neni nutné ukladat do paméti digitalniho indikatoru polohy relativni
vzdalenost mezi referen¢ni znackou a vychozimi soufadnicemi obrobku, budete-li nékdy
ménit nulovou polohu soufadnic ABS, napfiklad pfi nulovani, hledani stfedu,
prednastavovani soufadnic atd.

Digitalni indikator polohy automaticky ulozi do své paméti relativni vzdalenost mezi
absolutni nulou (ABS) a polohou referencni znacky.

PFi kazdodenni praci potifebuje obsluha pfi kazdém zapnuti digitalniho indikatoru polohy,
aby indikator nalezl polohu referen¢ni znacky.

Digitalni indikator polohy proto automaticky provede ulozeni pracovnich hodnot do
paméti pfi kazdé zméné polohy absolutni nuly (ABS).

Dojde-li k pferuSeni napajeni nebo k vypnuti digitalniho indikatoru polohy, obsluha maze
snadno obnovit vychozi soufadnice obrobku vyuzitim postupu RECALL 0 (opétovné
vyvolani pracovni nuly).

3.9.1 Funkce Find Ref :

Digitalni indikator polohy uklada automaticky do pameéti relativni vzdalenost mezi
polohou referenéni znacky a absolutnimi vychozimi soufadnicemi (nulovou polohou) pfi
provedeni kazdé zmény polohy absolutni nuly (ABS), napfiklad pfi nulovani, hledani
stfedu, pfednastaveni soufadnic atd.

Proto musi digitalni indikator polohy pfed zahajenim obrabéni védét, kde se nachazi
referen¢ni poloha, aby bylo zabranéno ztraté vychozich soufadnic obrobku (nulové
polohy) béhem jakékoli ndhodné nebo neocekavané udalosti, jakou je napfiklad
preruSeni napgjeni atd.

Proto je zasadné doporuceno, aby obsluha pomoci funkce FIND REF nalezla polohu
referencni znacky pfi kazdém zapnuti digitalniho indikatoru polohy.
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Krok 1:
Vstupte do funkce Ref a zvolte funkci FIND REF (nalezeni referenéni znacky)
(Rezim ABS)

Nalezeni referen €ni znacky {FIND REF (find ref mark)}
Opétovné vyvolani pracovni nuly {ORG (recall work zero)}
Zvolte funkci FIND REF (nalezeni referen¢ni znacky) {Select the FIND REF (find ref mark)}

FIMO HEF
(Nnd st madk)

= B

Enlaci ihe FEND FEF

i#ind ewf ek
TIHLE
jrocnil aTHs I8
Krok 2 :
Zvolte osu, na které musi byt nalezena referenéni znacka
X Y z
Sniach M mEin

AL IS

Tl T

Belwad &, ¥ or F s
2 [ e [ o [F w2

%

V tomto p Fipadé je zvolena osa X {Select X axis in this example}
Zvolte osu X, Y nebo Z {Select X, Y or Z axis}

Krok 3:

Pohybujte nastrojem pres stfedovou polohu nebo na pravou &i levou stranu linearniho
odmérovani, dokud nezacne v pravém okné blikat heslo FIND X, a po najeti bude
zobrazeno heslo FD...REF.

Stisknéte tlagitko | ¥, aby byla aktivovana funkce FIND REF Y a tlagitko m pro funkci FIND
REF Z.

0,000 Find X 1,000 FD-REF
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Pohybujte nastrojem
pres bod referen €éni
zna€ky

Krok 4 : _
Stisknutim tlacéitka funkci Ref ukondite.

3.9.2 Opétovné vyvolani pracovni nuly (RECALL 0)

Krok 1: Vstupte do funkce REF a zvolte funkci FD ORG (opétovné vyvolani
nulovych soufadnic obrobku)

FINI REF
OBl T pred vl

] == E B o

Balaul live PAME HEF

ORG yFE TS T T
EI= R & 1 ]

Nalezeni refer enéni znacky {FIND REF (find ref mark)}

Opétovné vyvolani pracovni nuly {ORG (recall work zero)}

Zvolte funkci FIND REF (nalezeni referenéni znacky) {Select the FIND REF
(find ref mark)}

Krok 2 :
Zvolte osu, na které musi byt znovu nalezena vychozi poloha obrobku (nulové poloha)

Belewi X, ¥V ar L asiu

oy [x] or [¥] or (5

o LS ] * )

ﬁ nooDes
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Zvolte osu X, Y nebo Z {Select X, Y or Z axis}

Krok 3:

Pohybujte nastrojem pres stfedovou polohu nebo na pravou ¢i levou stranu linearniho
odmérovani, dokud nezacne v pravém okné blikat heslo FIND X, a po najeti bude
zobrazeno heslo FD... ORG. Stisknéte tlaCitko | ¥, aby byla aktivovana funkce FIND

ORG Y a tla&itko | # | pro funkci FIND ORG Z.

0,000 Find X 1,000 FD--ORG

—_ e

0.poa ] | : | b { Sl FO-0ORG

Prejed’te nastrojem p fes bod i

referen €éni znaéky L Wil | i

Krok 4 :
Po nalezeni ORG X, Y a Z pohybujte nastrojem, aby doslo k zobrazeni hodnoty =
(0.000). NASTROJ se bude nachazet presné v poloze absolutni nula ABS .

3.10 Lineéarni kompenzace

Nastaveni linearni kompenzace pro napravu systémové chyby systému digitalniho
indikatoru polohy.

Opravny koeficient: S=L - L1 (mm)
L: aktualni délkova hodnota, jednotka: mm
L1: zobrazena hodnota, jednotka: mm

S: Opravny koeficient. jednotka: mm

Pokud jde o polaritu, zvolte kladnou kompenzaci (+), je-li zobrazena hodnota mensi nez aktualni délka a
zapornou kompenzaci (-) zvolte v pfipadé, je-li zobrazen& hodnota vyssi.

Rozsah kompenzace: -1,500 mm/m az +1,500 mm/m

Priklad : aktualni hodnota je 1000 mm a zobrazen& hodnota je 999,88 mm

S =1000,000 - 999,880 = 0,120 (mm)
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Krok 1:

Stisknéte tlacitko m aby doslo k volbé osy X a potom stisknéte tlacitko [% abyste
ziskali pfistup k nastaveni linearni kompenzace.

Krok 2:
Podle nasledujiciho postupu zadejte opravny koeficient 0,12

S 0,000 0 . 1 2 0 S 0,120 ENT

o i
3

3.11 Kompenzace nelinearni chyby

Prvni kompenzace, typ (linearni nebo nelinearni) v nastaveni ﬁ)arametrt‘il musi byt

nastavena jako nelinearni (pfi sou¢asném stisknuti tla¢itka | ® | pro vstup do nastaveni
parametru pfi zapnuti).

Jako p fiklad je zvolena osa X :
Po restartovani digitalniho indikatoru polohy bude digitalni indikator polohy zobrazovat

X-ORG".
0, 000 X--ORG

obr. 1

HiEuOBTE

Krok 1:

Pohybujte nastrojem pres stfedovou polohu nebo na pravou ¢&i levou stranu linearniho
odmérovani, dokud nezacne v pravém okné blikat heslo ,Find-- X*, a po najeti bude
zobrazeno heslo ,ABS*.

0, 000 ABS

UL - .y )

obr. 2 0T A | , : Al
| T, a0 | HHOCR:S=
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Krok 2:
Vstup do kompenzace nelinearni chyby (vynulovani pfislusné osy)

ABS 0,000 X--REF

UomeE i
1kl )
j ¢ EOCIE D

Krok 3:
PFesurite nastroj a naleznéte nulovy bod osy X

FIND-X L -CLR

Automatické p Fesko €enf

Krok 4:
Kurzor se pfesune doleva a dojde k vynulovani osy X

0, 000 TG<X 0

Poznédmka: Neni-li poZadovana hodnota
vloZena, displej blika, jakmile je tato
hodnota vloZena, displej pfestane blikat

Krok 5:
a) Po presunuti kurzoru na nulu vlozte poZzadovanou hodnotu

0, 000 TG<X 0 X 0, 000 TG<XO0 0 ENT

Sm— o800 000CC H o oh

[Ean e E
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b) Presunte kurzor do druhého bodu, zadejte poZzadovanou hodnotu a zvolte treti bod.
Postupujte stejné az do posledniho bodu

(30. 085 ® ':LT@CD
e ]®
C  1® EIIIF'IIEIEJ

R
;1 e e l

=>[6]) (0)=> Eng => (V)
4 hood

HE-.-

Poznamka: Posledni bod bude uloZen do paméti po stisknuti tlacitka |T

Krok 6:
Opustte nastaveni kompenzace nelinearni chyby

Automatical ly Skip

e e e
—

Automatické p Fesko €eni

Segmentova kompenzace pro sou Fadnicovy systém

1. Po zapnuti bude digitalni indikator polohy zobrazovat:

2. Nastavte osu X do nulového bodu, digitalni indikator
polohy zobrazuje:
Nastavte osu Y do nulového bodu. Vyhledavani referenéniho
bodu, systém nemUze byt vynulovan v soufadnicovém
systému ABS, systém muZe pracovat, je-li v soufadnicovém systému INC nebo SDM
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POZNAMKA: Nedoslo-li po vypnuti stroje k pohybu pracovniho stolu, stisknéte po
zapnuti tlagitko | ¥ nebo | ¥, aby do$lo k pfesko&eni postupu pro vyhledavani
referen¢niho bodu, ktery jste pouZivali u pfedchézejiciho nulového bodu.

3.12 Funkce nastaveni sou Ffadnic az 200 vztaznych bod (:

K dispozici jsou tfi druhy soufadnicového systému. Rezim ABS (1 nastaveni), rezim INC
(1 nastaveni) a rezim SDM (200 nastaveni).

Vhodnym feSenim je ukladani vychozich souradnic obrobku v rezimu ABS a soufadnic
nastroje v rezimu INC nebo SDM.

RezZim INC neni zavisly na rezimu ABS, nevztahuje se na soufadnice ABS. OvSem
vSechny soufadnice SDM se vztahuji na soufadnice ABS, poloha SDM se bude
pfesouvat spole¢né se zménou nulové polohy ABS.

RezZimy ABS, INC a SDM jsou specialné uréeny k tomu, aby obsluze poskytovaly
mnohem vétSi pocet funkci, které by zvladaly hromadné obrabéni s opakovanymi ukony
a obrabéni rozméra obrobku z vice nez jednoho vztazného bodu.

Pouziti u obrobku, ktery ma vice nez jeden vztazny  bod

Podle nasledujiciho postupu
uloZte vSechny vztazné body
obrobku.

SDM 2

Vztazny bod 2 oI

SDM1
Vztazny bod 1

ABS
Vychozi soufadniceobrobku

SDM4
Vztazny bod 4 -

Stisknutim tla €itka SDM p fejd éte pfimo do rezimu SDM nebo pouzijte tla  &itka |_| K 3

Pouziti u hromadného obrab éni s opakovanymi ukony

ProtoZe se vSechny soufadnice SDM (0,000) vztahuji k vychozim soufadnicim ABS, u
jakéhokoli opakovaného ukonu obsluha stroje proto potfebuje pouze nastavit vychozi
soufadnice prvniho obrobku v reZimu ABS a uloZit obrabéci polohu v reZimu SDMS.

U dalSich opakovanych ukonu nastavte pouze nulovou polohu pro druhy, tfeti a dalSi
obrobky v reZimu ABS, potom se objevi vSechny polohy pro obrabéni.
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| SO |

i
B roop See EOMG f] |
g e |

=
ROl | iom e

ABS nula {ABS zero}
Vychozi sou fadnice obrobku (0,000) {Workpiece Datum(0.000)}

Stisknutim tla ¢itka SDM p Fejd éte pFimo do rezimu SDM nebo pouzijte tla ¢Eitka

(¥4

Pohybujte NASTROJEM, dokud nebude na displeji zobra  zena hodnota = 0.000,
nyni bude dosazeno polohy pro obrab  éni.

Priklad:

K dispozici jsou Ctyfi doplfikové nuly (SDM1 az SDM4), pro nastaveni doplrikovych nul
jsou pouzivany dvé metody. Jednou metodou je nulovani pfi dosaZeni polohy a druhou
metodou je pfimé zadani SDM nuly. Pfiklad je nasledujici, vSechny soufadnice SDM se
vztahuji k ABS nule.

SDM2(50,50) SDM1(50,-35) OsaY
=Ll
11
* 1 i1
SDM3(-50,-50) 1y
L T
. 1
SDM4(-50,-35) Vychozi ABS Osa X

Metoda 1: Nulovani p fi dosazeni polohy

Nastavte pracovni stdl tak, aby se NASTROJ nachéazel ve stfedovém bodé obrobku, na
displeji bude zobrazeno ABS. Nulovani, nastavte v hlavnich referencnich bodech ABS
nulu.

Krok 1:

Nastavte plvodni soufadnice ABS (referencni hodnoty obrobku)

Nastavte pracovni stul tak, aby se NASTROJ dostal do polohy odpovidajici pavodnim
soufadnicim ABS
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Vstupte do rezimu ABS Nasledujicim zp Gsobem vynulujte osu X a osu Y
Enéwe fam ANY Hooin l TpmicEXsemand ¥ avin pu fotios

— .
[ R e

Krok 2:
Nastavte vychozi soufadnici SDM 1

V rezimu ABS nastavte pracovni stul stroje tak, aby byly zobrazeny hodnoty
X =50,000, Y =- 35,000

50.000 ABS

-35.000
Nasledujicim zp Gsobem zadejte sou fadnici SDM 1 Nasledujicim zp tsobem vynulujte osu X a osu Y
1 Emjor a0m ° eBrdiniEp gk fellaas Enrncn K axin and ¥ meie 2w Folinw
T o e —_—
[ : . ¥ . E 1 HT I-:. E‘ ._-h b - 1-I.J.
. &
Teem-erigin of 20M 1l GK
SDM 1 ENT SDM 1 X0 YO 0,000 SDM 1

Vychozi sou fadnice SDM 1 je v po fadku

Nasledujicim zp Gsobem zadejte sou Fadnici SDM 1 {Enter SDM 1 coordinate as follows}
Nasledujicim zp Gsobem vynulujte osu X aosu Y {Zero to X axis and Y axis as follows}
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Krok 3:
Nastavte vychozi soufadnici SDM2

tavte pracovni st ul tak, aby byly zobrazeny hodnoty X = 50,000, Y =5 0,000

Vstupte do rezimu ABS V rezimu ABS nas

In A81 Maode moye T worttobis o Ke 50,000, ¥« 50.000 F

Erdmr KA Mo

el-‘l E:] The milgin el Bars ] s 0
X0 YO 0,000 SDM2

Nasle dujicim zp tsobem vynulujte osu X a osu Y
Vychozi sou fadnice SDM2 je v po Fadku

SDM 2 ENT SDM2
Nasledujicim zp Gsobem zadejte sou Fadnici SDM2

Krok 4 :
Nastavte vychozi soufadnici SDM3

Vstupte do rezimu ABS
ABS/INC ABS V rezimu ABS nastavte pracovni st Ul tak, aby byly zobrazeny hodnoty X =-50,000, Y = 50,000
In AL BAods mosaer 5en woeifobds o s -00 D00, ¥ = B0 000
Erifnr ARE Bnags
— |
::.I ::..
a .,
Eridii tha AONE adEHlimele B The % aaip codd Fe ¥ arisas tolosae

Troit idigginial SCMS |5 Sk,
) 0,000 SDM3

SDM 3 ENT SDM3 X0

Nésledujicim zp Gsobem vynulujte osu X a osu Y

Zadeijte sou fadnici SDM3
Vychozi sou fadnice SDM3 je v po fadku
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Krok 5 :
Nastavte vychozi soufadnici SDM4

V rezimu ABS nastavte pracovni st Ul tak, aby byly zobrazeny

ABS/INC ABS hodnoty X = -50,000, Y = -35,000
Fraarinag AR Moas 4
H
L Errimi the 30M4 coordingis o hdlows {wrn #s M gsin and the ¥ ocs

ey B

Prem S bga o B0HE & 1§ OK
SDM 4 ENT SDM4 X0 YO 0,000 SDM4

Vstupte do rezimu ABS {Enter the ABS Mode}

Nasledujicim zp tGsobem zadejte sou Fadnici SDM4 {Enter the SOM4 coordinate as follows}

Nasledujicim zp tGsobem vynulujte osu X aosu Y {Zero the X axis and the Y axis}
Vychozi sou fadnice SDM4 je v po fadku {The origin of SDM4 is OK}

Potvrzeni vychozi sou fadnice SDM
Stisknate [ ¥] @ aby doslo k uréeni soufadnic SDM a k potvrzeni hodnoty.

Priklad:

Hodnota se vztahuje k vychozi
souradnici ABS

>

Hodnota se vztahuje k vychozi
Vstup pro soufadnici SDM 1 soufadnici SDM1

Thia

Hodnota se vztahuje k vychozi
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Vstup pro soufadnici SDM 2 soufadnici SDM2

* ' I, i SHmn oo sl TS0
h -5 0an TSAE e :
Hodnota se vztahuje k vychozi
Vstup pro soufadnici SDM 3 soufadnici SDM 3
/
= | Wy
" o.300 = =T ] ]
W = SoM3
- 35 000 =

Metoda 2: P fimé zadani

Zde jsou stejné priklady, jako u metody 1. Nejdfive nastavte pracovni stll tak, aby se
NASTROJ nachazel pfesné ve vychozich soufadnicich ABS a potom nasledovné
vstupte do rezimu ABS.

Krok 1:
Nastaveni vychozich soufadnic ABS

Nastavte pracovni st (il tak, aby se NASTROJ dostal do polohy odpovidajici  vychozim sou Fadnicim ABS

Vstupte do rezimu ABS Nasledovné provedte vynulovani vychoziho rezimu ABS
Enter the 483 Mode Zero the origin of ABS Mode o Tollow
ABD — 1 - - N e
| T -_:‘h ABS | e [ 1 [va . |8 0,000 {55 ABS |
g jeck o - I - |; Ty - SEaEal
i_'\- by o I,‘.L"nl
L e =
The arigin of ABRS (s O,
ABS/INC ABS X0 YO Vychozi soufadnice ABS

jsou v poradku
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Krok 2 :
Nastavte vychozi soufadnici SDM 1.

Nasledovné zadejte opacnou hodnotu (-50, 35) soufadnicové hodnoty
Zadejte SDM 1 X 5 0 SDM

G E E =

Entarthe SDM1

SDM 1 ENT SDM1 Y +- 3 5 SDM Vychozi soufadnice SDM 1 je zadana

Poznamka:

Vstupni hodnota a soufadnicova hodnota je opacna.

Divod: NASTROJ je ve vychozim rezimu ABS. ProtoZe je vstupni hodnota opaénéa vzhledem k soufadnici,
posunuijte se zpét po ose, dokud nebude na displeji hodnota 0,000, NASTROJ bude umistén pfesné na
vychozi soufadnici SDM.

Krok 3:
Nastavte vychozi soufadnici SDM2

Nasledovné zadejte opa¢nou hodnotu (-50, -50) soufadnicové hodnoty
Zadejte SDM 2 X 5 0 SDM

éh The origin of SDM2 |5 done.
SDM 2 ENT Y 5 0 SDM Vychozi soufadnice SDM 2 je zadana

Krok 4 :
Nastavte vychozi soufadnici SDM3

Nasledovné zadejte opacnou hodnotu (50, -50) soufadnicové hodnoty
Zadejte SDM 3 X +- 5 0 SDM

5 0 SDM Vychozi souradnice SDM 3 je zadana

SDM 3 ENT
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Krok 5 :
Nastavte vychozi soufadnici SDM4

Nasledovné zadejte opacnou hodnotu (50, 35) soufadnicové hodnoty
Zadejte SDM 4 X +- 5 0 SDM

) | ligr M. =
- ZTZG) N 5 i sowm
- e ———
! _— oozl dl 1 - |
N @ = EE &
| The origin of SDM4J is done.
SDM 4  ENT Y +- 3 5 SDM Vychozi sourfadnice SDM 4 je zadana

Podobné muazZete nastavit az 200 vychozich soufadnic. (SDM1 — SDM200).

4. Specialni funkce

4.1 Linearni vrtani
Pro provadeéni linearniho vrtani jsou k dispozici dva rezimy

| _ [___LLEN
Rezim L (Délkovy rezim) {L- feallealedi 1+ ] L-Mode (Length Mode)

Mode (Length Mode)}
. o ===
- 4 = ENT
ReZim S (Krokovy reZim) {S- |J v E] [: - u
Mode (Step Mode)} f”|,_'1 —,
t:\ lﬁl | S5:-Mode|Step Mode)
CEEEE

Zadejte nasledujici udaje

Rezim L : DELKA -- Délka ikmé pFimky - vzdalenost mezi stiedy zahajovaciho otvoru a
ukoncovaciho otvoru

UHEL -- Oznaduje smér sikmé pFimky na soufadnicové roving. Viz obr., thel A je 309,
Uhel B je -30°

C. otvoru Kladny UHEL A: 30°
o
- -
ReZzim S: KROK -- vzdalenost dvou : o
sousednich otvord. o [ Positive(+] - counter Clackwise
UHEL -- stejny jako UHEL u reZimu L “H._.M_ﬂ L Negative(-)- Clockwlas
C. otvoru <L e S
3 == 1 e N
Zaporny UHEL B: -30°
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P¥iklad:
Délka: 60 mm
Uhel: 30°
Cislo otvoru: 4
Viz obr. vlevo

Krok 1:
Zahaijte funkci linearniho vrtani stisknutim tlacitka a zvolenim rezimu L

Krok 2:
Zadani DELKY:

6||6]]ent

Krok 3: )
Zadani UHLU:

3| [o] & [~ 30.000] 5| ANGLE |

O - 2 STIED I|

Krok 4 :
Zadani ¢isla otvoru.
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Krok 5:
Po zadani véech parametru stisknéte tlacitko | ¥ , aby bylo zahajeno obrabéni

. 0.000] ' NO 1 Na displeji bude zobrazena soufadnice prvniho otvoru
0.000] (- ERELL]

Stisknéte tlagitko | ¥ ‘, aby doslo k zobrazeni polohy nasledujiciho otvoru. Pohybujte
posuvem, dokud nebude na displeji hodnota 0,000. Nastroj bude umistén pfimo do

polohy otvoru. Stisknutim tladitka |+ miZete tuto funkci kdykoli ukongit.

4.2 Funkce PCD

Funkce PCD pro rozmisténi otvori po obvodu kruznice se pouZiva k rovhomérnému
rozdéleni oblouku, jako je napfiklad vrtani otvor( na pfirubé. V pravém okné bude
zobrazen parametr, ktery bude definovan pfi volbé funkce PCD. Parametry, které musi
byt definovany, jsou nasleduijici:

CT POS ------- Centralni soufadnice oblouku
DIA -----=---e-- Pramér oblouku
No. Hole ------ Pocet bodl rovnomérného rozdéleni

AT ANGLE -- Zahajovaci uhel oblouku, ktery bude rovnomérné rozdélen.
ED ANGLE -- Dokonéovaci uhel oblouku, ktery bude rovnomérné

rozdélen. )
Kladny UHEL A: 30°
S E L
Pozvnamka._ ; ’ . i i ) S = Positive{+) - counter Clockwise
Smér zahajovaciho Ghlu a dokon€ovaciho Ghlu je
znazornén na obrazku vpravo ”"----ﬂ_ﬁ___ \__ Megative(-)- Clockwise
— =l

Zaporny UHEL B: -30°
Obréab éni obrobku na obrazku berte jako p  Fiklad
Krok 1: )
Stisknutim tlacitka G’fﬂ vstupte do rezimu funkce PCD a zvolte pracovni rovinu X-Y pro 3
osy (pouzivate-li digitalni indikator polohy pro 2 osy, pFejd éte na nasledujici

parametr bez provedeni volby pracovni roviny)
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CTPOS[0.0) BT ANG{ 30)
Parametry uvedeného p Fikladu:

CT POS-----X = 0,000, Y = 0,000
DIA------------ 80 mm
No. HOLE----- 5
"‘—-.-_|_‘_-_
Krok 2:

Zadani prvniho parametru -- CT POS

Krok 3:
Zadani praméru (DIA)

mtccco Bk

. G EE

g .

Krok 4:
Zadani zahajovaciho thlu prvniho otvoru (ST ANG)

Krok 5:
Zadani dokoncovaciho uhlu posledniho otvoru (ED ANG)

SonoER
4
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Krok 6:
Zadani poctu otvort (NO. Hole)

v nc I 5.000] <| | No HOLE o (34,640l Ne 1]
¥ = . o] | (5] [ewnt]=> ‘ 2l ST
. o L=l | J‘L_ | 21 QUL -] T e
) i
Krok 7:

Po zadéani vSech parametru stisknéte tlacitko (¥, aby bylo zahdjeno obrabéni. Stisknéte

tlacitko [i’", aby doslo k zobrazeni polohy otvoru. Pohybujte posuvem, dokud nebude na
displeji hodnota 0,000. NASTROJ muZe bude umistén pfimo do polohy otvoru.

Stisknutim tlagitka (% muzete tuto funkci kdykoli ukoncit.

4.3 Funkce R (Radius)

(Pouzitelna pro: frézovaci stroje, vrtaci stroje):

Pro funkci R jsou k dispozici dvé funkce: jednoduché funkce R a plynulé funkce R. Jejich
vyhody a omezeni jsou nasledujici.

Jednoducha funkce R (viz.obr. 4.3.2.):

Funkce je zaméfena pouze na jednoduché obrabéni typu R nebo na obrabéni kulatych
rohd, digitalni indikator polohy poskytuje osm typa nej¢astéji pouzivanych obrabéni typu
R.

Vyhody:

Velmi snadné pouZiti, obsluha nemusi dokonce vypocitavat parametry R, obsluha pouze
umisti NASTROJ do zahajovaciho bodu a zvoli typ obrabéni, potom mize byt okamzité
zahajeno obrabéni typu R.

Omezeni:

Omezeni pouze na osm predvolenych typu obrabéni, nemuze provadét komplikované;si

vr~ s

obrabéni typu R, jak_o jsou kfizici se obrabéni typu R.

Stisknéte tlagitko [ |, abyste zvolili funkci R a potom pouZijte tlacitka L¥J (4] pro volbu
plynulé funkce R nebo jednoduché funkce R.

Pfed pouzitim funkce R si musi obsluha nastudovat nasledujici.
1) Souradnicovy systém a smery os stroje X, Y a Z.
2) Uhel a polaritu uhlu.

PFi instalaci jsou obvykle soufadnice stroje a sméry os X, Y a Z nasledujici.
Pracovni rovina je zobrazena na obrazku vpravo.

Z | *+ posgitiva diraction)

Y [ + positive direction)

Z (+ kladny sm ér) {Z ( + positive direction)}

Y ( + kladny sm ér) {Y ( + positive direction)}

F X ( + kladny sm ér) {X ( + positive direction)}
G —F= X+ positive direction)
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Priklad:

Nastudujte si soufadnicovy system. ( Na jakékoli roviné XY, XZ nebo YZ je soufadnice
bodu v poloze vztahujici se k nulové poloze na roviné)

A coordinate - o :'-poa,nunil.ﬂ.ﬁuﬂ]m
ur i i L =11 i
¥ [ + positive direction) Dwhurs puind 50 | =~ #30, -20) - ;
|zere position) f— — o L =
+ (0.0} ] - | B caordinata
A A : o =1 B coordinate o l:__&ﬁl +20)
| T e (+50,-40) L
| _(__..-- e} — |

A o v | L1 =5
X | + positive direction) | Y Y

e
Duthm palnt (Tere positton) (0.0)

Y ( + kladny sm ér) {Y ( + positive direction)}
x (+ kladny sm ér) {x ( + positive direction)}

Vychozi bod (nulova poloha) (0, 0) {Datum point (zero position) (0, 0)}
Soufadnice A-(+30, -20) {A coordinate-(+30, -20)}
Soufadnice B (+50, -40) {B coordinate (+50, -40)}

Soutadnice A (+30, +40) {A coordinate (+30, +40)}
Soutadnice B (+50, +20) {B coordinate (+50, +20)}
Vychozi bod (nulova poloha) (0, 0) {Datum point
zero position) (0, 0)}

Priklad:
Nastudujte si thel. (U jakékoli roviny XY, XZ nebo YZ je zahajovaci i dokon ¢€ovaci Uhel
funkce R pocitan proti sméru pohybu hodinovych ruciek)

L
Bpd Oblouk AB
“wE 45 (z A do B; zahajovaci uhel A je 0% dokon ¢ovaci Uhel Bje 90°
ai | L (z B do A: zahajovaci thel B je 90°a dokon €ovaci Uhel A je 09
=21 | [; 5 ’:
X / Oblouk ED
i A (z E do D; zahajovaci uhel E je 45°a dokon ¢ovaci uhel D je 270°
=5 (z D do E: zahajovaci Uhel D je 270°a dokon ¢ovaci Uhel E je 45°)
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4.3.1 Plynula funkce R (SMOOTH)

Postup pro pouziti plynulé funkce R:
Nasadte a upevnéte obrobek jako na uvedenych obrazcich (A, B, C) a nastavte
pracovni NASTROJ.

1. Nastavte NASTROJ do vychoziho bodu a vynulujte vSechny osy.
(provedte nastaveni NASTROJE do nulové polohy).

2. Stisknéte tlacitko |'--f':, vstupte do funkce R a pomoci tlagitek ¥4 z2volte
plynulou funkci (SMOOTH).

3. Zvolte u funkce R pracovni rovinu XY, XZ nebo YZ
(ARC-XY, ARC-XZ, ARC- YZ)

4. Zadejte parametr CT POS.
Parametr CT POS se vztahuje k poloze stfedu oblouku vzhledem k zvolenému
NASTROJI a vynulovani.

Je-li obrab éna rovina XZ nebo YZ

*Jak je znazornéno na obrazku (b). Vztahuje se na polohu bodu O uprostfed oblouku
vzhledem k bodu B NASTROJE, je-li pouzit rovinny frézovaci NASTROJ.

*Jak je znazornéno na obrazku (c), vztahuje se na polohu bodu O uprostied oblouku
vzhledem k bodu C NASTROJE, je-li pouZzit obloukovy frézovaci NASTROJ.

Je-li obradb éna rovina XY
*Jak je znazornéno na obrazku (a), vztahuje se na polohu bodu O uprostred oblouku
vzhledem k centralnimu vietenu NASTROJE

Zadejte parametr R (polomér oblouku)

Zadejte parametr TL DIA (pramé&r NASTROJE)

Poznamka:

Je-li obrdbén oblouk v roviné XZ nebo YZ: jak je zndzornéno na

obrazku (b), pro obrébéni s funkci R bude pouZzit rovinny frézovaci NASTROJ s

bodem B, uréenym jako bod obrabéni, a pramé&r NASTROJE nebude mit vliv na

obrébéni, a proto zadejte hodnotu TL DIA = 0.

7. Zadejte parametr MAX CUT

Poznamka:

Pro oblouk roviny XY, MAX CUT = maximalni vzdalenost mezi doplrfikovymi body.

Pro roviny XZ / YZ u funkce R:

1) MAX CUT = maximalni vzdalenost mezi doplfikovymi body u PLYNULE
funkce R

2) MAX CUT = KROK Z (pevné stanoveny pfirastek na jeden krok) u
JEDNODUCHE funkce R

oo
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10.

11.

Obr. a Obr. b Obr. c

Zadejte parametr ST ANG (Uhel vychoziho bodu oblouku)
Zadejte parametr ED ANG (Uhel koncového bodu oblouku)

Stisknéte tlagitko | ¥ | nebo :+|, aby doslo k volbé parametru R + TOOL (pro
vnéjSi oblouk) nebo parametru R - TOOL (pro vnitfni oblouk), jak je zndzornéno
na obrazku dole.

Po zadani viech parametr( stisknéte tlacitko [ENT!, aby bylo zahajeno obrabéni.
Digitalni indikator polohy bude zobrazovat polohu pro obrabéni. Pohybujte
posuvem, dokud nebude na displeji hodnota 0,000. Obrabéjte oblouk bod

za bodem v souladu s hodnotami uvedenymi na displeji.

, . N i , . -
Stisknutim tlacitka +~ muzete tuto funkci kdykoli ukonit.

R + TOOL R -TOOL
Roviny XZ/YZ u funkce R — | = __ﬂ"‘
Rovina XY u funkce R |
2 Lo

Priklad: (pro PLYNULOU FUNKCI R)
Pro obrabéni roviny XY u funkce R jsou parametry obrabéni nasledujici.

1.

©CoNoORWN

Nastavte NASTROJ do vychoziho bodu a vynulujte viechny osy.
(Provedte nastaveni NASTROJE do nulové polohy).

Zvolte rovinu XY u funkce R

CT POS = (20, -20)

R =20,000

TL DIA = 6,000

MAX CUT =0,3

STANG =0

ST ANG =90

R + TOOL (obrabéni vnéjsSiho oblouku)
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Krok 1:

Stisknéte tlacitko , abyste vstoupili do funkce R, zvolte PLYNULOU funkci R
(SMOOTH).

Krok 2:
Zvolte pracovni rovinu (ARC_XY).

@ [

Krok 3:
Zadejte parametr CT POS (souradnice stfedu).

FEEE,,
= 2 DEDE

> .

Krok 4.
Zadejte parametr R (polomér R)

0 || EnT.

Krok 5:

_-._--_._

GRS ——

4
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Krok 6:
Zadejte parametr MAX CUT.

Mo el o @
. aon ' ! —
Yy r.["‘

\
-

Krok 7:
Zadejte parametr ST ANG (Uhel prvniho bodu)

11

g mruen [EEISIEREE| == - e
™ “aooa | . V| . . zzzaa)
) - S
1 J

Krok 8:

Zadejte parametr ED ANG (Uhel koncového bodu)

S8 ED ANG M| = 1 Fenrl 2 [ 50.000] - [ED ANG ||

EI =l TR | = li] EJ [.?E"J v | AT ST
il I:‘_J

Krok 9:

Zvolte rezim obrabéni pro vnitfni nebo vnéjsi oblouk.

¥4 |rT > __1 A R+TOOL
it —| . | m :'Ej i |

Krok 10: B

Po zadani vSech parametru stisknéte tlacitko [ﬂ aby bylo zahdjeno obrabéni. Digitalni
indikator polohy bude zobrazovat polohu prvniho bodu. Pohybujte obrabécim
NASTROJEM, dokud nebude u osy zobrazena nula, abyste se dostali do zahajovaciho
bodu funkce R.

Stisknutim tlagitka [ mazete funkci R kdykoli ukondit.

4.3.2 Jednoducha funkce R (SIMPLE)

Neni-li vyZzadovan pfili§ hladky povrch, je pro obrdbéni oblouku bézné pouzivana
JEDNODUCHA funkce R. PFi pouziti JEDNODUCHE funkce je k dispozici pouze osm
typu OBLOUKU pouZzitych pro obrdbéni. Obsluha si pouze zvoli typ funkce R a zada
parametry polomér oblouku, MAX CUT a vnéjSi nebo vnitini oblouk. Obecné plati, Ze
oblouk miize byt obrabén rovinnym drazkovacim NASTROJEM nebo obloukovym
NASTROJEM, rozdil mezi nimi je v odli§né pracovni roving, jak je uvedeno dale.
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&N X Yy Obr. 1: Pouziti rovinného drazkovaciho

i e ~ NASTROJE pro oblouk roviny XZ/YZ

4 ! Zjednodusena funkce R {Simplified R}
i K B 8 prednastavenych typ 1 funkce R {8 preset R type}
TYP 1 - 8{TYPE 1-8}

Figure 1:Using a planar slot TOOL for KZYE plane Arc
kN BB B Obr. 2: pouziti obloukového NASTROJE pro
N oblouk roviny XZ/YZ
' [ ZjednoduSena funkce R {Simplified R}

3 | § | Ea | 8 ] 8 prednastavenych typ G funkce R {8 preset R type}
, “ | TYP1-8{TYPE 1-8}

Flgure 2: u:plll.g a8 mre TOOL .ri.li XLiYZ plane Arc

S E— N S p— _ _
- - T 3 Obr. 3: Pouziti dvou drazek pro oblouk roviny

o f \ . XYIYZ
€3 S - e ZjednoduSena funkce R {Simplified R}

8 prednastavenych typ a funkce R {8 preset R type}
TYP 1-8{TYPE 1-8}

Postup pro pouziti JEDNODUCHE funkce R (viz. p  Fiklad str. 39):

1.

2.

ogkw

Umistéte NASTROJ k vychozimu bodu oblouku (viz obrazek) a vynulujte
kazdou osu, aby bon umoznéno nastaveni polohy NASTROJE na nulu

Stisknéte tIaC|tko[ , vstupte do funkce R a pomoci tladitek | ¥ [% zvolte
jednoduchou funkC| R (SIMPLE).

Zvolte rezim obrabéni R, ktery byl pfedvolen jako typ 1 az po typ 8.

Jako rovinu obrabéni zvolte rovinu XY, YZ nebo YZ.(ARC-XY, ARC-XZ, ARC-YZ)

Zadejte parametr A. (polomér oblouku)

Zadejte parametr TL DIA. (primér NASTROJE)

Poznamka:

(viz krok 6 u PLYNULE funkce R)

Pro obrabéni oblouki na roving XY nebo YZ pouzivejte rovinny NASTROJ a

zadejte parametr TL DIA = O;

Zadejte parametr MAX-CUT.

Poznamka:

Pro oblouk roviny XY, Max CUT = maximalni vzdalenost mezi doplrfikovymi body.

Pro roviny XZ 1YZ u funkce R:

1) MAX CUT = maximalni vzdalenost mezi doplfikovymi body u PLYNULE

funkce R
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2) MAX CUT = KROK Z (pevné stanoveny pfiristek na jeden krok) u
JEDNODUCHE funkce R

8. Stisknéte tlagitko [ 4 nebo [ ¥, aby doglo k volb& R + TOOL (pro vn&j&i oblouk)

nebo R - TOOL (pro vnitini oblouk) (Viz krok 10 u PLYNULE funkce R pro vnéjsi
oblouk a pro vnitini oblouk)

9. Po zadani v8ech parametr(i stisknéte tlacitko 7, aby bylo zahajeno obrabéni.
Digitalni indikator polohy bude zobrazovat polohu pro obrabéni. Pohybujte

posuvem pro osy, dokud nebude na displeji hodnota 0,000. Obrabéjte oblouk bod
za bodem v souladu s hodnotami uvedenymi na displeji.

Stisknutim tlagitka |- | maZete tuto funkci kdykoli ukondit.

Priklad: Obrab éjte obrobek podle uvedeného obrazku

Pramér NASTROJE =6 m

L(#poultive direction]

¥+ “H-i“l'\-'l’t dirgctiom)
- 4
.
__.-'f EN plmhu ®
L
(W]

X | + positive direction]

Z (+ kladny sm ér) {Z (+ positive direction)}
Y (+ kladny sm ér) {Y (+ positive direction)}
X (+ kladny sm ér) {X (+ positive direction)}

Rozdélte si obrabéni na dvé &asti, aby bylo umoznéno pouziti JEDNODUCHE funkce R

I | S
First part ] econd part
: : I

use PresetRtype 2 =% use Preset Rtype 3

—

Prvni ¢ast vyuziva predvolenou funkci R typu 2 Druhé ¢ast vyuziva pfedvolenou funkci R typu 3
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Krok 1:

Umistéte NASTROJ k vychozimu
bodu oblouku (viz obr.1) a
vynulujte kazdou osu, aby bylo
provedeno nastaveni polohy
NASTROJE na nulu.

Krok 2:

Stisknutim tlacitka vstupte do . T
funkce R. !H (BT
Nasledovné stisknéte tlagitka | ¥ | [#] , &J

aby byla zvolena jednoducha funkce R.

Krok 3:
Zvolte pfednastaveny typ funkce R.

(TYP 2 pro prvni ¢ast obrobku)
(TYP 3 pro druhou ¢ast obrobku)

Krok 4:
Zvolte pracovni rovinu (ARC_XZ)

Krok 5:
Zadejte parametr R = 200.

Krok 6:

| TL DIA_ ||
TExaa
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Krok 7:
Zadejte parametr MAX CUT =0,3.

BEVAC | . e o (o a0l Max coTl
LB --zao [laatid ml o] | — ml lcozan
& nans ‘| | ' pet =
Krok 8:

Zvolte reZzim obrabéni pro vnitfni (R-) nebo vnéjsi (R+) oblouk.

{ .-I |
Krok 9:

Po zadani vSech parametru stisknéte tlacitko .Eﬂ] , aby bylo zahajeno obrabéni.
Digitalni indikator polohy bude zobrazovat polohu prvniho bodu. Pohybujte posuvem v
ose, dokud nebude na displeji hodnota 0,000. Obrabéjte oblouk bod za bodem v
souladu s hodnotami uvedenymi na displeji.

Stisknutim tlacitka E muZzete funkci R kdykoli ukongit.

4.4 Drazkovani (pouzitelné pro: Frézka, vrta €éka)

Zvolte drazkovaci funkci. Vstupni parametry: soufadnice stfedu, délka drazky,
Sitka drazky, pramér NASTROJE.

Priklad:
Obréabéjte ast drazky zobrazené na obr. A, srovnejte NASTROJ jako na obr. A

e e : o
TOOL diametar is Emm !l '. 4 # ) ]
5/ — /) =1 |
:‘ / e } ..f.' — —J-l '__j I | 53
B/ /i BRE=S |
- " | |
- : i 24 e !

Pramér NASTROJE je 6 mm
Obr. A Obr. B
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Krok 1:

Stisknéte tlacitko L2 | abyste vstoupili do ¥4
drazkovaci funkce a zvolte jako spravnou =
pracovni rovinu rovinu XY.

(FLAT-XY, FLAT-XZ, FLAT-YZ).

Krok 2: ) e T — |
Zadejte primér NASTROJE | & | |ENT ‘ | 6.000 > DIA | |
: I = =

Krok 3: e n ———— -
Zadejte —— | X || 7 ]| 8 ||ENT] | 78.000 L8| cCT FOS
soufadnice | '* | T¥ BEemmkaE e
stredu: ' |l 53.000 | [+ =
KrOk 4: — || : E h.| ; 1 = = = —  —
Zadejte velikost | oy | e 75.000 (=] | SIZE

, v oy, y = i ENT et =
(délka a Sitka I D
drazky) - 60.000 1y e
Krok 5: ' : B
Po zadani vech parametrd Ny | 78000 Hup ]| = NO 1
stisknéte tladitko ENT , aby ble _.‘  sagon s jeafice s

zahajeno obrabéni.
Obrab éni je ZAPNUTO

Pohybujte s nastrojem, dokud nebude na displeji u osy hodnota nula, to znamena
poloha prvniho bodu. Zahajte obrabéni prvniho bodu.

Zobrazeni nasledujiciho bodu obrabéni provedete stisknutim tlacitka (¥,
Po ukonceni obrabéni bude v pravém okné zobrazeno heslo OVER. Stisknéte tlacitko

[¥]a systém se presune do prvni polohy pro nasledujici obrobek.

Stisknéte tlagitko | 4 , aby doslo k ukonc¢eni drazkovaci funkce.
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4.5 Funkce kompenzace NASTROJE (pouZitelné pro: frézovaci stroje)

Bez funkce kompenzace NASTROJE musi obsluha pfemistit NASTROJ o dopliikovou
vzdalenost odpovidajici priiméru NASTROJE podél kazdé strany obrobku pfi obrabéni
obrobku se stranami, aby bylo ukonceno i obrabéni vSech okraju obrobku. Digitalni
indikator polohy bude provadét automatickou kompenzaci, je-li u indikatoru tato funkce
umoznéna.

Poznamka: Kompenzace NASTROJE je provadéna ve sméru osy X a osy Y.

Postupy: A 4 A
1) Zahajte funkci kompenzace praméru +—5 a5 o>
NASTROJE.
2) Zvolte jeden ze Ctyf predvolenych rezimu -4 —»
obrabéni. = i
3) Zadejte pramér NASTROJE. - £
4) Zahajte obrabéni. ¥ ¥ v

9 typ G rezimu obrab éni

Priklad:
Viz niZe, obrabéjte roviny A a B u obrobku, ktery je zobrazen na nakresu.

Pramér NASTROJE je 6 mm
The diarmeler of the TOOL 1 mm —3  jilf—

=1}
1

The diomeied of the TOOL |8 dmm

i b

) W .r"'- A7 The ilar position of
ey |} i A i oo the TOOL for Example 2
” o — :

Vychozi poloha NASTROJE pro pFiklad 1 Vychozi poloha NASTROJE pro p fiklad 2

Krok 1:

Stisknéte tlagitko & , abyste vstoupili do funkce W _ WHICH

kompenzace NASTROJE.
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Krok 2:
Zvolte rezim obréabéni.

_ = 8 M= WHICH ||
Pfiklad 1: Zvolte rezim — =2 e Zzzmo)
obrabéni 9 -
I ;
Priklad 2: Zvolte rezim ] ENT} S w_'_"_'_CH
obrabéni 1 | e SR
Krok 3: ) & | [EnTl = ___6.000 =] ____ DIA
Zadejte pramér NASTROJE = = o el
Krok 4:
Stisknéte tlacitko EXT | abyste vstoupili ,
do rezimu obrabéni. |7 60001 COMPENS
Obrabéni 2 bocnich rovin muze byt ENT === S
provadéno posuvem NASTROJE, dokud | -6.000 it
nebude na ose X hodnota 150,000 a na
ose Y hodnota 100,000. Zvolte obrabéni s funkci kompenzace NASTROJE

(PFiklad 2; WHICH = 9)

Po stisknuti tlagitka L3 dojde k ukonc€eni této funkce.

v

4.6 Obrabéni Sikmé roviny (pouzitelné pro: frézovaci stroje)

Pro obrabéni Sikmé roviny méte k dispozici 2 zpusoby obrabéni:
a) na roviné XY;
b) na roviné YZ nebo XZ.

4.6.1. Rovina XY ;
Nachazi-li se obrdbénéa plocha na roviné XY, _ LI,
jak je zobrazeno na obr. 1, pfed obrabénim
Sikmé roviny by mél byt kalibrovan dhel
sklonu obrobku. Proto v tomto bodé obrabéni

Sikmé plochy hraje duleZitou roli kalibrace Figure 1 F_’-i_f'_ ~
ikmosti. s
Obr. 1 Obr. 2
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Postup pro kalibraci Sikmosti
Nejdrive umistéte obrobek na pracovni stul podle poZzadovaného uhlu sklonu.

1) Zadejte funkci Sikmé roviny.

2) Zvolte funkci rovina XY.

3) Zadejte uhel sklonu.

4) Pohybujte s pracovnim stolem, dokud se méfici
nastroj (s ukazatelem) nainstalovany na frézovacim stroji nedostane do kontaktu
s kalibrovanou Sikmou rovinou, provedte nastaveni na nulu a pfesunte pracovni
stdl na libovolnou vzdéalenost ve sméru osy X.

5) Pohybujte pracovnim stolem ve sméru osy Y, dokud nebude na displeji nula.

6) Zmeénte Uhel obrobku tak, aby se obrobek dotykal méficiho nastroje a nastavte jej
na nulu.

Priklad: provedte kalibraci Sikmosti obrobku na 45 jak je zobraz eno na obr. 2.

Krok 1:
PoloZte obrobek na pracovni stal v thlu zhruba 45 stupnu.

—; =]

__ume xy

Stisknéte tlacitko g , abyste vstoupili do funkce obrabéni Sikmé
roviny. Pomoci tlaitek (%] (4] EnT] provedte volbu roviny XY

Krok 2: : 1 = lewr] = IE ‘™ T
Zadejte Ghel sklonu. |LI_|£J [ —— R LT _.....hfc;_LE_

N | | o ZEZEE
Krok 3:

Pfesunujte obrobek ve sméru osy X, dokud
se méfici nastroj nedostane do kontaktu s
obrobkem, provedte nastaveni nuly a
presunte pracovni stal na libovolnou
vzdalenost ve sméru osy X.

Krok 4:

Stisknéte tlagitko | ¥ , aby doSlo k zobrazeni
hodnoty u osy Y. Pohybujte obrobkem ve '
sméru osy Y, zmérite Uhel obrobku tak, aby
se jeho kalibraéni rovina dostala do kontaktu
s méficim nastrojem, dokud se hodnota
nezméni na nulu.

Pohybujte pracovnim stolem, dokud nebude u osy Y zobrazena nula. Stisknutim tlaitka

Eﬂ muzete tuto funkci kdykoli ukongit.
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4.6.2 Rovina XZ nebo YZ

Nachazi-li se obrab&na plocha na roviné XZ nebo YZ, funkce sklonu NASTROJE muze
pfi obrabéni Sikmé roviny krok za krokem instruovat obsluhu.

Postup pro pouziti funkce sklonu frézy:

Nachazi-li se obrdbéna plocha na roviné XZ nebo YZ, provedte prosim nejdfive kalibraci
sklonu priméarniho éela frézy a nastavte NASTROJ

1) Zvolte funkci obrabéni

2) Zadejte vychozi bod (ST POS)

3) Zadejte koncovy bod (ED POS).

4)  Zadejte primér NASTROJE (DIA). >

5) Provedte obrabéni Sikmé plochy. T '

Napfiklad: provedte obrdbéni Sikmé plochy obrobku
na 45 stupnl v roviné XZ, jak je zndzornéno na obr. 1.

Obr. 1

Krok 1:
Stisknéte tlagitko ¢ , abyste vstoupili do funkce obrabéni sikmé ~  LINE_XZ
roviny. Pomoci tlagitek | ¥4 [ExT provedte volbu roviny XZ Ialicere]

n 10. 000 [= A
Krok 2: e R ' & SGIEE
Zadejte parametr DIA 11—] | o |[ENT| = ) ) R
(pramér NASTROJE) i — glll 7 FIE-

T BODmE© E R
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x|[o][ent] _ B.000/= [ ST POS
Krok 3: et s (e Yoy e AR
Zadejte parametr 2 || % !IT 0 Jlent| 0. 000j(% - [
ST POS (vychozi i 50 G001E SAIAE L K
soufadnice) o === =~ (@
=i} FlFEE : o [
Krok 4: [x][2] o] [enr] _s 20. 00| %] ED POS
Zadejte parametr ED | LA " Sl [
POS [z](2] (End 2. 900;1: Di0ioE
(koncova soufadnice) |- p-too1E © 3G
%] SR
D 4 B EE
Krok 5:
Po zadani vSech parametr( stisknéte tlacitko —
En1] | aby bylo zahajeno obrabéni. Jak je 3. 53s|ls — !
zobrazeno vpravo D 000l = GiEiE)
Zobrazena hodnota je soufadnici prvniho |
bodu. Pohybujte obrdbécim NASTROJEM, 16. 46851z = LU
dokud nebudou u os X a Z zobrazeny nulové [~ B | 1 e
hodnoty. Opakuijte kon dokud nebude prace IR Tl
dokoncena.

Stisknutim tlacitka E] muzete tuto funkci kdykoli ukongit.

Stranka 47 z 54



4.7 Funkce M3
Tato funkce je pouzivana pro stoupajici zkoseni ve sméru osy Z.
Existuji 4 nésledujici pfipady.

Nastroj (Tool)

A |
iz
]
L‘l‘)u i E\
Tool | /| | s
S| s
[ xry
h 4 Y —
Ol _ym— = XY

—a— ¥ Y

WAZ=D.1 A=860 @ AZ=0.1 A=1200
@AZ=-0.1 A=120" WAZ=-0.1 A=—860"

Kroky: (berte jako pfiklad rovinu XZ)

1) Nastavte obrabéci NASTROJ
tak, aby byl srovnan s vychozim

bodem: ; ‘JL|
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2) Vstupte do funkce M3 a zvolte rovinu XZ. il

3) Zadejte Uhel zkoseni:

ENT | | ANGLE — ﬁ| 0 [ent] = [ 80.0 . 'h-:.-.:l-:.

-+I [ A Jall - 1 | 'rl-- 3 i 100 -,. 7 STER |

(.

POZNAMKA:
Hodnota AZ je u kazdého kroku stejné a je zobrazena u osy Y.

5) Prvni bod, pohybujte nastrojem, dokud nebude u osy X zo_b_r_azena hodnota ,0" a

u osy Z kladna hodnota 0,1 mm, potom stisknéte tlac¢itko ! * pro pfesun na
nasledujici bod:

| v | 3 055 0 KL | bl | 2 055 |
6) Druhy bod, pohybujte nastrojem, dokud 0. 115 _ [i {xrl 2 |

nebude u osy X zobrazena hodnota ,0“a u osy Z
kladn& hodnota 0,1 mm, potom stisknéte tlacitko

¥ pro pfesun na nasledujici bod: ______';'-_:_.'_ B € x vl

7) Teti bod, pohybuijte nastrojem, dokud 0100 |
nebude u osy X zobrazena hodnota ,0“a u osy Z =
kladn& hodnota 0,1 mm, potom stisknéte tlacitko

* pro pfesun na nasledujici bod:
8) Posledni bod, pohybujte nastrojem, dokud . =

nebude u osy X zobrazena hodnota 6.930 HIaN € X¥Z 120
,0“ a u osy Z kladna hodnota 0,1 mm: -

9) Po stisknutf tlagitka dojde k ukonceni
této funkce: Digitalni indikator polohy zobrazuje

aktualni hodnoty X, Y. 55 000 a0 SOM
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10) Nasledujici vzorec, ovéfeni hodnoty:

r S SOy [ Ak
X (1) A ] AX= A I: Pocet kroku

AX/AZ: Hodnota kroku pro osy X/Z.
7. . =N7Zx] . XolZo:  Posuv bodu | na osach X/Z.

POZNAMKA: Prace na roviné YZ muaze byt provadéna stejnym zpGsobem.

4.8 Kalkula éka

KalkulaCka neposkytuje pouze bézné matematické operace, jako jsou +, -, X, /, ale

umoznuje také provadéni vypocta trigonometrickych funkci, jako jsou SIN, ARC SIN,
COS, ARC COS, TAN, ARC TAN, druha odmocnina atd.

Operace jsou stejné jako u béznych kalkulacek, pouziti je snadné.

Umist éni tla éitek na kalkula éce:

Tlaéitko pro aktivaci funkci kalkula — €ky i Tla €itko Arc pro
i o wypo &et
rd e trigonometrickych
i P funkci
v 2 .
ET A

= 13 |=

2] s
| il | Sl | Sl

I__ —_ e z g || 8=
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PFiklad1: 10+10+2x5=235

e ———————————

| 0.000] [

|

Pfiklad 2: Sin45=0,707

ﬁﬂHH®T
{j .

PFiklad 3: Arc Sin0.707 =44,991
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5.  Dodatek
5.1 Specifikace digitalniho indikatoru polohy.

1) Napéjeci napéti: Stfidavy proud 100 V ~ 240 V; 50/60 Hz

2) Spotifeba: 7 ~ 15 VA

3) Provozni teplota: 0 T -45 C

4) Skladovaci teplota: -30 T-70 C

5) Relativni vlihkost: < 90 % (25 + 5 C)

6) Maximalni pocet soufadnic: 3

7) Pfipustny vstupni signal digitalniho indikatoru polohy: Obdélnikova vina TTL

8) Pfipustna frekvence vstupniho signalu: < 600 kHz

9) RozliSeni delky digitalniho displeje: 0,1 um, 0,2 um, 0,5 um, 1 pm, 2 um, 2,5 pm,
5 um, 10 um.

10) Maximalni rozliSeni Ghlu: 0,0001/PULS

11) Hmotnost: 2,1 kg

12) Rozmeéry: 310 x 195 x 80 mm

13)  Linearni odméfovani
Napéjeni: Stejnosmérny proud 5 V
Signal: Vystupy - 2 kandly obdélnikové viny TTL s fazovym rozdilem 90°(se
signalizaci referen¢ni znacky)
Proud: 50 mA ~ 100 mA.

5.2 Montazni schéma

80

268
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5.3 Poruchy a postupy pro jejich odstran

eni:

V nasleduijici tabulce jsou predbézna feSeni pro odstranéni zavad.

Jestlize problém stale pretrvavd, kontaktujte prosim naSi spolec¢nost nebo autorizovany

Servis.
Poruchy Redeni
Zadné zobrazeni 1. Neni pfipojeno napajeni 1. Zkontrolujte napajeci kabel a
2. Spoustéci spinac je vypnuty. pFipojte napajeci napéti
3. Hodnota napéajeciho napéti neni spravna. | 2. Zapnéte spoustéci spinac.
4, Vnitfni napajeci kabel linearniho 3. Napdajeci napéti je v rozsahu 80
odmérovani je kratky. -- 260V
4. Odpojte konektor linearniho
odmérovani
Jedna osa neni 1. Pouzijte linearni odméfovani z jiné osy. |1. Je-li poéitani v poradku, je
poéitana 2. Digitalni indikator polohy méa specialni problém u linearniho odmérovani; neni-li
funkci pocitani v poradku, je problém u
digitalniho indikatoru polohy
2. Ukoncete speciélni funkci.
Linearni odmérovani 1 Odecitaci hlava neni vhodna pro pouziti v [1 Opravte linearni odmérovani
nepodita pfislusném rozsahu. 2. Opravte linearni odmérovani
2. Ulomky hliniku v odeéitaci hlavé 3. Opravte linearni odmérovani
linearniho odmérovani. 4 Opravte linearni odmérovani
3. Vile mezi odeéitaci hlavou a kovovou
¢asti zafizeni pro linearni odmérovani je velka.
4. Kovové &asti zafizeni pro linearni

odmérovani jsou poskozeny.

Pocitani je chybné 1. Schranka je nedostate¢né uzemnéna. 1. Uzemnéte fadné schranku.
2. Nedostate¢na presnost stroje. 2. Opravte stroj.
3. Rychlost stroje je pfilis vysoka. 3. Snizte rychlost stroje.
4. Presnost linearniho odmérovani je 4. Upravte linearni odmérovani.
nedostate¢na. 5. Nastavte spravné rozliSeni
5. RozliSeni digitalniho indikatoru polohy a |digitalniho indikatoru polohy.
linearni odmérovani se neshoduji. 6. Upravte zobrazeni jednotek na
6. Jednotky (mm/palce) se neshoduji. displeji mm/palce.
7. Nastaveni linearni kompenzace neni v 7. Resetuijte linearni kompenzaci.
poradku. 8. Opravte linearni odméfovani.
8. Odecitaci hlava linearniho odméfovani je
poskozena.
Pocitani linearniho 1. Montaz linearniho odmérovani nespliiuje |1. Provedte novou montaz a
odmé&Fovani neni pfesné |poZadavky a presnost je nedostatecna. vyrovnani zafizeni pro linearni
2 Sroub je uvolnén. odmérovani.
3. Presnost stroje je nedostatec¢na. 2. Utahnéte vSechny montazni
4. RozliSeni digitalniho indikatoru polohy a |Srouby.
linearni odmérovani se neshoduji. 3. Opravte stroj.
4. Nastavte znovu rozliseni

digitélniho indikatoru polohy.

Linearni odmérovani
obcas nepocita

1. DoSlo k oddéleni malého vozitka a
ocelové kulicky.

2. Sklo na odecitaci hlavé je opotfebovano.
3. Sklo odecitaci hlavy linearniho
odmérovani je znecisténo.

4. Elasticita ocelového lanka neni
odpovidajici.

Opravte linearni odmeérovani
Opravte linearni odmeérovani
Opravte linearni odméfovani.
Opravte linearni odmeérovani.

AwnE
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ZARUGCNI LIST

1. Na vyrobky UNI-MAX je poskytovana zaruka v délce 24 mésicu od data prodeje dle ob&anského zakoniku nebo v délce 12
mésicl dle obchodniho zakoniku a vztahuje se na prokazané vady materialu ¢i vady vyroby. Jiné naroky ve vztahu na poSkozeni
jakéhokoliv druhu, pfimé nebo nepfimé, vici osobam nebo materialu jsou vylouceny.

2. Zaruka se nevztahuje na zavady zplGsobené neodbornou montazi ¢i manipulaci, neodbornym zachazenim, pretizenim,
nedodrzenim instrukci uvedenych v navodu, pouzitim nespravného pfisluSenstvi nebo nevhodnych pracovnich néastroj, zasahem
nepovolané osoby, nebo poskozenim béhem transportu ¢i mechanickym poskozenim. U nékterych druh( vyrobka ¢i jejich ¢asti,
jako je napf. pfisluSenstvi, motory, uhliky, tésnici a horkovzdusné prvky, které vyzaduji periodickou vyménu, Ize pfi pouzivani
predpokladat bézné opotfebeni, které jiz neni predmétem zaruky.

3. Pri uplatriovani narokd na zaruéni opravu je nutno dolozit, Ze vyrobek byl prodan prodéavajicim, u néhoz je vyrobek reklamovan, a
Ze zaruéni doba jeSté neskonéila. Za timto G¢elem doporu€ujeme v zajmu co nejrychlejSiho vyfizeni reklamace predlozit zaruéni
list, opatfeny datem vyroby a prodeje, vyrobnim cislem (Cislem série), razitkem prislusné prodejny a podpisem prodavajiciho,
popfipadé platny kupni doklad apod.

4. Reklamaci uplatiiujete u prodejce, kde jste vyrobek zakoupili, popF. zaSlete v nerozlozeném stavu do opravy.

5. Zaruéni doba se prodluZuje o dobu, kdy je vyrobek v zaruéni opravé. Reklamovany vyrobek zasilejte do opravy s popisem zavady,
fadné zabaleny (nejlépe v originalni krabici, kterou doporucujeme pro tyto G€ely uschovat) a s pfilozenym vyplnénym zaruénim
listem, popfipadé jinym dokladem, potvrzujicim narok na reklamaci.

6. Vyrobky predaveijte do servisu pouze ve vycisténé podobé. V opacném pripadé je z hygienickych divodu neni mozné pfijmout,
nebo je nutné Gctovat poplatek za Eisténi.

UNI-MAX
Reklama €ni a servisni odd éleni
Areal byvalého cukrovaru

Hlavni 29
277 45 Uzice
Tel. reklamac¢niho odd. 266 190 156 T-Mobile 603 414 975
266 190 111 O 601 218 255
Fax 266 190 100 Vodafone 608 227 255
http://www.Uni-max.cz
E-Mail: servis@uni-max.cz
Vyrobek: Digi talni indikator polohy XY a XYZ
Typ: DSDRO2M, DSDRO3M Vyrobni &islo (série): DROII-2M; DROII-3M
Datum vyroby: Zaznamy opravny:

Datum prodeje, razitko, podpis:
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