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Obrazovka ND 780

Pohled na obrazovku ND 780, kde jsou typické poskytované
informace.

D:01 T:1 IF: 0| 0:001 WM | 4- ENI =5 IHASTAVI
Pocatek

Nastroje 0 0 0 0 REF x
Rychlost posuvu .

Stopky - I
Mérné jednotky 0 0 0 0 Y
Skute¢na hodnota -

Zbyvaijici vzdalenost
Ukazatel stranek 0 0 0 z
Nastavit/Vynulovat -

Oznaceni osy

]
Symbol reference HAPOVEDA || HASTROJ £ HASTAVIT

Y A HULU

Funkce softtlaCitek
Graficka polohovaci pomucka
Oblast zobrazeni

Celni panel ND 780

Pohled na defini¢ni klavesy a funkce na €elnim panelu ND 780.
E 3)-X,Y,&Z o) DR i

avesyos (3)- X, Y,

Numerické vstupni klavesy o
Klavesa ENTER, potvrdi zadani a vybere poli¢ko zadani )
Klavesa VYMAZAT (Clear) )
Smérové klavesy SIPKA (Arrow) O] @OO
SOFTTLACITKA jejichZ funkce se méni v zavislosti na aktuainim [ENTER] ] o2
zobrazeni na displeji o 2] 5355
Indikator napajent ) o OO [ﬂﬁ@ &

Zobrazovaci displej
Drzaky pro uchopeni




Zadni panel ND 780

Vypina¢ napajeni

Power connector

Replaceable fuse holder

Uzemnéni Vyhledavace hran (Edge Finder)
KT 130 Vyhledavac hran (Edge Finder)

Encoder inputs: X1, X2, X3, axis interface encoders 11 yApp and
1 Vpp

RS-232-C: PC communication

Uzemnéni (ochranné ukostfeni)

Warning to protect against personal injury
Product name, ID lable
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Uvod
Verze softwaru

Verze softwaru je uvedena na prvni obrazovce po zapnuti.

frézovaci i soustruznické aplikace. Provozni informace
jsou usporadany do tfi ¢asti: VSeobecné operace,
Frézovaci operace a Soustruznické operace.

@ Tato Uzivatelska pfiruc¢ka pokryva funkce ND 780 pro

ND 780

Mozné osy indikace.

V celé této pfirucce se pouziva 3osova indikace ND 780 k

@ Digitalni indikace ND 780 je k dispozici pouze pro tfi osy.
ilustraci a popisu funkénich klaves.

Symboly v poznamkach

Kazda poznamka je oznacena na levé strané symbolem, ktery udava
operatorovi typ a/nebo potencialni zavaznost poznamky.

Vseobecné informace
@ napf. o chovani ND 780.

Varovani Viz pfilozené dokumenty

&)

napf. je-li pro funkci zapotrebi specialni nastro;.

Pozor — Nebezpeci zasazeni elektrickym proudem nebo
,Lurazu®

&)

napf. pfi otevieni pouzdra.

Rlzné

()

napf. mezi jednotlivymi stroji.

Ref. prirucka

®

napf. odvolani na jinou pfirucku.

ND 780
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Uvod

Pisma ND 780
Nasledujici prehled ukazuje, jak jsou rizné proménné (softtlacitka,
klavesy) reprezentovany v textu této pfirucky:

Softtlacitka — SETUP softtlacitko
Klavesy — ENTER funkéni klavesa



Pristupovy kéd k parametrim
indikace

Pfed zménou ¢i nastavenim instalacnich parametrd stroje se musi
zadat pfistupovy kéd. Tim se zabrani nedmysiné zméné parametr(i
nastaveni instalace.

A DULEZITE!
Pristupovy kéd je 95148.

Pristup k provoznim parametrim stroje

Viz také ¢ast Nastaveni instalace Viz "Parametry nastaveni instalace"
na strané 89.

HASTAVENI Zacnéte stiskem softklavesy NASTAVENI (Setup).

Stisknéte softklavesu NASTAVENI INSTALACE (Installation setup).

Zadejte Cisla pfistupového kédu 95148 na Ciselné klavesnici.

Stisknéte klavesu ENTER.
ENTER |

Indikace je nyni pfipravena k operacim se strojnimi parametry
nastaveni.

A DULEZITE!
Spravci si mozna budou pfat odstranit tuto stranku z

Referencni pfirucky po pocateénim nastaveni indikaéniho
systému. UloZte ji na bezpe€né misto pro budouci pouziti.

ND 780
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Pristupovy kod k parametrim indikace
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1.1 Zaklady polohovani

1.1 Zaklady polohovani

Pocatky

Vykres obrobku definuje urcity bod na obrobku (obvykle roh) jako
absolutni poc¢atek a pfipadné jeden nebo vice dalSich bodu jako
relativni po¢atky.

Procedura nastaveni po¢atku nastavi tyto body jako poc¢atky
absolutnich nebo relativnich soustav souradnic. Obrobek, ktery je
vyrovnany s osami stroje, je posunuty do urcité polohy vzhledem k
nastroji a zobrazeni je nastaveno na nulu nebo na jinou vhodnou
hodnotu (napf. pro kompenzaci poloméru nastroje).

Skute¢na poloha, jmenovita poloha a zbyvajici
vzdalenost

Poloha nastroje v libovolném daném okamziku se nazyva skuteéna
poloha, zatimco poloha, do které se ma nastroj pfemistit, se nazyva

jmenovita poloha (cilova poloha). Vzdalenost ze jmenovité polohy do
skute€né se nazyva zbyvajici vzdalenost.

16
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Absolutni polohy obrobku

Kazda poloha na obrobku je jednoznaéné identifikovana svymi
absolutnimi soufadnicemi.

Absolutni soufadnice polohy

X =20 mm
Y =10 mm
Z=15mm

PFi vrtani nebo frézovani obrobku podle vykresu obrobku s
absolutnimi souradnicemi, se nastroj pfemistuje na hodnotu
souradnic.

Inkrementalni polohy obrobku

Poloha mGze byt také vztaZzena k pfedchazejici jmenovité poloze. V
tom pfipadé je relativnim pocatkem vzdy posledni jmenovita poloha.
Takové soufadnice se nazyvaji inkrementalni souradnice (inkrement
= pfirdstek). Nazyvaji se rovnéz inkrementalni nebo fetézcové
rozméry (protoZe polohy jsou definovany jako fetézec rozméru).
Inkrementalni soufadnice jsou oznaceny pfedponou I.

Priklad: Inkrementalni soufadnice polohy 2 vztazené k poloze

Absolutni soufadnice polohy

X =20 mm

Y =10 mm

Z=15mm

Inkrementalni soufadnice polohy
IX=10 mm

IY =10 mm

1Z=-15 mm

PFi vrtani nebo frézovani obrobku podle vykresu obrobku s
inkrementalnimi soufadnicemi, se nastroj pfemistuje o hodnotu
soufadnic.

ND 780
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1.1 Zaklady polohovani

Referenc¢ni osa nulového uhlu

Referenéni osa nulového Uhlu ma polohu 0 stuprid. Je definovana jako
jedna ze dvou os v roviné otaceni. Nasledujici tabulka definuje nulovy
Uhel, pficemz poloha thlu je nulova pro tfi mozné roviny otaceni.

Pro uhlové polohy jsou definovany nasledujici referenéni osy:

Rovina Referenéni osa nulového uhlu
XY +X
YZ +Y
ZX +Z

Kladny smér otaceni je proti sméru hodinovych ruci¢ek pfi pohledu na
pracovni rovinu ve sméru zaporné osy nastroje.

Priklad: Uhel v pracovni roviné X / Y

Yi
-270°
3ism+45°
A
~180°
|

Uhel Odpovida...
+45° ... 0se soumeérnosti mezi +X a +Y
+/- 180° ... zaporné ose X
- 270° ... kladné ose Y
Kodéry polohy

Zpétnovazebni polohové kodéry pfevadéji pohyb os stroje na
elektrické signaly. ND 780 nepretrzité vyhodnocuje tyto signaly a
vypocitava skute¢né polohy os stroje, které pak zobrazuje jako
numerické hodnoty na obrazovce.

Jestlize dojde k pferuseni elektrického napajeni, neodpovida jiz
vypocitana poloha skute¢né poloze. Po obnoveni elektrického
napajeni se mlze tento vztah znovu nastavit s pomoci referenénich
znacek na kodérech polohy a funkce vyhodnoceni referen¢nich
znacek v ND 780 (REF).

18
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Referenéni znacky kodért

Kodéry normalné obsahuiji jednu nebo vice referencnich znacek, které
pouziva funkce vyhodnoceni referenénich znacek v ND 780 k
obnoveni poloh poc¢atku po preruseni elektrického napajeni. Pro
referen¢ni znacky existuji dvé hlavni moznosti; pevné a rozdilové
kédované.

Kodéry s rozdilové kédovanymi referenénimi znackami maji
znacky oddélené specifickym kédovacim vzorem, ktery umozriuje, aby
systém ND 780 pouzil k obnoveni pfedchozich po¢atkl libovolnou
dvojici znacek podél kodéry. Tato konfigurace znamena, zZe operator
musi kdekoli podél kodéry ujet velmi kratkou vzdalenost, aby po
opétovném zapnuti ND 780 obnovil po¢atky.

Kodéry s pevnymi referenénimi znackami maji jednu nebo vice
znacek v pevnych intervalech. Pro spravné obnoveni po¢atku je nutné
pouzit béhem procedury vyhodnoceni referenénich znacek pfesné
stejnou referen¢ni znacku, jako byla pouzita pfi prvnim nastaveni
pocatku.

cykly, pokud referenéni znacky nebyly prejety pfedtim, nez

@ Nastavené pocatky se nedaji obnovit mezi jednotlivymi
byly nastaveny pocatky.

ND 780
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.2 VSeobecné operace s ND 780

Usporadani obrazovky

Symboly ve stavové listé:

Pocatek D:01 T:1 | F:

01 0:001 MM | 4 N5 INASTAVI

Nastroj
Rychlost posuvu
Stopky

0.000~ X

Mérné jednotky
Skute¢na hodnota
Zbyvaijici vzdalenost

0000 |Y

Ukazatel stranky
Nastavit/Vynulovat
Oznaceni os |

0000 |Z

Symbol Reference

Oznaceni softtladitek HAPOVEDA

HASTAVIT
NASTROJ ,ﬁ NULU

Oblast zobrazeni

Graficka polohovaci pomucka (pouze v rezimu zbyvajici
vzdalenosti)

1.2 VSeobecné operace s ND 780

Indikace ND 780 poskytuje specifické aplikacni vlastnosti, které
umoznuji ziskat z ruénich strojirenskych nastrojli maximalni
produktivitu.

Stavova lista — Zobrazuje aktualni poc€atek, nastroj, rychlost
posuvu, €as na stopkach, mérné jednotky, zbyvajici vzdalenost
(inkrementalni) nebo skute¢nou hodnotu (absolutni), ukazatel
stranky a nastavit/vynulovat. Podrobnosti o nastaveni Parametrd
stavové listy naleznete v Nastaveni prace (Job Setup).

Zobrazovaci oblast — Ukazuje aktualni polohu kazdé osy.
Zobrazuje rovnéz formulafe, poli¢ka, okna s pokyny, chybova
hlaseni a témata napovédy.

Oznaceni os — Oznacuje osu pro pfislusnou klavesu osy.
Ref. symboly — Udavaji aktualni stav referen¢nich znacek.

Oznaceni softtlacitek — Indikuje r(izné frézovaci nebo
soustruznické funkce.

20
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Vseobecna navigace

S pouzitim klavesnice se v kazdém poli¢ku zadavaji numerické
hodnoty.

Klavesa ENTER potvrzuje zadani v poli¢ku a vraci do pfedchozi
obrazovky.

Stisknutim klavesy C muzete vymazat zadani a chybova hlaseni
nebo se vratit do pfedchozi obrazovky. Existuje ale jedna vyjimka.
“Tabulka kompenzace nelinearni chyby” pouziva klavesu C pro
uloZeni vstupnich dat.

Oznadeni SOFTTLACITEK ukazuje rtizné frézovaci nebo
soustruznické funkce. Tyto funkce se vybiraji stisknutim
odpovidajici softklavesy pfimo pod oznaéenim softtlacitka. Na vybér
jsou 3 strany funkc softtlacitek. K tém se mlzete dostat s pouzitim
smérovych klaves DOLEVA/DOPRAVA, jak je uvedeno nize.

Smérové klavesy DOLEVA/DOPRAVA umoziuji pfechazet mezi
strankami 1 — 3 vybéru funkci softtlaCitek. Aktudlni stranka se
zvyrazni ve stavové listé v horni ¢asti obrazovky.

Pouzivejte smérové klavesy NAHORU/DOLU k ptechazeni mezi
policky ve formulafi a okny se seznamy v ramci nabidky. Orientace
kurzoru je takova, Ze se vrati na prvni fadek, jakmile dosahne
spodniho konce nabidky.

Obecny prehled

Graficka polohovaci pomicka

Kdyz pojizdite k zobrazené nulové hodnoté (v rezimu Zbyvajici
vzdalenosti), zobrazuje ND 780 grafickou polohovaci pomucku.

ND 780 zobrazuje grafickou polohovaci pomtcku v tzkém obdélniku
pod pravé aktivni osou. Dvé trojuhelnikové znacky uprostied
obdélnika symbolizuji jmenovitou polohu.

Maly Etverecek symbolizuje osové sané. Kdyz se osa pohybuje k nebo
od jmenovité polohy, zobrazi se ve ¢tverecku Sipka udavajici smér.
VSimnéte si, ze ¢tvereCek se nezatne pohybovat dokud nejsou sané v
ose pobliz jmenovité polohy. Nastaveni grafické polohovaci pomucky
“Graficka polohovaci pomtcka” auf Seite 29 pod Job Setup (Nastaveni
prace).

ND 780
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1.2 VSeobecné operace s ND 780

Obrazovka napovédy

Integrovany navod k obsluze poskytuje informace a pomoc v jakékoli
situaci.

Chcete-li vyvolat navod k obsluze:

Stisknéte softklavesu NAPOVEDA (HELP).
Zobrazi se informace souvisejici s aktualni operaci.

Pokud vysvétleni zabira vice nez jednu stranku na obrazovce,
pouzijte smérové klavesy NAHORU/DOLU.

Chcete-li zobrazit informace o jiném tématu:

Stisknéte softklavesu SEZNAM TEMAT.

S pouzitim smérovych klaves NAHORU/DOLU moizete prochazet
rejstfikem.
Stisknutim klavesy ENTER vyberte poloZzku, kterou potiebujete.

Chcete-li opustit navod k obsluze:

Stisknéte klavesu C.

22

D:01 T:1 [F: 01 0:000 WM |8 & 5=

TEMATA NAPOVEDY

2. 1k+R+R+Prvni zapnuti
2.2+ R Hlyhodnoceni referencnich znacek
2.2. 1R+ +R+Referencni znacky

3R+ RHktudini rezim a Zhivajici vzdalenosti
3. 1R+ +hHesetovani osy
3.2k +hHastaveni pocatku (Frézovani)

321 Pouzivani hledace hran
3.2.11 Hrana
HAHLED STRAHKA STRAHKA
TEHA HAHORL DOLi
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Formulare pro zadavani dat

Informace potfebné pro rlizné provozni funkce a parametry nastaveni
se zadavaji pomoci formulafe pro zadavani dat. Tyto formulare se
objevuji po volbé funkci, které vyzaduji pfipadné doplfiujici informace.
Kazdy formulaF obsahuje specificka policka pro zadani potfebnych
informaci.

Aby zmény byly G¢inné, musite je potvrdit stisknutim klavesy ENTER.
Pokud nechcete ulozit své zmény, stisknéte klavesu C a vratite se do
predchozi obrazovky bez uloZzeni zmén. V nékterych pfipadech, jako
napf. v Tabulce nastroju (Tool Table), se pouziva klavesa C namisto
klavesy ENTER.

HlaSeni v okné s pokyny

Kdykoli se otevie nabidka nebo formulaf, otevie se bezprostiedné
vpravo od ného také okno s pokyny. Toto okno obsahuje informace o
tom, co déla vybrana funkce a poskytuje instrukce k dostupnym
moznostem.

Chybova hlaseni

Jestlize dojde k chybé béhem prace s ND 780, objevi se na displeji
hlaseni, které poskytuje vysvétleni co zpusobilo chybu. Viz "Chybova
hlasSeni" na strané 115

Chcete-li vymazat chybové hlaseni:

Stisknéte klavesu C.

Kriticka chybova hlaseni: Pferuseni nefunguji.

Pokud dostanete tuto zpravu:

Vypnéte ND 780.
Vyckejte asi 10 sekund a pak ND 780 zapnéte.

Chybové hlaseni se odstrani a muzete pokracovat v normalnim
provozu.

ND 780

D:01 T:2 [F: 0l 0:001 HH | A | &

LINEARKT YZOR

—TYP

POLE

—PRUNI OTUOR—————

Zvolte typ vzoru (POLE
nebo RAM).

H 0.000 o o 0o 0

Y 0.000 o 0o O 0

—OTYORD ¥ HFI[IE—[l o 0 0 O
POLE APNUE
RAN HAPOVEDA

1.2 VSeobecné operace s ND 780



Zapnuti

Zapnéte napajeni (vypina€ je umistén na zadni
strané). Objevi se Uvodni obrazovka (viz obrazek

Power was off. Press any key to confinue.

vpravo). Tato obrazovka se objevi pouze pfi tplné
prvnim zapnuti jednotky. Nasledujici kroky jiz mozna
proved! instalator. ND 7 8 0
Vyberte vhodny jazyk stisknutim soft klavesy
JAZYK (LANGUAGE). SOFTHARE VERSION X.X.%
Vyberte aplikaci — bud FREZOVANI (MILL) nebo ID XuERAR-2%
SOUSTRUZENI (TURN). Mezi témito dvéma .
nastavenimi mizete pfepinat softtlacitkem In & or A screens, press the left or right
FREZ/SOUST (MILL/TURN). arrow keys for other menu options.
Potom vyberte polet pozadovanych os. Az budete
hotovi, stisknéte klavesu ENTER. LANGUAGE APPLIC. AXES
NS . A HELP
Aplikaci indikace muZete v pfipadé potfeby zménit i [ENGLISH] [HILL] (3]

pozdéji v Nastaveni instalace (Installation Setup) pod
Nastavenim pocitadla (Counter Settings).

1.2 VSeobecné operace s ND 780

ND 780 je nyni pfipravena ke zbyvajicim poZadavkdm na nastaveni.
Nyni je v provoznim rezimu "Absolutné”. Vedle kazdé aktivni osy je
blikajici znacka “REF". Nasledujici ¢ast "Vyhodnoceni referenéni
znacky" popisuje nastaveni této vlastnosti.

Vyhodnoceni referenénich znacek D:0! T:1|F: 0! 0:00] MM | Al |
Funkce vyhodnoceni referen¢nich znacek v ND 780 automaticky

obnovuje vztah mezi polohami os a zobrazenymi hodnotami, ktery jste
naposledy definovali nastavenim pocatku. REF

Ma-li kodér osy referen¢ni znacky, blika indikator “REF". Po prejeti

referenénich znacek prestane indikator blikat a za¢ne neprerusované
it REF. 0 000 - Y
»

Prace bez vyhodnoceni referenénich znacek

ND 780 je mozné pouzivat také bez prejizdéni referenénich znacek. REF
Stisknéte softklavesu BEZ REF (NO REF) k opusténi rutiny

vyhodnocovani referennich znacek a pokracujte.

Stale je mozné prejet referenéni znacky pozdéji, pokud bude nezbytné ZAKAZAT HAPOVEDA
definovat pocatky, které by mohly byt obnoveny po preruseni REF HEF
elektrického napajeni. Stisknutim softklavesy POVOLIT REF

(ENABLE REF) se aktivuje procedura vyhodnoceni referenénich

znacek.

indikator REF a po¢atky budou pfi vypnuti elektrického

@ Je-li kodér nastaven bez referenénich znacéek, nezobrazi se
napajeni ztraceny.
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Funkce POVOLIT/ZAKAZAT REF (ENABLE/DISABLE REF)

Piepinani softklavesou POVOLIT/ZAKAZAT (ENABLE / DISABLE),
ktera je zobrazena béhem procedury vyhodnoceni referencnich
znacek, umoznuje operatorovi vybrat konkrétni referenéni znacku na
kodéru. To je dllezité pfi pouzivani kodért s pevnymi referenénimi
znackami. Kdyz stisknete softklavesu ZAKAZAT REF (DISABLE
REF), je vyhodnocovaci procedura pozastavena a vSechny referenéni
znacky, které se pfejedou b&hem pohybu kodéry, jsou ignorovany.
Jestlize pak stisknete softklavesu POVOLIT REF (ENABLE REF),
aktivuje se opét vyhodnocovaci procedura a bude vybrana pfisti
prejeta referenéni znacka.

Jakmile jsou nastaveny referenéni znacky pro vSechny pozadované
osy, stisknéte softklavesu BEZ REF (NO REF), abyste zrusili
proceduru. Nemusite pfejizdét referenéni znacky vSech kodéru, staci
pouze téch, které potfebujete. Jsou-li nalezeny vSechny referenéni
znacky, vrat se ND 780 automaticky na obrazovku indikace.

Pokud neprejedete referenéni znacky, ND 780 neulozi

@ pocatecni body. To znamena, Ze neni mozné obnovit vztah
mezi polohami os a zobrazenymi hodnotami po pferuseni
elektrického napajeni (vypnuti).

Pfi kazdodennim zapinani zapnéte elektrické
@ napajeni a stisknéte libovolnou klavesu.

Prejedte referencni znacky (v jakémkoli poradi).

ALTERNATIVNi METODA

ZAKAZAT Stisknéte softklavesu ZAKAZAT REF (DISABLE
REF REF) a prejedte referenéni znacky.

POVOLIT Premistéte kodér na pozadovanou pevnou referenéni
REF znacku. Stisknéte softklavesu POVOLIT REF

(ENABLE REF) a prejedte referenéni znacku.

ALTERNATIVNi METODA

NE Neprejizdéjte referenéni znacky a stisknéte

REF softklavesu BEZ REF. Poznamka: V tomto pfipadé
bude po pferuseni elektrického napajeni ztracen
vztah mezi polohou sani v ose a zobrazenou
hodnotou.

ND 780
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1.2 VSeobecné operace s ND 780

Provozni rezimy

ND 780 ma dva provozni rezimy Skute€na hodnota a Zbyvajici
vzdalenost. \ provoznim rezimu Skute&né hodnoty se vZzdy zobrazuje
soucasna skute¢na poloha nastroje vzhledem k aktivnimu pocatku. V
tomto rezimu probihaji vSechny pohyby pojezdem, dokud se zobrazeni
neshoduje se jmenovitou polohou, kterou pozadujete. Funkce
Zbyvajici vzdalenost umoznuje pfiblizovat se ke jmenovitym poloham
jednoduchym pojizdénim do nulové zobrazené hodnoty. Pfi praci v
rezimu zbyvajici vzdalenosti mizete zadavat jmenovité soufadnice
stejné jako absolutni nebo pfirlistkové rozméry.

Je-li systém ND 780 v rezimu skutecné hodnoty zkonfigurovan pro
frézovaci aplikace, jsou aktivni pouze offsety délky nastroje. V rezimu
zbyvajici vzdalenosti se pouzivaji offsety poloméru a délky k
vypocitavani “zbyvajici vzdalenosti” potfebné k dosazeni pozadované
jmenovité polohy vzhledem k okraji nastroje, ktery bude provadét fez.

Pokud je systém ND 780 zkonfigurovan pro soustruh, pouzivaji se
vSechny offsety nastroje jak v rezimu skute¢né hodnoty, tak i v rezimu
zbyvajici vzdalenosti.

Stisknutim softklavesy AKTUALNI HODNOTA / ZBYVAUJICI
VZDALENOST (ACTUAL VALUE/DISTANCE-TO-GO) muzete
prepinat mezi témito dvéma rezimy. Chcete-li zobrazit funkce
softtlaCitek v rezimu skutecné hodnoty nebo zbyvajici vzdalenosti,
pouZijte SMEROVE KLAVESY DOLEVA/DOPRAVA.

Soustruznicka aplikace poskytuje rychlou metodu k propojeni poloh v
osach Z v 3osovém systému.

Nastaveni

ND 780 nabizi dvé kategorie pro nastaveni provoznich parametrd.
Tyto kategorie jsou: Nastaveni Prace (Job Setup) a Nastaveni
Instalace (Installation Setup). Parametry Nastaveni prace (Job Setup)
se pouzivaji pro pfizpusobeni konkrétnim pozadavkim obrabéni pfi
kazdé praci. Nastaveni instalace (Installation Setup) se pouziva pro
nastaveni parametr(i kodérd, zobrazeni a komunikace.

Nabidka Nastaveni prace se otevira stisknutim softklavesy
NASTAVENI (SETUP). V nabidce Nastaveni prace jsou k dispozici
nasledujici softtlacitka:

NASTAVENI INSTALACE: Stisknutim miiZete ziskat pfistup k
parametrim Nastaveni instalace (Installation Setup). Viz "Parametry
nastaveni instalace" na strané 89.

IMPORT/EXPORT: Stisknutim muzete zadit importovat nebo
exportovat provozni parametry. Viz "Import/export” na strané 31.

NAPOVEDA (HELP): Otevira online napovédu.
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Parametry Nastaveni prace

Chcete-li zobrazit a zménit parametry Nastaveni prace, pouZijte
smérové klavesy NAHORU/DOLU pro zvyraznéni pozadovanych
parametrl a stisknéte klavesu ENTER.

Jednotky

Formular Jednotky se pouziva k zadavani preferovanych jednotek a
formatu zobrazeni. Systém se zapina s t€émito nastavenimi.

Palce/MM — Naméfené hodnoty se zobrazuji a zadavaji v
jednotkach vybranych v poli Linearni (Linear). Vyberte si mezi palci
nebo milimetry stisknutim softklavesy PALCE/MM (INCH/MM).
MuizZete rovnéz vybrat jednotky méfeni stisknutim softklavesy
PALCE/MM v rezimu Skute¢né hodnoty (Actual Value) nebo
Zbyvajici vzdalenosti (Distance-To-Go).

Desitkové stupné& nebo radiany — Poli¢ko Uhlové (Angular) urduje,
jak se zobrazuji uhly a zadavaji do formulard. Vyberte si
softtlagitkem mezi GRADY nebo RADIANY (DECIMAL DEGREES
nebo RADIANS).

Koeficient méfitka (Scale Factor)

Koeficient méfitka (Scale factor) se mize pouzivat ke zvétSeni nebo
zmen3deni sou¢astky. V8echny pohyby kodéru jsou vynasobeny
koeficientem méfitka. Koeficient méfitka 1,0 vytvarfi soucastku se
stejnou velikosti, jak je kétovana na papiru.

S pouzitim numerickych klaves se zadavaji ¢isla vétsi nez nula.
Rozsah ¢isel je od 0,1000 az do 10,000. Také se m(ize zadat
zaporné gislo.

Nastaveni koeficientu méfitka zlistavaji zachovana i po vypnuti
elektrického napajeni.

Kdyz ma koeficient méfitka hodnotu rdznou od 1, je v zobrazeni os
zobrazen symbol méfitka \Vi

Softtlagitko ZAP/VYP se pouziva k dezaktivaci aktualnich
koeficientll méfitka.

ND 780
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1.2 VSeobecné operace s ND 780

Zrcadleni

Muzete soucasné zrcadlit a ménit zvétSeni soucasti (viz

@ Koeficient méfitka -1,00 vytvofi zrcadlovy obraz dilce.
strana 66).

Vyhledavac¢ hran (Edge Finder) (pouze frézovaci aplikace)

V tomto formulafi se nastavuje offset priiméru a délky vyhledavace
hran. Obé hodnoty jsou v jednotkach uvedenych ve formulafi.

K zadavani hodnot priméru a délky se pouzivaji Ciselné klavesy.
Pramér musi byt vétsi nez nula. Délka ma hodnotu se znaménkem
(zapornou nebo kladnou).

K dispozici je softtlacitko, které ukazuje jednotky méfeni
vyhledavace hran.

Hodnoty vyhledavace hran zlstavaji zachovany i po vypnuti
elektrického napéjeni.

Osy pruméru

Vyberte Osy priiméru (Diameter Axes) a nastavte, které osy mohou
byt zobrazeny v hodnotach poloméru nebo priméru. ZAP (ON)
znamena, Ze se poloha osy zobrazi jako hodnota prdméru. Pfi VYP
(OFF) funkce Polomér/pramér (Radius/Diameter) nepracuje. Pokud
jde o soustruznické aplikace, naleznete informace o funkci
Radius/Pramér v viz stranka 81.

Najedte kurzorem na OSY PRUMERU (DIAMETER AXIS) a
stisknéte ENTER.

Kurzor bude v poli¢ku X. V zavislosti na parametru, ktery potfebujete
pro tuto osu, stisknéte softklavesu ZAP/VYP (ON/OFF) a zapnéte
nebo vypnéte tuto funkci.

Stisknéte ENTER.
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Vystup namérenych hodnot

S pouzitim funkce vystupu namérenych hodnot je mozné odeslat
aktualni polohy zobrazenych os a namérené hodnoty sondy pfes
sériovy port. Vystup aktualnich zobrazenych poloh se aktivuje pomoci
externiho hardwarového signalu nebo s pouzitim pfikazu (Ctrl B)
odeslaného do ND 780 pfes sériovy port.

Formular Vystup naméfenych hodnot se pouziva k ZAPNUTI (ON)
nebo VYPNUTI (OFF) datového vystupu béhem snimani. Dale se
pouziva k nastaveni funkce zmrazeni zobrazeni.

Datovy vystup pfi snimani (Data Output Probing) (pouze frézovani)
— Tento parametr miize byt nastaven na ZAP (ON) nebo VYP (OFF).
Je-li ZAP (ON), jsou naméfena data vydavana, kdyz je snimaci
operace hotova.

Zmrazeni zobrazeni (Display Freeze) — Nastavuje se na:

VYP (off) — Zobrazeni se nezastavuje béhem vystupu
naméfenych hodnot.

SOUBEZNE (Concurrent) — Zobrazeni se zastavuje b&hem
vystupu naméfenych hodnot a z(istava zastavené, dokud je
spinaci vstup aktivni.
ZMRAZENE (Freeze)— Zobrazeni je zastaveng, ale aktualizuje se
s kazdym vystupem naméfené hodnoty.
Informace o formatu vystupnich dat naleznete v kapitole Vystup
naméfenych hodnot.

Graficka polohovaci pomicka

Formular Grafické polohovaci pomucky se pouziva pro konfigurovani
sloupkového diagramu, ktery je zobrazen pod osami v rezimu
Zbyvajici vzdalenosti (Distance-to-Go). Kazda osa m svdj vlastni
rozsah.

Stisknutim softklavesy ZAP/VYP (ON/OFF) ho zapnete nebo
jednodu$e zanete zadavat hodnoty s pouzitim &islicovych klaves.
Kdyz je poloha v pfipustném rozsahu, zaéne se pohybovat okno
aktualni polohy.

Nastaveni stavové listy

Stavova lista je segmentovana liSta v horni ¢asti obrazovky, ktera
zobrazuje aktualni poc¢atek, nastroj, rychlost posuvu, stopky a ukazatel
stranky.

Stisknéte softklavesu ZAP/VYP (ON/OFF) pro kazdé nastaveni,
které chcete vidét zobrazené.

ND 780
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1.2 VSeobecné operace s ND 780

Stopky

Stopky ukazuji hodiny (h), minuty (m) a sekundy (s). Pracuji jako
stopky, které ukazuji uplynuly ¢as. (Hodinky zacinaji méfit ¢as od
0:00:00).

Policko Uplynuly ¢as (Elapsed Time) ukazuje celkovy ¢as z kazdého
intervalu.

Stisknéte softklavesu START/STOP. Ve stavovém poliCku se objevi
PROBIHA MERENI (RUNNING). Dal$im stisknutim zastavite
méfeni ¢asu.

Stisknéte RESET, chcete-li vynulovat uplynuly ¢as. Vynulovani
zastavuje stopky, pokud bézi.

provozniho rezimu také hodiny zastavi a spusti. Stisknuti

@ Stisknuti Desetinného tlacitka (Decimal key) béhem
Nulového tlacitka (Zero key) hodiny vynuluje.

Dalkovy spinaé

Dalkovy spina¢ nastavuje parametry tak, aby externi spina¢
(zavéSeny nebo nozni) mohl byt aktivovan pro provadéni nékterych
nebo vSech nasledujicich funkci: Datovy vystup (Data Output), Nula
(Zero) a DalSi otvor (Next Hole). V kapitole Il najdete informace o
pfipojovani dalkovych spinacl pomoci uzemnéného vstupu
vyhledavace hran Viz "Pfipojeni vystupnich a vstupnich signala
Vyhledavace hran" na strané 88

VYSTUP DAT (Data Output) — pro odesilani informaci o poloze ze
sériového portu nebo pro tisk aktuélni polohy.
NULA (Zero) — pro vynulovani jedné nebo vice os. (Jestlize jste v
reZimu Zbyvajici vzdalenosti, vynuluje se displej Zbyvajici
vzdalenosti. Jste-li v rezimu Skute¢né hodnoty, vynuluje se
pocatek.)
DALSI OTVOR (Next Hole) — pro piesunuti do dal$iho otvoru ve
vzorku (napt. Sablona otvor().
Kdyz jste v poli¢ku Vystup dat (Data Output), mizete pfepnutim
softtlaCitka ZAP/VYP (ON/OFF) na ZAP (ON) pfi sepnuti spinace
odeslat sou€asnou polohu pfes sériovy port.
Kdyz jste v poli Nula (Zero), mlzete stisknutim klaves pfislusnych
os aktivovat nebo dezaktivovat vynulovani zobrazenych poloh os
pfi sepnuti spinace.
Jste-li v poli¢ku DalSi otvor (Next Hole), miiZzete se pfepnutim
softtlacitka ZAP/VYP (ON/OFF) na ZAP (ON) pfemistit do dal§iho
otvoru ve vzoru.

30
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Nastaveni ovladaciho panelu

Pro tento ovladaci panel mizete nastavit jas a kontrast LCD displeje.
Kdyz jste v rezimu Actual Value nebo Distance-To-Go, mizete s
pouzitim smérovych klaves Nahoru/Doll (Up/Down) taktéZ nastavit
kontrast LCD-displeje. Tento formulaF se pouziva také pro nastaveni
Gasoveé prodlevy spofi¢e obrazovky.

Nastaveni spofi¢e obrazovky je doba, po kterou bézi systém
naprazdno, nez se vypne displej LCD. Tato doba se mize nastavit od
30 do 120 minut. Spofi¢ obrazovky muze byt béhem aktualniho
napéjeciho cyklu dezaktivovan.

Jazyk

ND 780 podporuje nékolik jazykl. Chcete-li zménit vybrany jazyk:
Stisknéte softklavesu JAZYK (LANGUAGE) a pfidrzte ji, dokud se
na ni nezobrazi pozadovany jazyk a formular.
Stisknutim klavesy ENTER potvrdte svou volbu.

Import/export
Informace o provoznich parametrech mohou byt importovany nebo
exportovany pfes sériovy port.
Stisknéte softklavesu IMPORT/EXPORT v obrazovce Nastaveni
(Setup).

Softtladitka IMPORT a EXPORT jsou také k dispozici na obrazovce
Tabulka frézovacich nastroji (Mill Tool Table).

Stisknéte IMPORT chcete-li nagist provozni parametry nebo
Tabulku nastroju (Tool Table) z PC.

Stisknéte EXPORT chcete-li ulozit aktualni provozni parametry nebo
Tabulku nastroju (Tool Table) do PC.

Pro ukonéeni stisknéte klavesu C.

ND 780
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1.2 VSeobecné operace s ND 780

Prehled vSeobecnych ovladacich funkci

softtlacitek

Jsou k dispozici tfi strany funkci softtlacitek, z nichz Ize vybirat. K

prochazeni kazdou stranou pouzivejte smérové klavesy

DOLEVA/DOPRAVA (LEFT/RIGHT). Ukazatel strany ve stavové listé
ukazuje orientaci. Tmavsi zbarveni oznacuje stranku, na které se
pravé nachazite. Kazda klavesa ma referencni stranu pro pfidan

REF

SET

informace.
Strana e Symbol
softtlaitka 1 Funkee softtlacitka softtlaitka
NAPOVEDA Otevira napovédu na —
(HELP) obrazovce, (Strana 22). HAPOVEDA
NASTROJ (TOOL) | Otevira Tabulku -
nastroju,(Strana 38 pro HASTROJ
frézovani a Strana 75 pro
soustruzeni).
SKUTECNA PFepina displej mezi T
HODNOTA/ provoznimireZimy Skute¢né A
ZBYVAJICI hodnoty a Zbyvajici
VZDALENOST vzdalenosti (Strana 21).
(ACTUAL VALUE/
DISTANCE-TO-GO)
NASTAVIT/ PFfepina mezi funkcemi NASTAVIT
VYNULOVAT Nastaveni a Vynulovani. HULU
(SET/ZERO) Pouziva se s klavesami
jednotlivych os, (Strana 34).
Strana - Symbol
softtlagitka 2 Funkce softtlacitka softtlacitka
POCATEK Otevira formulaF Pocatku ”
(Datum) pro nastaveni POCATEK
pocatku pro kazdou osu,
(Strana 44).
PREDVOLBA Otevira formular Predvolby -
(PRESET) (Preset). Tento formulaF se | [PREDVOLBA
pouziva k nastaveni
jmenovité polohy. Toto je
funkce Zbyvajici vzdalenost
(Distance-To-Go), (Strana
52).
1/2 (pouze frézovaci | Pouziva se k vydéleni
funkce) aktualni polohy dvéma, 1/2

(Strana 60).
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Strana - Symbol
softtlacitka 2 Files sl softtlacitka
VLASTNOSTI Otevira formulaie Kruhovy
(FEATURES) (Circle) a Linearni Vzor ULASTHOSTI
(Linear Pattern), (Strana 63).
Otevira formulare
Diagonalniho a Obloukového
frézovani (Incline / Arc Mill),
(Strana 69).
RX (pouze Toto softtlacitko prepina
soustruznicka mezi zobrazenim poloméru a Rx
funkce) priméru, (Strana 81).
Strana = Symbol
softtlacitka 3 Funkce softtlacitka softtlacitka
NASTAVENI Otevira nabidku Nastaveni p
(SETUP) prace (Job Setup) a HASTAYEKI
umozriuje pfistup k ]
softtlacitku NASTAVENI
INSTALACE
(INSTALLATION SETUP).
(Strana 26)
POVOLIT REF Stisknéte, az budete POVOLIT
(ENABLE REF) pfipraveni identifikovat REF
referenéni znacku.
(Strana 25)
KALKULATOR Otevira funkce kalkulacky. "
(CALC) (Strana 35) KALKULATOR
PALCE/MM Pfepina mezi palci a PALCE
milimetry. (Strana 27) H
ND 780
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1.2 VSeobecné operace s ND 780

Detaily softtlacitek vSeobecnych ovladacich
funkci

Tato kapitola obsahuje detaily funkci softtlacitek, které jsou stejné, at
je systém ND 780 zkonfigurovan pro frézovaci nebo soustruznické
aplikace.

Softtlacitko Nastavit nulu (Set Zero)

Softtlacitko NASTAVIT/VYNULOVAT (SET/ZERO) uréuje ucinek
stisknuti klavesy osy. Toto tladitko je pfepinaci a pfepina funk&nost
mezi Nastavenim (Set) a Vynulovanim (Zero). Aktualni stav je
indikovan ve Stavové listé.

Kdyz je stav Nastavit (Set) a ND 780 je v rezimu Skutecné hodnoty,
muUZete volbou klavesy osy otevfit formulaf Po¢atku (Datum) pro
vybranou osu. Je-li ND 780 v rezimu Zbyvajici vzdalenosti (Distance-
To-Go), otevie se formular Pfedvolby (Preset).

Kdyz je stav Vynulovat (Zero) a ND 780 je v rezimu Skute&né hodnoty,
muzete volbou klavesy osy nastavit po€atek pro tuto osu na nulu v
aktualni poloze. Je-li v rezimu Zbyvajici vzdlenost, nastavi se aktualni
hodnota zbyvajici vzdalenosti na nulu.

Pokud je ND 780 v rezimu Skute¢né hodnoty a stav

NASTAVENI/VYNULOVANI je Vynulovani (Zero), vynuluje
se stisknutim klavesy libovolné osy aktualni pocatek v
aktualni poloze této osy.

34
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Softtla¢itko Kalkulator (Calc)

Kalkulator systému ND 780 je schopen zpracovavat vSechny vypocty:
od jednoduchych aritmetickych az po komplikovana trigonometricka a
zadani otacek (RPM).

Stisknutim softklavesy KALKULATOR (Calc) se mizete dostat k
softtla¢itkim STANDARD/TRIG a OTACKY (RPM). Softtlagitko
KALKULATOR je také k dispozici ve formulafi vstupu, kde muze byt
potfebné provadét vypoclty béhem zadavani dat.

policka, tak kalkulacka provede nasobeni a déleni pred
s¢itanim a odc¢itanim. Kdyz zadate 3 + 1 + 8, ND 780 vydéli
jedna osmi a pak pricte tfi, takze ziska vysledek 3,125.

@ Potfebujete-li zadat vice nez jeden vypocet do Ciselného

Trigonometrické funkce obsahuji vSechny trigonometrické operatory a
také mocniny a odmocniny. Kdyz vypocitavate SIN, COS nebo TAN
Uhlu, zadejte nejprve Uhel a potom stisknéte pfisluSnou softklavesu.

Uhlové hodnoty pouzivaji aktuélng vybrany format
@ desitkovych nebo radiant.

ND 780

D0l T:1 IF: 01 0:000 MM | - FYI  IHASTAVI

~-20000~ X
-15000~ Y
~ -18000~ Z

STANDARD Tk
TRIG OTACKY

D:01 T:1 [F: 01 0:001 WM | & NI

KALKULACKA Pro daléi operace

HODHOTA kalkulagky stisknéte
] levou a pravou

smeérovou klavesu,

1.2 VSeobecné operace s ND 780




1.2 VSeobecné operace s ND 780

Kalkulator OTACEK (RPM)

Kalkulator otacek se pouziva pro uré¢ovani ota€ek/min (nebo
povrchové fezné rychlosti) na zakladé specifikovaného praméru
nastroje (soucastky pro soustruznické aplikace). Hodnoty uvedené na
tomto obrazku jsou pouze pfiklady. Pfectéte si navod vyrobce vaseho
nastroje a zjistéte spravné rozsahy otacek vretena pro kazdy nastroj.

Stisknéte KALKULATOR (CALC).

Formular Kalkulator otacek (RPM calculator) oteviete stisknutim
softklavesy OTACKY (RPM).

Kalkulator OTACEK vyZaduje pramér nastroje. Hodnota priméru se
zadava numerickymi klavesami. Hodnota priméru je standardné
nastavena na prdmér soucasného nastroje. Jestlize od zapnuti
jednotky nebyla zaddna zadné posledni hodnota, je standardni
hodnota 0.

Je-li pozadovana hodnota obvodové rychlosti, zadejte hodnotu
numerickymi klavesami. Kdyz zadate hodnotu obvodové rychlosti,
vypocita se prfislusna hodnota OTACEK.

Jste-li v policku Obvodova rychlost, tak je k dispozici softtlacitko pro
otevieni napovédy online. Tabulku mazete pouzivat jako pomucku k
uréeni doporu¢eného rozsahu obvodovych rychlosti pro obrabény
material.

Stisknéte softklavesu J EDNOTKY (UNITS) aby se zobrazily
jednotky v palcich nebo v milimetrech.

FormulaF Kalkulagky OTACEK se zavfe stisknutim klavesy C a
pfitom se ulozi aktualni data.
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D:0/ T:11F: 0l 0:00 MWH | -1 |

KALKULACKA OTACEK

—PROMER

5.0000 L
—OBYODOYA RYCHLOST—

47.1239 H/HIN

—RYCHLOST YRETENA—

3000.0 OTACKY

Zadejte priimér
rotaéniho nastroje
heho dilce. Uypoite
se obvodova rychlost.

MEROVE JED

NAPOVEDA
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Softtlacitko Kalkulacky kuzelt (Taper Calculator)
(Pouze pro soustruznické aplikace)

KuZele muzete pocitat zadanim rozmérud z vykresu nebo sejmutim
kuzZelového obrobku nastrojem nebo snimaci sondou.

Kuzelova kalkulacka (Taper calculator) se pouziva pro vypocty Uhlu
kuzele.

Zadavani hodnot:
Pro kuzelovitost vypocet vyzaduje:
Zménu poloméru kuzele
Délku kuzele
Pro vypocty kuzele s pouzitim dvou praméra (D1, D2) a délky je
zapottebi:
Pocate¢ni pramér
Koncovy pramér
Délka kuzele

KALKULATOR Stisknéte softklavesu KALKULATOR (CALC).
Uvidite, Ze se zménila volba softtlacitek a nyni
zahrnuje funkce kalkulatoru kuzel(.

D1/D2 DELKA

KUZEL: Pro vypocet uhlu kuzele s pouzitim dvou primérd a
D1/DZ/L | gelky mezi nimi stisknéte softklavesu KUZEL:

D1/D2/L (TAPER: D1/D2/L).

Prvni bod kuzele, PRUMER 1, zadejte budto bod
Ciselnymi klavesami a stisknéte ENTER, nebo se
dotknéte nastrojem bodu a stisknéte P OZNAMKA
(NOTE).

Opakujte to pro poli¢ko Primér 2.

P¥i pouziti klavesy ZAZNAMENAT (NOTE) se uhel
kuzele vypocita automaticky.

P¥i zadavani dat v €iselné formé zadejte idaj do
policka Délka (Length) a stisknéte ENTER: uhel
kuZele se objevi v policku Uhel (angle).

KUZELOVITOST (TAPER RATIO)

KUZEL:

- Chcete-li pocitat uhly s pouzitim poméru zmény
POHER

praméru k délce, stisknéte softklavesu KUZEL:
POMER (TAPER: RATIO).

Ciselnymi klavesami zadejte data do poligek Zadani 1
a Zadani 2 (Entry 1 a Entry 2). Po kazdé volbé
stisknéte ENTER.

V pfislusnych polickach se objevi vypocitany pomér a
uhel.

ND 780

D:0l T:11F: 0Ol 0:00 MM | ]I |

KALKULACKA KUZELU

—PR{MER

Zadejte pryni primér.

D1
D2 5.0000
—DELKA
25.0000
—UHEL
5.7106°
POZHAHKA NAPOVEDA

D:0/ T:11F: 0l 0:00 MM | -1 |

KALKULACKA KUZELU ||Zadejte druhy primér.

—PROMER

D1 10.0000

D2

—DELKA
25.0000

—UHEL i
5.7106°

POZHAMKA HAPOVEDA
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1.3 Frézovaci operace

Detaily funkci softtlacitek

Tato kapitola se zabyva operacemi a funkcemi softtlacitek, které jsou
specifické jen pro frézovaci aplikace.

Softtlacitko Nastroj (Tool)

Toto softtlacitko otevira Tabulku nastroju a umoznuje pfistup do
formulafe Nastroj pro zadani parametrd nastroji. ND 780 mlize v
tabulce nastroji uchovavat max. 16 nastroju.

Tabulka nastroju

Tabulka nastrojil ND 780 poskytuje pohodiny zpUsob k ulozeni ) ) ) ]
nastroje a jeho specifikaci, jako je pramér, délka, mérmé jednotky 001 T3 [F: 01 0:00] WK IEHA |
(palce/mm), typ nastroje, smér otaceni a otacky. TOOL TABLE (DIA/LEW/URITS/TYPE/DIR)
Nasledujici softtlacitka jsou k dispozici ve formulafi Tabulky nastroja 1
nebo v jednotlivych formulafich Dat nastroju: Z 2.z2000/ 1000 HH F
Funkce SETE 3 11000/  1.000 MM BORE HD F
. . . ) 4 2.2000/ 3.000 MH BORE HD F
Tato klavesa umoziuje operatorovi vybrat, TOOL AXIS
kterou osu budou ovliviiovat vSechny offsety 7]
délky nastroje. Hodnoty priiméru nastroje jsou ] 2.0000/ 1.000 MM CARB ML F
nasledné pouzity pro offset zbyvajicich dvou os. 7 22.0000/ 12.000 HH H
Stisknéte PFistup k dostupnym souboriim P 8
napovédy. NAPOVEDA TI]UIEH]HHIS HELP

Stisknéte pro automatické zadani offsetu délky HAUELT
nastroje. Je to dostupné pouze v policku Délka DELKA
nastroje (Tool length).

Timto se otevie formular Typy nastroji (Tool NASTROJ
types) pro vybér. Mozné pouze v policku Typ TYPY
(Type).
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Import/Export
Informace z Tabulky nastrojii mohou byt importovany nebo
exportovany pres sériovy port.
IMPORT, and EXPORT soft keys are available in the Tool Table
screen.
Press IMPORT to download a Tool Table from a PC.
Press EXPORT to upload the Tool Table to a PC.
Pro ukonéeni stisknéte klavesu C.

ND 780

D:01 T:1 IF: 0l 0:00/ HH I[H A | |

TABULKA NASTROJO (PROMER/DELKA/JEDMOTEA/TYP/

o
o
©
-
o
1 2.000/ 20.000 MM RYT M 8'
2 5.000/ 14.000 MM PILOT.VRT. N —
3 25.000/ 50.000 MM PROTIVRT. N g
4 6.000/ 12.000 MM KAREIDOUA FR >
5 10.000/ 25.000 MM PROTRHOVAK b o
B 2.000/ 0.000 MM PLOCHA FR. H ~3
7 -
] 0.000/ h.000 MM N :
IMPORT EXPORT NAPOVEDA —_
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Funkce Kompenzace poloméru nastroje

ND 780 ma funkci kompenzace poloméru nastroje. Ta vam umozriuje
zadavat rozméry obrobku pfimo z vykresu. Zobrazena zbyvajici
vzdalenost je pak automaticky prodlouzena (R+) nebo zkracena (R-)
o hodnotu poloméru nastroje. DalSi informace Viz "Softtlaitko
Pfedvolba (Preset)" na strané 81.

Znaménko rozdilu délek AL

Pokud je nastroj delSi nez referenéni nastroj: AL > 0 (+)
Pokud je nastroj kratsi nez referenéni nastroj: AL < 0 (-)

Je mozné zadat offset délky jako znamou hodnotu nebo miize ND 780
urcit offset automaticky. V nasledujicim pfikladu pouziti Tabulky
nastroju naleznete dalSi informace tykajici se softtlacitka NAUCIT
DELKU (TEACH LENGTH).
Délka nastroje je rozdil délek AL mezi nastrojem a
@ referenénim nastrojem. Referenéni nastroj je oznacen T1.

40

YA
Ro
R+
R- I:
;
z
A
Tq Tz T3
= — =
D D D
1+—-¢ 2, - 3*—.—*
| 1 ] ll |
| | | | y
vl 4
L/ L Alz<0
S
ALi=0 [ TAL0
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Zadavani dat nastroje 8
Najedte kurzorem na pozadovany nastroj a stisknéte ENTER. b
Objevi se formular POPIS NASTROJE. TOOL TABLE (DIR/LEW/URITS/TYPE/DIR) 3
Zadejte pramér nastroje. 1 o
Zadejte délku nastroje nebo stisknéte NAUCIT DELKU (TEACH Z 2.2000/ 1.000 MM F —
LENGTH). 3 1.10004 1.000 MM BORE HD F g
Zadejte jednotky nastroje (inch/mm). q Z.2000/ 3.000 MH BORE HD F >
Zadejte typ nastroje. o
Data vfetena nejsou poZadovana, ledaZe bylo nainstalovano Rizeni B Z.0000/ 1.000 MM CARB ML F ~3
rychlosti vietena. Pokud bylo instalovano, tak se informujte v 7 2z2.0000/ 12.000 HH N —
Pfirucce pro uZivatele 10B 49. 3 LL
K navratu do tabulky nastroju stisknéte C. Stisknéte C pro ukonceni. (3p)

TOOL AXIS HELP —

Pouzivani Tabulky nastroju [¥1

Priklad: Zadani délky a priméru nastroje do tabulky nastroja.

D:0l T:1IF: 0 0:00 HH M A & |

Priimér nastroje 2,00

NASTROJ % -20.000
Délka nastroje: 20,000 — PROGMER—————||Y 0.000
Mé&rova jednotka nastroje: mm [ 2.000] Z 0.000
Typ nastroje: fréza s rovnym koncem —DELKA Zade jte primér

ALTERNATIVNI METODA —. —MERDVE JEDHOTKY——
HH

20.000 ||| néstroje.
@ Je rovnéz mozné nechat ND 780 urcit délku offsetu. Viz —

N < X

NAPOVEDA

D0 T:4 15:3421 0:001 MM T8 A | = |

Informace fizeni rychlosti vietena je pozadovana pouze HASTRDJ ¥ -20.000
pokud je nainstalovany box 0B 49. Pokud byl instalovany, — ¥ 0.000 x
) ey .. TYP .
tak si prostudujte Pfiruc¢ku pro uzivatele 0B 49. . . 7 3.000
FREZA SLINUTY KARBID :
—URETEND———— (| Hebyl zjistén
stR [T | 24eng 108
RYCHLOST 342 ||| harduare. z
ZPET HAPOVEDA

ND 780 41 @
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HASTROJ

Stisknéte softklavesu NASTROJ (Tool).

Kurzor se standardné pfesune do formulare Tabulka
Nastroje (Tool Table).

TABULKA NASTROJU (TOOL TABLE)

PRUMER NASTROJE

DELKA NASTROJE

— ALTERNATIVNI METODA -

NAUETT
DELKA

42

Najedte kurzorem na nastroj, ktery chcete definovat,
nebo zadejte Cislo nastroje. Stisknéte ENTER.

Zadejte primér nastroje, napf. (2).

Stisknéte smérovou klavesu DOLU (DOWN
ARROW).

Zadejte délku nastroje, napf. (20).

Stisknéte smérovou klavesu DOLU (DOWN
ARROW).

Je rovnéz mozné nechat ND 780 urcit offset. Tato
metoda zahrnuje dotknuti se spole¢ného
referenéniho povrchu hrotem kazdého nastroje. To
umoziuje, aby systém ND 780 urcil rozdil v délce
kazdého nastroje.

Pojizdéjte nastrojem, az se jeho hrot dotkne
referencniho povrchu.

Stisknéte softklavesu NAUCIT DELKU (Teach
Length). ND 780 vypocita offset vzhledem k tomuto
povrchu.

Opakujte proceduru pro kazdy dal$i nastroj s pouzitim
stejného referenéniho povrchu.

D:00 T:1IF: 0l 0:00 MM I[MA | |

NASTROJ

—PROMER

S
Y
Z

i X

—DELKA
20.000

—MERDVE JEDNOTKY—

Zade jte primér
nastroje.

Z

HAPOVEDA
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Pouze nastroje nastavené s pouzitim téhoz referenéniho
povrchu mohou byt vzajemné vyménovany, aniz by bylo
nutné ménit nastaveni pocatku.

Pokud tabulka nastroj jiz obsahuje nastroje, pro které byla
nastavena délka, je nutné nejprve stanovit referenéni
povrch s pouzitim jednoho z nich. V opacném pfipadé
nebudete moci pfepinat mezi novymi a existujicimi nastroji,
aniz byste museli znovu nastavit pocatek. Nez pfidate nové
nastroje, vyberte jeden z nastroju z tabulky nastrojd.
Dotknéte se nastrojem referenéniho povrchu a nastavte
pocatek na 0.

MEROVE JEDNOTKY NASTROJE

PALCE Zadejte mérovou jednotku nastroje (palec/mm) a

najedte kurzorem do politka TYP ?2NASTROJE
(TOOL TYPE).

TYP NASTROJE

HﬂTs‘rTFﬁrm Stisknéte softklavesu TYPY NASTROJE. Vyberte ze

seznamu nastrojl a stisknéte ENTER

ND 780

r
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Vyvolani Tabulky nastroju

Nez spustite obrabéni, vyberte nastroj, ktery budete pouzivat z tabulky
nastroji. ND 780 pak bere v Uvahu uloZena data nastroje, kdyz
pracujete s kompenzaci nastroje.

Vyvolani nastroje

NASTROJ Stisknéte softklavesu NASTROJ (TOOL).

CiSLO NASTROJE (TOOL NUMBER)

e

S pouzitim ??smérovych klaves NAHORU/DOLU
(UP/DOWN ARROW) mUzete prochazet kurzorem
vybér nastroju (1-16). Zvyraznéte nastroj, ktery
chcete.

Pfresvédcte se, Ze byl vyvolan spravny nastroj a
stisknéte klavesu C pro ukonéeni.

Softtladitko Pocatek (Datum)

Nastaveni Pocatku definuje vztahy mezi polohami v osach a
zobrazenymi hodnotami.

Nejsnazsim zplsobem, jak nastavit po¢atecni body, je pouzit snimaci
funkce ND 780 — bez ohledu na to, jestli snimate obrobek pomoci
vyhledavacge hran nebo pomoci nastroje.

Samozfejmé muzete také nastavit poCatecni body konvenénim
zplsobem tak, Ze se postupné dotknete hran obrobku nastrojem a
ruéné zadate polohy nastroje jako pocate¢ni body (viz pfiklady, které
nasleduji na této strance).

Tabulka po¢atk(l mGze obsahovat max. 10 po¢ate¢nich bodl. Ve
vétsiné pfipadu vam to usetfi pocitani pojezdu os pfi praci s
komplikovanymi vykresy obrobk, obsahujicimi nékolik pocatku.

44

D:0f T:1 |

| 0:00 HH |[B A &

TYPY HASTROJ

KULOVA FREZA

URTACT HLAVA
PROTAHOVAK

FREZA SLINUTY KARBID
PROTIVRTAK
PROTIZAHLUBHIK

URTAK

RYCI HROT

Zvolte poZadovanyj typ
nastroje, pak
stisknéte ENTER.

NAPOVEDA
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Priklad: Nastaveni pocatku obrobku bez pouziti snimaci funkce.
Primér nastroje: D = 3 mm

Pofadi os v tomto pfikladu: X -Y - Z

Priprava: Nastavte aktivni nastroj na nastroj, ktery pouzijete k
nastaveni poc¢atku

POCATEK

L
&

Stisknéte softklavesu POCATEK (DATUM).

Kurzor bude v poligku Cislo Pogatku (Datum
Number).

Zadejte Cislo pocatku a stisknutim smérové klavesy
DOLU prejdéte do policka osy X.

Dotknéte se obrobku na hrané

NASTAVENi POCATKU X

En . a Zadejte polohu stfedu nastroje (X =—1,5mm) a

i
©

stisknutim smérové klavesy DOLU pokraduijte v ose
Y.

Dotknéte se obrobku na hrané

NASTAVENi POCATKU Y

= o. e Zadejte polohu stfedu nastroje (Y = — 1,5 mm) a poté

[
&

stisknéte smérovou klavesu DOLU.

Dotknéte se povrchu obrobku.

NASTAVENi POCATKU Z=+0

ND 780

Zadejte polohu hrotu nastroje (Z = 0 mm) pro
soufadnici po¢atku Z. Stisknéte ENTER.

o
o
D:1l T4 IF: 0 0:000 HH ITM A | IHRSTAVI E
_RASTAVIT POCATEK | |¥ 0.000 g
—CISLO POCATKU—||Y 0.000 x o
1112 0.000 'S
—POCATEK Zade jte novou ©
y -1.500 aktualni pozici >
v -1.500 nastroje neho 8
stisknéte \Q
: o o | ]2
SEJHOUT KALKULATOR|| NAPOVEDA —_—

ZA

Y

e
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Snimaci funkce pro nastaveni pocatku

ND 780 podporuje pfistroj HEIDENHAIN Electronic 3D, KT 130
Vyhledavac¢ hran pfipojeny pies X10.

ND 780 rovnéz podporuje vyhledavac hran uzemrnovaciho typu

pfipojeny pomoci zdifky 3,5 mm Phono Jack na zadni strané jednotky.

Oba typy vyhledavacd hran pracuji stejnym zptsobem.

Béhem snimacich funkci zamrzne obrazovka s umisténim
@ hrany, stfedové ¢ary nebo stredu kruhu.

K dispozici jsou nasledujici funkce snimacich softtlacitek:

Hrana obrobku jako po¢atek: HRANA

Stredova ¢ara mezi dvéma hranami obrobku: STREDOVA CARA
(CENTER LINE)

Stted otvoru nebo valce: STRED OTVORU (CIRCLE CENTER)

Ve vSech snimacich funkcich bere ND 780 v ivahu zadany priimér
snimaciho hrotu.

Chcete-li ukongit snimaci funkci kdyz je aktivni, stisknéte tlacitko C.

Nastaveni po€atku pomoci vyhledavace hran

charakteristiky sondy do Nastaveni prace (Job Setup) (viz
“Parametry Nastaveni prace” na strané 27). Charakteristiky
sondy zUstavaji zachovany i po preruseni elektrického
napajeni

@ K provedeni snimani musite nejprve zadat rozmérové

46
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Priklad: Nasnimejte hrany obrobku a nastavte roh jako pocatek.
Pocgatek osy:X = 0 mm

Y=0mm

Souradnice po¢atku mohou byt nastaveny snimanim hran nebo
povrcha a jejich zaznamenanim jako pocatkd.

POCATEK

SEJHOUT

Stisknéte POCATEK (DATUM).
Vyberte novy po¢atek nebo stisknutim smérové
klavesy DOLU prejdéte do poligka osy X.

Stisknéte softtlagitko SNIMAT (PROBE).

Stisknéte softklavesu HRANA (EDGE).

SNIMANI V OSE X

©
©

Pohybujte vyhledavaéem hran smérem k obrobku,
dokud se nerozsviti LED na vyhledavaci hran.

Odtahnéte vyhledavac hran od obrobku.

ZADEJTE HODNOTU PRO X =0

0 se nabizi jako standardni hodnota pro soufadnici.
Zadejte pozadovanou soufadnici pro hranu obrobku,
v tomto pfikladu X =0 mm a

stisknéte ??smérovou klavesu DOLU.

Stisknéte softklavesu HRANA (EDGE).

SNiIMANIi V OSE Y

2
@

ND 780

Pohybujte vyhledavacem hran smé&rem k obrobku,
dokud se nerozsviti LED na vyhledavaci hran.

Odtahnéte vyhledavac hran od obrobku.

ZA

D0l T:1 IF: 0l 0:001 MM (FM AT INASTA

NASTAVIT POCATEK

~CISLO POCATKU—

4 0.000
Y 0.000 x
Z -20.000

—POCATEK
S

Z

v I

Presun k hrané
neho stisknéte

Z

POZHAMKA.
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ZADEJTE HODNOTU PRO Y =0

0 se nabizi jako standardni hodnota pro soufadnici.
0 Zadejte poZadovanou soufadnici pro hranu obrobku,

v tomto pfikladu Y =0 mm a

nastavte soufadnici jako pocCatek pro tento obrobek.

ENTER Stisknéte ENTER.

Priklad: Nastavte stfedovou ¢aru mezi dvéma hranami obrobku jako
pocatek

Poloha stfedové ¢ary VI je ur€ena snimanim hran 1 a

Stfedova ¢ara je rovnobézna s osou Y.

Pozadovana soufadnice stfedové ¢ary: X =0 mm

PFi pouziti funkce Snimat stfedovou €aru jsou rozestupy
@ mezi hranami zobrazeny v okné hlaseni.

POCATEE Stisknéte POCATEK (DATUM).
n Stisknéte smérovou klavesu DOLU (DOWN
ARROW).

SEJHOUT Stisknéte SEJMOUT (PROBE).

STRED Stisknéte STREDOVA CARA (CENTER LINE).
PRIMKA
SNIMANI 1. HRANY V OSE X

Pohybujte vyhledavaéem hran smérem k hrané
@ obrobku 1, dokud se nerozsviti LED na vyhledavaci
hran.

SNIMANI 2. HRANY V OSE X

Pohybujte vyhledavaéem hran smérem k hrané

@ obrobku 2, dokud se nerozsviti LED na vyhledavaci
hran. Vzdalenost mezi hranami je zobrazena v okné
hlaseni.
@ Odtahnéte vyhledavac hran od obrobku.
48

D:11 T:1 IF: 0l 0:000 WY (M A1 HASTAVI
HASTAVIT POCATEK ||% 70.000

“EiSL0 POCATKU— || 0.000 x

112 0.000

—POCATEK Zvolte funkci

¢ ] | |snini.

Y 0.000

z Z

STRED KRUH ADNUE

HRANA PRIk oTagg || NAPOVEDA
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ZADEJTE HODNOTU PRO X

Zadejte souradnici (X = 0 mm), pfeneste soufadnici
o jako pocatek pro stfedovou €aru a stisknéte ENTER.

Priklad: Nasnimejte stfed otvoru pomoci vyhledavace hran a nastavte
pocatek, 50 mm od stfedu kruhu.

Souradnice X stfedu kruhu: X =50 mm

Souradnice Y stfedu kruhu: Y = 0 mm

pORATEK | Stisknéte POCATEK (DATUM).

Stisknéte smérovou klavesu DOLU (DOWN
- ARROW).

SEIMOUT Stisknéte SEJMOUT (PROBE).

KRLUH Stisknéte STRED KRUHU (CIRCLE CENTER).
STRED

Posunujte vyhledava¢ hran smérem k prvnimu bodu
@ na obvodu, dokud se nerozsviti LED na vyhledavaci

hran.

Stejnym zpUsobem nasnimejte dva dal$i body na
@ obvodu. Na obrazovce se objevi dalSi pokyny.

Namérfeny pramér je zobrazen v okné instrukci.

ZADEJTE STREDOVY BOD X X =50

e o Zadejte prvni soufadnici (X =50 mm) a

n Stisknéte smérovou klavesu DOLU (DOWN
ARROW).

ZADEJTE STREDOVYBODY Y=0

° Potvrdte standardni zadani Y = 0 mm. Stisknéte
ENTER.

ND 780

Yi

X=50

Y
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D:1| T:5 |F: 0l 0:000 MH IFH A |
NASTAVIT POCATEK || 0.080
—CISLD POCATKU——||Y 0.000
1/l2__ -50.000
—POCATEK—————— || Zvolte funkci

+ D | |sninén
Y
Fi

Y
L

HRANA STRED KRUH || wépouEnn
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Snimani nastrojem
| kdyZ pouzijete k nastaveni pocate¢nich bodl nastroj nebo

neelektricky vyhledava¢ hran, mGzete stale pouzivat snimaci funkce

ND 780.

Pfiprava: Nastavte aktivni nastroj na nastroj, ktery pouZijete k
nastaveni pocatku

Priklad: Sejméte hranu obrobku a nastavte hranu jako pocatek.

Pocatek osy: X =0 mm

Prdmér nastroje D = 3 mm

POCATEK

SEJHOUT

HRANA

50

Stisknéte POCATEK (DATUM).

Stisknéte smérovou klavesu DOLU, dokud se
nezvyrazni poli¢ko Osa X.

Stisknéte softklavesu SEJMOUT (PROBE).

Stisknéte softklavesu HRANA (EDGE).

ZA

D:0f T:1 [F: 0/ 0:00/ MH IIM A |  HASTAVI
HASTAVIT POCATEK 3 0.000

—CiSLO POCATKL—||Y 0.000 x

o2 -20.000

—POCATEK Zvolte funkci

¢ D | |sninani.

¥

Z V4

STRED KRUH T =

HRANA PRIMKR STRED HAPOVEDA
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SNIMANI V X

2

POZHAMKA

@

Dotknéte se hrany obrobku.

UloZte polohu hrany do paméti stisknutim softklavesy
ZAZNAMENAT (NOTE). Softtlacitko ZAZNAMENAT
je uzite€né pfi ur€ovani dat nastroje dotykanim se
obrobku bez vyhledavace hran se zpétnou vazbou.
Abyste neztratili hodnotu polohy az nastroj odjede,
stisknéte softklavesu Z AZNAMENAT pro ulozeni
hodnoty do paméti, dokud je nastroj v kontaktu s
hranou obrobku. Poloha pfislusné hrany bere v ivahu
primér pouzivaného nastroje (T:1, 2...) a posledni
smeér, ve kterém se nastroj pohyboval pred
stisknutim softklavesy Z AZNAMENAT.

Odtahnéte nastroj od obrobku.

ZADEJTE HODNOTU PRO X

o)

ND 780

Zadejte soufadnici hrany
a

stisknéte ENTER.
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Softtlacitko Predvolba (Preset)

Funkce Predvolba (Preset) umozriuje obsluhujicimu uréit jmenovitou
(cilovou) polohu pro pfisti pohyb. Jakmile je zadana informace o nové
jmenovité poloze, pfepne se zobrazeni do reimu Zbyvajici vzdalenosti
a zobrazi se vzdalenost mezi sou¢asnou a jmenovitou polohou.
Obsluhujici nyni pouze musi pfesunout stl tak, aby byla na displeji
nula, a bude v pozadovan jmenovité poloze. Informace o umisténi
jmenovité polohy mohou byt zadany jako absolutni pohyb z nuly
aktualniho poc¢atku nebo jako inkrementalni (I) pohyb z aktualni
polohy.

Pfedvolba rovnéz umozriuje operatorovi urcit, ktera strana nastroje
bude provadét obrabéni ve jmenovité poloze. Softtlacitko R+/- ve
formulafi PREDVOLBA (PRESET) definuje offset, ktery bude platit
béhem pohybu. R+ znamen4, Ze je osa aktualniho nastroje ve vice
kladném sméru nez bfit nastroje. R- znamena, Ze je osa ve vice
zapornm sméru nez bfit aktualniho nastroje. Pouzivani offsetl R+/-
automaticky nastavuje hodnotu zbyvajici vzdalenosti v zavislosti na
praméru nastroje.

Predvolba absolutni vzdalenosti

Priklad: Frézovani nakruzku pojizdénim do nulové zobrazené
hodnoty s pouzitim absolutni polohy.

Souradnice se zadavaiji jako absolutni rozméry; pocatkem je nulovy
bod obrobku.

Roh 1: X=0mm/Y =20 mm
Roh 2: X=30 mm /Y =20 mm
Roh 3: X=30 mm /Y =50 mm
Roh 4: X =60 mm /Y =50 mm

Chcete-li vyvolat posledni zadanou predvolbu pro urcitou
@ osu, stisknéte softklavesu PRESET a pak klavesu osy.

52

20

>V

0—e

30 Y

60v

| Navod k obsluze @



Priprava:

Vyberte nastroj s vhodnymi parametry.

Pfedbézné polohujte nastroj do vhodného mista
(napf. X =Y =-20 mm).

D:11 T:1 IF: 0 0:001 HH I[M A

PREDVOLBA (PRESET)

PREDVOLBA (PRESET)

Posufite nastroj do hloubky frézovani. i 20.000 R+
v T r-
PREDVOLEBA Stisknéte softklavesu PRESET. Fi

— ALTERNATIVNi METODA -

I

HASTAVIT

4
Y
Z

Su | X

Stisknéte klavesu osy Y

homina
zvolte
of fset
hastro

Zade jte
Ini pozici,

typ a

v L

IHRSTAVI

[ R +/-

KALKUL

ATOR|| NAPOVEDA

Stisknéte softklavesu NASTAVIT/VYNULOVAT
(SET/ZERO), abyste se dostali do rezimu Nastavit
(Set).

Stisknéte klavesu osy Y.

HODNOTA JMENOVITE POLOHY

R +/-

@

PREDV

OLBA

Zadejte hodnotu jmenovité polohy pro rohovy bod
Y=20mma

vyberte kompenzaci poloméru nastroje R +
softtlaCitkem R+/-. Stisknéte, dokud se vedle
formulafe osy nezobrazi R+.

Stisknéte ENTER.

Pojizdéjte v ose Y, dokud nebude zobrazena hodnota
nulova. Ctvereéek v grafické polohovaci pomiicce je
nyni uprostfed mezi dvéma trojuhelnikovymi
znackami.

Stisknéte softklavesu PRESET.

Stisknéte klavesu osy X

— ALTERNATIVNi METODA -

HAST

[AVIT

I

LU

ND 780

Stisknéte softklavesu NASTAVIT/VYNULOVAT
(SET/ZERO), abyste se dostali do rezimu Nastavit
(Set).

Stisknéte klavesu osy X.

r
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HODNOTA JMENOVITE POLOHY

00

R +/-

@

PREDVOLER

Zadejte hodnotu jmenovité polohy pro rohovy bod
X =+30 mm,

vyberte kompenzaci poloméru nastroje R — pomoci
softtlacditka R+/-. Stisknéte dvakrat, dokud se vedle
formulafe osy nezobrazi R-.

Stisknéte ENTER.

Pojizdéjte v ose X, dokud nebude zobrazena hodnota
nulova. Ctveredek v grafické polohovaci pomiicce je
nyni uprostfed mezi dvéma trojuhelnikovymi
znackami.

Stisknéte softklavesu PRESET.

Stisknéte klavesu osy Y

— ALTERNATIVNi METODA -

I

HASTAVIT

ND 780

Stisknéte softklavesu NASTAVIT/VYNULOVAT
(SET/ZERO), abyste se dostali do rezimu Nastavit
(Set).

Stisknéte klavesu osy Y.
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HODNOTA JMENOVITE POLOHY

R +/-

@

PREDVOLBA

Zadejte hodnotu jmenovité polohy pro rohovy bod
Y = +50 mm,

vyberte kompenzaci poloméru nastroje R + pomoci
softtlacitka R+/- a stisknéte, dokud se vedle formulare
osy nezobrazi R+.

Stisknéte ENTER.

Pojizdéjte v ose Y, dokud nebude zobrazena hodnota
nulova. Ctvereéek v grafické polohovaci pomticce je
nyni uprostfed mezi dvéma trojuhelnikovymi
znackami.

Stisknéte softklavesu PRESET.

Stisknéte klavesu osy X

— ALTERNATIVNi METODA -

HASTAVIT

HULU

Stisknéte softklavesu NASTAVIT/VYNULOVAT
(SET/ZERO), abyste se dostali do rezimu Nastavit
(Set).

Stisknéte klavesu osy X.

HODNOTA JMENOVITE POLOHY

R +/-

@

56

Zadejte hodnotu jmenovité polohy pro rohovy bod
X =+60 mm,

Vyberte kompenzaci poloméru nastroje R + a
stisknéte ENTER.

Pojizdéjte v ose X, dokud nebude zobrazena hodnota
nulova. Ctveredek v grafické polohovaci pomiicce je
nyni uprostfed mezi dvéma trojuhelnikovymi
znackami.
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Predvolba inkrementalni vzdalenosti

Priklad: Vrtani pojizdénim do nulové zobrazené hodnoty s
inkrementalnim polohovanim.

Zadejte souradnice v pfirlistkovych (inkrementalnich) rozmérech. Ty
jsou oznaceny v dal$im textu (a na obrazovce) symbolem I. Pocatkem
je nulovy bod obrobku.

Dira1na: X=20mm/Y =20 mm

Vzdalenost otvoru 2 od otvoru 1: XI =30 mm /Yl =30 mm

Hloubka otvoru: Z =-12 mm

Provozni rezim: Z BYVAJICI VZDALENOST (DISTANCE-TO-GO)

HODNOTA JMENOVITE POLOHY

PREDVOLBA Stisknéte softklavesu PRESET.

Stisknéte klavesu osy X.

— ALTERNATIVNi METODA -

HASTAVIT | Stisknéte softklavesu NASTAVIT/VYNULOVAT
ULU (SET/ZERO), abyste se dostali do rezimu Nastavit

(Set).

Stisknéte klavesu osy X.

Zadejte hodnotu jmenovité polohy pro otvor 1:
X =20 mm a presvédcte se, zZe neni aktivni zadna
kompenzace poloméru néastroje.

HODNOTA JMENOVITE POLOHY

HODNOTA JMENOVITE POLOHY

Stisknéte smérovou klavesu DOLU (DOWN
ARROW).

Zadejte hodnotu jmenovité polohy pro otvor 1:
Y =20 mm. Presvéddte se, Ze neni zobrazena zadna
kompenzace poloméru nastroje.

Stisknéte smérovou klavesu DOLU (DOWN
ARROW).

Zadejte hodnotu jmenovité polohy pro hloubku otvoru:
=o Z =-12 mm. Stisknéte ENTER.

Vyvrtejte otvor 1: pojizdéjte v ose X, Y a Z, dokud
nebude zobrazena hodnota nulova. Ctveredek v
grafické polohovaci pomUcce je nyni uprostfed mezi
dvéma trojuhelnikovymi znackami.

@

ND 780

Yi

50
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PREDVOLBA (PRESET)—||Y 0.000 x
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Vytahnéte vrtak.
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HODNOTA JMENOVITE POLOHY

PREDVOLBA

Stisknéte softklavesu PRESET.

Stisknéte klavesu osy X

— ALTERNATIVNi METODA -

HASTAVIT

ULy

Stisknéte softklavesu NASTAVIT/VYNULOVAT
(SET/ZERO), abyste se dostali do rezimu Nastavit
(Set).

Stisknéte klavesu osy X.

Zadejte hodnotu jmenovité polohy pro otvor
X =30 mm,

oznacte své zadani jako inkrementalni rozmér,
stisknéte softklavesu I.

Stisknéte ENTER.

Stisknéte klavesu osy Y.

HODNOTA JMENOVITE POLOHY

00

PREDVOLER

ND 780

Zadejte hodnotu jmenovité polohy pro otvor
Y =30 mm,

oznacte své zadani jako inkrementalni rozmér a
stisknéte softklavesu |.

Stisknéte ENTER.

Pojizdéjte v osach X a Y, dokud nebude zobrazena
hodnota nulova. Ctverecek v grafické polohovaci
pomdcce je nyni uprostfed mezi dvéma
trojuhelnikovymi znackami.

Stisknéte softklavesu PRESET.

Stisknéte klavesu osy Z.
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HODNOTA JMENOVITE POLOHY

Stisknéte ENTER (pouziva se posledni zadana
ENTER ‘ pfedvolba).

Vyvrtejte otvor 2: pojizdéjte v ose Z, dokud nebude
@ zobrazena hodnota nulova. Ctveredek v grafické

polohovaci pomUcce je nyni uprostfed mezi dvéma

trojuhelnikovymi zna¢kami. Vytahnéte vrtak.

Softtlacitko 1/2

Softtlacitko 1/2 se pouziva k hledani poloviny vzdalenosti (nebo
stfedu) mezi dvéma polohami podél vybrané osy obrobku. To se da
provadét v rezimu Skute¢né hodnoty nebo Zbyvajici vzdalenosti.

Tato funkce méni v rezimu Skute¢né hodnoty polohy
@ Pocatka.

Priklad: Nalezeni stfedu podél vybrané osy.
X rozmér: X =100 mm
Stred: 50 mm

PREMISTENi DO 1. BODU

@ Pfemistéte nastroj do prvniho bodu.

Softtladitko NULOVANI/NASTAVENI (ZERO/SET)
musi byt nastaveno na Nulovani.

VYNULOVANIi OSY A PREMISTENIi DO 2. BODU

Vyberte klavesu osy X a

@ pfemistéte se do druhého bodu.

STISKNETE 1/2 A PREMISTETE SE DO NULY

Stisknéte softklavesu 1/2, potom stisknéte klavesu
172 osy X a posunite se tak, abyste dosahli nuly. Toto je
poloha stfedu.

60
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Vlastnosti (frézovani)

Stisknutim softklavesy VLASTNOSTI (features) ziskate pfistup k
vlastnostem Kruhového vzoru, Pfimkového vzoru, Diagonainiho
frézovani a Obloukového frézovani.

ND 780 poskytuje jeden uzivatelsky vzor pro kazdou z téchto
vlastnosti. Mohou se kdykoliv vyvolavat a provadét z indikace béhem
provozu.

V tabulce Frézovaci vlastnosti jsou k dispozici nasleduijici softtlacitka.

Funkce Softtlacitko

Stisknout k pfistupu do zadavaciho formulare KRUHOUY
Kruhového vzoru. UZOR

Stisknout k pfistupu do zadavaciho formulare PRIMKOUY
Pfimkového vzoru.

Stisknout k pfistupu do zadavaciho formulare DIAGONALNE
Diagonalniho frézovani. FREZOVANE

Stisknout k pfistupu do zadavaciho formulare OBLOUKOVE
Obloukového frézovani. FREZOVANI

Vlastnosti Kruhového vzoru a Pfimkového vzoru poskytuji moznosti
vypoctu a obrabéni riznych vzoru s otvory. Vlastnosti Diagonalni a
Obloukové frézovani poskytuji moznosti pro obrabéni plochého
diagonalniho povrchu (diagonalni frézovani) nebo zaobleného
povrchu (zaoblené frézovani) u ru¢niho stroje.

Definované Kruhové, Pfimkové, Diagonalni a Obloukové
@ vzory jsou zachovany i po vypadku napéti.

ND 780
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Kruhové a Pfimkové vzory (frézovani)

Tato kapitola popisuje funkce vzorl (rastrti) otvor( pro Kruhové
(Circle) a Pfimkové (Linear) vzory.

V rezimu Distance-To-Go pouzijte softtlacitko pro vybér pozadované
funkce vzoru otvor( a zadejte pozadovana data. Tato data mizete
obvykle prevzit z vykresu obrobku (napf. hloubka otvoru, poc¢et otvort
atd.).

ND 780 pak vypocita polohy vSech otvord a zobrazi rastr graficky na
obrazovce.

Pro vytvoreni, nebo provedeni existujiciho vzoru stisknéte softklavesu
VLASTNOSTI (Features). Stisknéte pozadovany vzor otvord. Zadejte
nova data, nebo pouzijte stavajici data stisknutim klavesy ENTER.

Softtla¢itka dostupna v zadavacim formulafri dat:

Funkce Softtlacitko
Vyberte stiskem poZadovany vzor otvord. POLE
RAH
Stisknutim muzete prejit k pfedchozimu otvoru. PLHY
SEGMENT
Stisknéte k pouziti aktualni pozice nastroje. "
POZHAHKA
Stisknutim pouzijete vlastnost kalkulatoru ve -
formulafi. KALKULATOR
Stisknout pro dodate¢né informace o frézovaci P
vlastnosti. HAPOVEDA

Softtlacitka programu:
Béhem chodu programu jsou k dispozici nasledujici softtlacitka.

Funkce Softtlacitko
Stisknutim muzete prejit k pfedchozimu otvoru. PREDCHODZ]
OTVOR
Stisknutim muzete ruéné pokracovat k dalSimu DALSE
otvoru. OTVOR
Stisknutim se ukongi vrtani.
KOHEC
Stisknutim se prepina Prirlistkova indikace,
Absolutni indikace a Zobrazeni obrysu. POHLED
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Softtlacitko Kruhovy vzor (Circle Pattern)
Potfebné informace:

Typ vzoru (Uplny nebo segment)

Otvory (pocet)

Stred (stfed kruhového rastru v roviné vzoru)
Polomér (definuje polomér kruhového rastru)

Poc&atec¢ni uhel (uhel 1. otvoru ve vzoru). Po€atecni uhel je mezi
referenéni osou s nulovym uhlem a prvnim otvorem.

Krok uhlu (volitelny: pouziva se jen pfi vytvareni kruhového
segmentu.) Krok uhlu je uhel mezi otvory.

Zaporny krok uhlu umoZfuje projizdéni segmentu ve sméru proti
hodinovym ruci¢kam.
Hloubka (cilova hloubka pro vrtani v ose nastroje)

ND 780 vypocitava soufadnice otvor(, do kterych se pak pfesunujete
jednoduchym pojizdénim do nulové zobrazené hodnoty.

Priklad: Zadejte data a realizujte kruhovy vzor.
Otvory (pocet): 4

Sourfadnice stfedu: X =10 mm/Y =15 mm

Polomér kruhu Sroubd: 5 mm

Pocatec¢ni uhel: (Uhel mezi osou X a 1. otvorem): 25 °

Hloubka otvoru: Z = -5 mm

ND 780

D0l T:1 IF: 01 0:001 MH | & Yl &7

KRUHDVY YZOR

Zade jte souradnice

—TYP stredu kruhu.

PLHY
—0OTUORY

4

—STRED +
H 10.000
j  15.000]
POZHAMKA KALKULATOR|| HAPOVEDA
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1. krok: zadani dat

ULASTHOSTI Stisknéte softklavesu VLASTNOSTI (features).
KRUHOUY Stisknéte softklavesu KRUHOVY VZOR (CIRCLE
UZ0R PATTERN).
TYPY RASTRU
Zadejte typ kruhového rastru (Uplny). Najedte
kurzorem do dal$iho policka.
OTVORY

Zadejte pocet otvort (4).

STRED OTVORU (CIRCLE CENTER)

RADIUS

Zadejte soufadnice X a Y stfedu kruhu

(X =10), (Y = 15). Najedte kurzorem do dalSiho
policka.

Zadejte polomér kruhového vzoru (5).

POCATECNI UHEL

KROK UHLU

64

Zadejte pocatecni uhel (25 °).

Zadejte krok uhlu (90 °) (da se zménit pouze pfi
zadani “segmentu”).

D:0/ T:1 [F: 01 0:001 MM | 4 FYI ==

KRUHOVY VUZOR

Zadejte polomér

—RADIIS—————— | | radiusu.
| 5.000]
—POCATECNT OHEL
25.0000°
“ROZTEC OHLU e
90.0000°
KALKULATOR|| NAPOVEDA

D0/ T:1 [F: 0/ 0:000 WM | &- NI H:1/4
X -14.530

@ ¥ -17.115

5.000

. z

Pohyb (X,Y) k

+ 0,0 pak presun
@ Z k0,0
PREDCHOZi DALsI
POHLED 0TVOR OTUOR KOHEC
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HLOUBKA

)

POHLED

2. krok: vrtani

©
@

2

DALSI
OTVOR

KOHEC

ND 780

V pfipadé potifeby zadejte hloubku. Hloubka otvoru
neni povinna a muze zlstat prazdna. Pokud ji
nepotiebujete,

stisknéte ENTER.

Stisknutim softklavesy POHLED (VIEW) mizete
prepinat mezi tfemi nahledy na vzory (grafickym, DTG
a skute¢nymi hodnotami).

Pfresunuti k otvoru:

Pojizdéjte v osach X a Y, dokud nebude zobrazena
hodnota nulova.

Vrtani:

Pojizdéjte do nulové zobrazené hodnoty v ose
nastroje.

Po vyvrtani vyjedte vrtakem v ose nastroje.

Stisknéte softklavesu DALSI OTVOR (NEXT HOLE).

Pokracujte ve vrtani zbyvajicich otvorl stejnym
zpUsobem.

AZ bude vzor hotovy stisknéte softklavesu KONEC
(END).
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Linearni vzor
Potfebné informace:

Typ linearniho vzoru (pole nebo ram)
Prvni otvor (1. otvor rastru)
Otvor( na fadu (pocet otvor( v kazdé fadé rastru)

Roztece otvorl (rozestupy nebo odchylka mezi kazdymi dvéma
otvory v fadé)

Uhel (uhel nebo natogeni rastru)

Hloubka (cilova hloubka pro vrtani v ose nastroje)

Pocet fad (pocet fad rastru)

Roztece fad (rozestupy mezi kazdymi dvéma fadami rastru)

Pfimkovy vzor se muze zrcadlit zadanim zaporné roztece a
@ otacet definovanim uhlu 180 °.

Priklad: Zadejte data a realizujte primkovy vzor.

Typ vzoru: pole

YA

Prvni soufadnice X otvoru: X =20 mm

Prvni soufadnice Y otvoru: Y = 15 mm

Pocet otvorli na rfadu: 4
Roztece otvor(: 10 mm
Uhel sklonu: 18 °

Hloubka otvoru: -2

15

v\;%g/c 312
o -
9/-6/

o9 187
oo 18

Pocet fad: 3

Rozteée fad: 12 mm

20

<Y
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1. krok: zadani dat

ULASTHOSTI

PRIMKOVY
VZ0R

TYP RASTRU

POLE
RaM

Stisknéte softklavesu VLASTNOSTI (features).

Stisknéte softklavesu PRIMKOVY VZOR (LINEAR
PATTERN).

Zadejte typ rastru (pole). Najedte kurzorem do
dalsiho policka.

PRVNi OTVORX A Y

Zadejte souradnice X a Y (X = 20), (Y = 15). Najedte
kurzorem do dalSiho policka.

OTVORU V RADE

Zadejte pocet otvor( na fadu (4). Najedte kurzorem

D0l T:1 IF: 01 0:001 MM | & NI &7

LINEARNI VZOR

—TYP

S
Y

POLE
—PRYNI OTYOR——

20.000
15.000

—OTYOR ¥ RADE—

4

Zvolte typ vzoru (POLE

nebo RAM).
o O
o O
o o

o 00
o0 0

POLE

RaM

HAPDVEDA

D:01 T:1 [F: 0Ol 0:001 MM | &-ENI H:1/12

do dalSiho pole.

ROZTEC OTVORU

UHEL

Zadejte roztece otvoru (10).

Zadejte uhel sklonu (18 °).

ND 780

& 4 -20.000
4 Y -15.000
&
& . z 2.000
& Pohyh (3.¥) k
& 0.0 pak presun
& @ Z k00
&
&
&
PREDCHOZi DALSi
POHLED OTUOR OTUOR KONEC
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HLOUBKA

POCET RAD

ROZTEC RAD

POHLED

2. krok: vrtani

©
©

@

DALSI
0TVOR

KONEC

68

V pfipadé potieby zadejte hloubku (-2). Hloubka
otvoru neni povinna a mize zUstat prazdna.

Zadejte pocet Fad (3).

Zadejte rozestupy mezi fadami.

stisknéte ENTER.

Stisknéte softklavesu NAHLED (VIEW), abyste vidéli
grafické zobrazeni.

Presunuti k otvoru:

nastroje.

Po vyvrtani vyjed'te vrtakem v ose nastroje.

Stisknéte softklavesu DALSI OTVOR (NEXT HOLE).

Pokracuijte ve vrtani zbyvajicich otvor(i stejnym
zpUsobem.

AZ bude vzor hotovy stisknéte softklavesu KONEC
(END).
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Diagonalni a Obloukové (frézovani)

Tato ¢ast popisuje vlastnosti vhodné pro Diagonalni a Obloukové
frézovani. Poskytuji moznosti obrabéni plochého diagonalniho
povrchu (diagonalni frézovani) nebo zaobleného povrchu (Obloukoveé
frézovani) s ruénim strojem.

Pro pfistup do tabulky Diagonalniho nebo obloukového frézovani
stisknéte softklavesu VLASTNOSTI (feature), a poté stisknéte
softklavesu DIAGONALNI FREZOVANI (incline mill), nebo
OBLOUKOVE FREZOVANI (arc mill) pro otevieni pfislusného
zadavaciho frézovaciho formulare.

Pro vytvoreni, nebo provedeni existujiciho vzoru stisknéte softklavesu
VLASTNOSTI (Features). Stisknéte softklavesu pozadovaného
Diagonalniho nebo Obloukového vzoru. Zadejte nova data, nebo
pouzijte stavajici data stisknutim klavesy ENTER.

Softtlacitka dostupna v zadavacim formulari dat:

Funkce Softtlacitko
Stisknéte pro volbu frézovaci roviny. ROVINA
[3Y]

Stisknutim pouzijete vlastnost kalkulatoru ve "
formulafi. KALKULATOR

Stisknout pro dodate¢né informace o frézovaci P
vlastnosti. HAPOVEDA

Stisknéte k pouziti aktualni pozice nastroje.

POZHAMEA

Softtladitka programu:

Béhem chodu programu jsou k dispozici nasledujici softtlacitka.

Funkce Softtlacitko
Stisknout pro volbu pfirGstkové indikace,

obrysového nahledu vlastnosti nebo absolutni POHLED
indikace.

K navratu do pfedchoziho prichodu stisknéte PREDCHDZI

toto tlagitko. PRiiCHOD
Stisknutim muzete pokracovat k dalSimu DALST
prachodu. PRGCHOD

K ukondéeni frézovani stisknéte toto tlacitko.

KOHEC

ND 780
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Softtlac¢itko diagonalniho frézovani
Potfebné informace:

Rovina: Osa drahy nastroje.

Vychozi bod: Zac¢atek pFimky.

Koncovy bod: Konec pfimky.

Krok: (Opé¢ni) vzdalenost pfesunu nastroje mezi kazdym fezem.

Rezna draha neni definici vychoziho a koncového bodu definovana
ani v kladném ani v zaporném sméru.

1. krok: Zadejte data

DIAGONALHI
FREZOVANT

Pro otevfeni formulafe a zadani dat stisknéte
softklavesu DIAGONALNI FREZOVANI (Incline Mill).

VOLBA ROVINY

ROVINA
[xY]

Stisknéte nékolikrat softklavesu ROVINA (Plane), az
se ukaze spravna rovina, spolu s jeji grafikou.

VYCHOZIi BOD (START)

POZHAHER Zadejte soufadnice vychoziho bodu nebo stisknéte
ZAZNAMENAT (Note) pro nastaveni soufadnic podle
aktualni pozice.

KONCOVY BOD

POZHEHER Zadejte soufadnice koncového bodu nebo stisknéte
ZAZNAMENAT (Note) pro nastaveni soufadnic podle
aktualni pozice.

KROK
Zadejte velikost kroku (nepovinny). Toto je hloubka
fezu pro kazdy prichod podél pfimky.
70

D:0l T:1 |F:

0/ 0:00! HH | - = |

DIAGOHALNI FREZOVARI

] —
I 7]
UYCHOZE BOD (START)—
rr 0.000

Z 0.000

Stisknéte ROVINA
(PLANE) pro volhu
roviny.

AR

ROVINA P—
471 HAPOVEDA
D:0l T:1 [F: 0O 0:001 HH | - Y= |

DIAGONALNI FREZOVAKI

—KONCOVY BOD———

Zade jte radku
diagonélniho frézovani

¥ m D0 (TO) hodu.
z 5.000
~KROK
0.5000 :
-\-H"“"-._
POZNAMKA KALKULATOR|| NAPOVEDA

| Navod k obsluze @




ZADAT VZOR (opce)

K provedeni frézovani povrchu stisknéte klavesu
ENTER.

Pro ukonéeni vlastnosti a jeji uloZzeni pro budouci
pouziti stisknéte klavesu C.

PROVADENI VZORU

DALsT
PRGCHOD

Stisknéte klavesu ENTER. Obrazovka se pfepne do
pfirlstkového nahledu INDIKACE (DRO) a ukazuje
pFirlstkovou vzdalenost od vychoziho bodu.

Presuiite se do vychoziho bodu a provedte prvni krok
fezu nebo prvni prachod pres povrch.

Stisknéte soft klavesu DALSI PRUCHOD (Next pass)
pro pokracovani s dalSim krokem podél obrysu.

Prirlstkové zobrazeni ukazuje vzdalenost k dalSimu
prichodu podél pfimky.

Pro ukonceni vlastnosti a jeji uloZzeni pro budouci
pouziti stisknéte klavesu C.

nule, tak obsluhujici béhem provozu rozhoduje, jak daleko

@ Velikost kroku (fez) je volitelna. Pokud je hodnota rovna

jet mezi kazdym krokem.

Formulare vzorud a jeho polozky jsou zachovany i po
vypadku napéti.

ND 780
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Softtlacitko Obloukového frézovani
Potfebné informace:

Rovina: Osa drahy nastroje.

Stfed: umisténi stfedu oblouku

Vychozi bod: Zagatek oblouku.

Koncovy bod: Konec oblouku.

Krok: (Opéni) vzdalenost pfesunu nastroje mezi kazdym

prichodem.

=)

Mohou se definovat pouze oblouky do 180 °. Rezné draha
je definovana uréenim vychozich a koncovych bodu.

1. krok: Zadejte data

OBLOUKOVE
FREZOVANI

Pro otevieni formulare a zadani dat stisknéte
softklavesu OBLOUKOVE FREZOVANI (Arc Mill).

VOLBA ROVINY

ROVIHA
[¥Y]

STRED

POZHAMER

Stisknéte nékolikrat softklavesu ROVINA (Plane), az
se ukaze spravna rovina, spolu s jeji grafikou.

Zadejte soufadnice stfedu nebo stisknéte
ZAZNAMENAT (Note) pro nastaveni soufadnic podle
aktualni pozice.

VYCHOZi BOD (START)

POZHAMER Zadejte souradnice vychoziho bodu nebo stisknéte
ZAZNAMENAT (Note) pro nastaveni soufadnic podle
aktualni pozice.

KONCOVY BOD

POZHAMER Zadejte souradnice koncového bodu nebo stisknéte
ZAZNAMENAT (Note) pro nastaveni soufadnic podle
aktualni pozice.

KROK
Zadejte velikost kroku (nepovinny). Toto je hloubka
fezu pro kazdy prichod podél pfimky.
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FREZOVANI OBLOUKL

Stisknéte ROVINA
(PLANEY pro wvolbu

ROVINR————
]| | ovinv-
STRE—
X 0.000 ;
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d
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e HAPOVEDA
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FREZOVAI OBLOUKU

—UYCHOZI BOD (START)A

N 2500
z 0.000

—KONCOVY BOD——
3 0.000
Z ~2.500

Zade jte diagonalni
frézovani oblouku Z
(FROM) bodu.

-~

A

POZHAMKA

KALKULATOR|| NAPOVEDA

| Navod k obsluze @




ZADAT VZOR (opce)

K provedeni frézovani povrchu stisknéte klavesu
ENTER.

Pro ukonéeni vlastnosti a jeji uloZzeni pro budouci
pouziti stisknéte klavesu C.

PROVADENI VLASTNOSTI VZORU

DALsi
PRGCHOD

Stisknéte klavesu ENTER. Obrazovka se pfepne do
pfirastkového nahledu INDIKACE (DRO) a ukazuje
pfirastkovou vzdalenost od vychoziho bodu.

Presuiite se do vychoziho bodu a provedte prvni krok
fezu nebo prvni prlichod pres povrch.

Stisknéte soft klavesu DALSI PRUCHOD (Next pass)
pro pokracovani s dalSim krokem podél obrysu.

Prirastkové zobrazeni ukazuje vzdalenost k dalSimu
prichodu podél obrysu oblouku .

Pro ukonéeni vlastnosti a jeji ulozeni pro budouci
pouziti stisknéte klavesu C.

nule, tak obsluhujici béhem provozu rozhoduje, jak daleko

@ Velikost kroku (fez) je volitelna. Pokud je hodnota rovna

jet mezi kazdym krokem.

Formulare Obloukového frézovani a jeho polozky jsou
zachovany i po vypadku napéti.

ND 780
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Kompenzace radiusu nastroje se aplikuje na zakladé

radiusu aktualniho nastroje. Pokud zvolena rovina zahrnuje
osu nastroje, tak se predpoklada ze hrot nastroje ma
kulovy konec.

Pro sledovani obrysu pohybujte obéma osami v malych krocich a
udrzujte pozice X a Y co mozna nejblize k nule (0,0).

Pokud nebyla velikost kroku specifikovana, ukazuje pfirlistkové

Dostupna tfi zobrazeni (pfiristkova indikace (incremental DRO),
obrys (contour) a absolutni indikace (absolute DRO) miizete
postupné prepinat softtlacitkem NAHLED (View).

Pohled na obrys ukazuje pozici nastroje vzhledem k frézovanému
povrchu. Je-li nitkovy kFiz, ktery pfedstavuje nastroj, na pfimce
predstavujici povrch, tak je nastroj ve své pozici. Nitkovy kfiz
nastroje zlstava pevné ve stfedu grafu. Pfi pohybu stolu se
pfimka povrchu pohybuje.

K ukonceni frézovani stisknéte tlacitko END.

Smér offsetu nastroje (R+ nebo R-) se aplikuje podle pozice
nastroje. Obsluhujici se musi povrchu obrysu pfiblizovat z

74

vhodného sméru, aby byla kompenzace nastroje spravna.
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.4 Soustruznické operace

Detaily funkci softtlacitek

Tato kapitola se zabyva operacemi a funkcemi softtlacitek, ktera jsou
specificka jen pro soustruznické aplikace. Funkce softtladitek, ktera
jsou stejna, at' je ND 780 konfigurovana pro frézovaci nebo
soustruznické aplikace, jsou podrobné vysvétleny pocinaje stranou
Strana 34.

Ikony zobrazeni specifické pro soustruzeni

Funkce lkona na displeji

Pouziva se pro indikaci, ze zobrazena hodnota
je hodnota praméru. Neni-li vidét zadna ikona, Q
znamena to Ze je zobrazena hodnota poloméru.

Softtlacitko Nastroj (Tool)

ND 780 mize uchovavat rozmérové offsety max. pro 16 nastroji. Kdyz
vymeénite obrobek a stanovite novy pocatek, jsou vSechny nastroje
automaticky vztaZzeny k novému pocatku.

Abyste mohli pouzivat nastroj, musite nejdfive zadat jeho offset
(polohu biitu). Offsety nastroje mohou byt nastaveny s pouZitim funkci
NASTROJ/NASTAVIT (TOOL/SET) nebo ZAZNAMENAT/NASTAVIT
(NOTE/SET).

Pokud jste zméfili nastroje s pouzitim pfipravku, mézete pfimo zadat
offsety.

Pro pristup do nabidky Tabulky nastroja (Tool Table):

NASTROJ Stisknéte softklavesu NASTROJ (TOOL).

Kurzor je standardné& umistén do poli¢ka Tabulky
nastroju.

TABULKA NASTROJU (TOOL TABLE)

n “ Najedte na nastroj, ktery chcete definovat. Stisknéte
ENTER.

ND 780

1.4 Soustruznické operace
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TABULKA HASTROJ (%/2)
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1.4 Soustruznické operace

Import/Export
Informace z Tabulky nastroji mohou byt importovany nebo
exportovany pres sériovy port.
IMPORT, and EXPORT soft keys are available in the Tool Table
screen.
Press IMPORT to download a Tool Table from a PC.
Press EXPORT to upload the Tool Table to a PC.
Pro ukonéeni stisknéte klavesu C.

Pouzivani Tabulky nastrojt
Priklad: Zadavani offset(i do tabulky nastroju

NASTROJ/NASTAVENI (TOOL/SET) (Nastaveni offsetd nastroje)

Operaci NASTROJ/NASTAVIT (TOOL/SET) Ize pouzivat pro
nastaveni offsetu nastroje s jeho pouzitim, kdyz znate prameér
obrobku.

Dotknéte se znamého priméru v ose X.

Stisknéte softklavesu NASTROJ (TOOL). Najedte na
pozadovany nastroj.

NASTROJ

Stisknéte klavesu ENTER.

Vyberte klavesu osy (X).

Zadejte polohu hrotu nastroje, napf. X=@ 20 mm.

Nezapomerite se pfesvéddit, Ze je ND 780 v rezimu
zobrazeni priméru (), pokud zadavate hodnotu
priméru.

Dotknéte se Cela obrobku nastrojem.
Najedte kurzorem na osu Z.

Nastavte zobrazeni polohy hrotu nastroje na nulu,
Z=0. Stisknéte ENTER.

76
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UYMAZAT

HASTROJ HAPOVEDA
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Funkce ZAZNAMENAT/NASTAVIT (NOTE/SET) (Nastaveni offsett

nastroje

Funkce Zaznamenat/Nastavit (Note/Set) se da pouzivat pro nastaveni
offsetu nastroje, kdyZ je nastroj pod zatizenim a prdmér obrobku neni

znamy.

Funkce Zaznamenat / Nastavit je uzite€na pfi ur€ovani dat nastroje
dotykanim se obrobku. Aby se neztratila hodnota polohy, kdyz se
nastroj pfi méfeni od obrobku oddali, mizete tuto hodnotu ulozit do
pameéti stisknutim ZAZNAMENAT (NOTE).

Chcete-li pouzivat funkci Zaznamenat / Nastavit:

NASTROJ

POZHAMKA

ND 780

Stisknéte softklavesu NASTROJ (TOOL). Vyberte
pozadovany nastroj a stisknéte klavesu ENTER.

Vyberte klavesu osy X.

Vysoustruzte priimér v ose X.

Stisknéte softklavesu ZAZNAMENAT (NOTE), dokud
nastroj jesté feze.

Odjedte z aktualni polohy.

Zastavte vieteno a zmérte priimér obrobku.

Zadejte naméreny pramér nebo polomér, napf. 15
mm), a stisknéte ENTER.

Nezapomerite se pfesvédcit, Ze je ND 780 v rezimu
zobrazeni praméru (), pokud zadavate hodnotu
praméru.

1.4 Soustruznické operace

D:21 T:1 IF: 01 0:001 MM | - FY!  INASTAVI

NASTROJ /NRSTAVIT

NASTROJ
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Z

S 0.000#
Z 0.000

Osoustruzte
primér v ¥
pak stisknéte
POZHAMEA
(HOTE) nebo
zade jte pozici

POZNAMKA

NAPOVEDA




1.4 Soustruznické operace

Softtlacitko Pocatek (Datum)

Zakladni informace naleznete v Viz "Softtlacitko Pocatek (Datum)" na
strané 44. Nastaveni Po¢atku definuje vztahy mezi polohami v osach
a zobrazenymi hodnotami. Pro vétSinu soustruznickych operaci
existuje pouze jeden pocatek v ose X (stfed sklicidla), ale mze byt
uziteéné definovat dal$i poc¢atky pro osu Z. Tabulka mlze obsahovat
max. 10 po¢atecnich bodl. Nejsnaz8im zpusobem, jak nastavit
pocatecni body, je dotknout se obrobku se znamym priimérem nebo
polohou a pak zadat tento rozmér jako hodnotu, ktera ma byt
zobrazena na displeji

Priklad: Nastaveni po¢atku obrobku

Pofadi os v tomto pfikladu: X - Z

Priprava:

Vyvolejte data nastroje tak, Ze vyberete nastroj, ktery pouzivate pfi
dotykani se obrobku.

POCATEK

78

Stisknéte softklavesu POCATEK (DATUM).

Kurzor bude v poli¢ku Cislo Pogatku (Datum
Number).

Zadejte Cislo poc¢atku a stisknutim smérové klavesy
DOLU prejdéte do policka osy X.

D:2/ T:1 IF: 01 0:000 MM I A | INASTAVI

HASTAVIT POCATEK

’—IﬁELI] POCATK—

2

H 0.000#
z 0.000

POCATEK
20.000 #

%
4 00

Celni ¢ast v Z
pak stisknéte
ZAZHAMENAT
(HOTE)} neho
zadejte pozici
nastroje.

POZHAMKA

KALKULATOR|| NAPOVEDA
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2

Dotknéte se obrobku v bodu

NASTAVENi POCATKU X

2

Zadejte primér obrobku v tomto bodu.

Nezapomerite se presvédcit, ze je ND 780 v rezimu
zobrazeni priiméru (&), pokud zadavate hodnotu
priiméru.

Stisknutim smérové klavesy DOLU (DOWN ARROX)
prejdéte do osy Z.

Dotknéte se povrchu obrobku v bodu 2.

NASTAVENiI POCATKU 2

ENTER

ND 780

Zadejte polohu hrotu nastroje (Z = 0 mm) pro
soufadnici po¢atku Z.

Stisknéte ENTER.

1.4 Soustruznické operace



(] Nastaveni pocatkil s pouzitim funkce ZAZNAMENAT/NASTAVIT

S (NOTE/SET)

E Funkce ZAZNAMENAT/NASTAVIT (NOTE/SET) je uzite€na pro

O nastaveni poc¢atku, kdyz je nastroj pod zatizenim a primér obrobku

g. neni znamy. L/

@ Chcete-li pouzivat funkci ZAZNAMENAT/NASTAVIT: \ Z
= — .
) POCATEK Stisknéte softklavesu POCATEK (DATUM). ?
g |
>§ O X

[ Kurzor bude v poligku Cislo Pogatku (Datum

"(;; Number).

=

O

n n Zadejte &islo pogatku a stisknutim smérové klavesy

< DOLU prejdéte do politka osy X.

Vysoustruzte primeér v ose X.

D:21 T:4 |F: 01 0:000 WM IT® A | NASTAVI

POZNAMKA ﬁg:tl;g;ajtzéstgf;zggesu ZAZNAMENAT (NOTE), dokud NASTAVIT POCATEK g 0.0007
' —CisLo POBATRU—— |2 0.000
2
Odjedte z aktualni polohy. —POCATEK———— (| Zade jte novou
¥ L - ||| aktualni pozici
7 hastroje.
Zastavte vieteno a zmérte primér obrobku.

o a Zadejte naméfeny primér, napf. 15 mm, a stisknéte - ———
ENTER. KALKULATOR|| NAPDVEDA

Nezapomerite se pfesvéddit, Ze je ND 780 v rezimu
zobrazeni priméru (D), pokud zadavate hodnotu
praméru.
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Softtlacitko Predvolba (Preset)

Funkce softklavesy Predvolba byla vysvétlena jiz dfive v této pfiruc¢ce
(Viz "Softtlacitko Pfedvolba (Preset)" na strané 52). Vysvétleni a
priklady na pfisludnych strankach jsou zalozeny na frézovaci aplikaci.
Zaklady téchto vysvétleni jsou stejné i pro soustruznické aplikace, ale
se dvéma vyjimkami; zadani Offsett primeéru nastroje (R+/-) (Tool
Diameter Offsets) a poloméru proti priméru (Radius vs. Diameter).

Offsety priméru nastroje nemaji u soustruznickych nastroji zadné
pouziti, takZe tato funkce neni pfi provadéni soustruznickych
predvoleb k dispozici.

Bé&hem soustruzeni mohou byt zadavany hodnoty poloméru nebo
priméru. Je dllezité, aby jednotky, které zadavate pro predvolbu,
souhlasily se stavem, ktery pravé pouziva displej. Hodnota praméru se
zobrazuje se symbolem @. Stav displeje se da zménit softtlacitkem RX
(viz nize).

Softtlacitko RX (Polomér/Primér)

Vykresy soustruzenych soucastek obvykle udavaji hodnoty praméru.
ND 780 vam mUze zobrazovat polomér nebo primér. Kdyz je
zobrazen primeér, zobrazi se vedle hodnoty polohy symbol prdméru
(D).

Priklad: Zobrazeni poloméru, poloha 1 X =20 mm

Zobrazeni priiméru, poloha 1 X = & 40 mm

Stisknutim softklavesy RX muzete pfepinat mezi
zobrazenim poloméru a priméru.

Ry

ND 780

1.4 Soustruznické operace



9oelado 9yo1uznijsnos |

I Navod k obsluze @

82






Ve

we

é pripojeni

/4

I1.1 Instalace a elektrick

1.1 Instalace a elektrické pripojeni

Dodané polozky

Zobrazovaci jednotka ND 780
Napajeci konektor
Uzivatelska pfirucka

PrisluSenstvi

Naklapéci podstavec

Naklapéci svorka

Univerzalni montazni rameno

KT 130 Vyhledavac hran (Edge Finder)
Rukojet’

Montazni ramecéek

Zobrazovaci jednotka ND 780

Misto montaze

Umistéte jednotku v dobfe vétraném prostoru tak, aby byla béhem
normalniho provozu snadno pfistupna.

Instalace

Srouby M4 se pouzivaiji k zajisténi systému ND 780 zespodu.
Umisténi otvor(: viz "Rozméry" na strané 117.

Elektrické zapojeni

Uvnitf této jednotky nejsou zadné soucastky vyzadujici
udrzbu. Proto se ND 780 nemusi nikdy otevirat.
Délka napajeci Snlry nesmi prekrocit 3 metry.

Pfipojte ochranné uzemnéni ke svorce ochranného vodice
na zadni strané jednotky. Toto spojeni se nesmi nikdy
prerusit.

Nezapojujte ani neodpojujte Zadné pripojky, pokud je
jednotka pod napétim. Mohlo by dojit k poSkozeni vnitfnich
komponentu.

Pouzivejte jen originalni nahradni pojistky.
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Elektrické pozadavky
Napéti Stf. 100 V ... 240 V (10 %)

PFikon max. 135 W

Frekvence 50 Hz ... 60 Hz (3 Hz)

Pojistka T630 mA/ 250 V stf., 5 mm x 20 mm,
Slo-Blo (faze a nulovy vodic jisténé)

Okolni podminky

Ochrana (EN 60529) IP 40 zadni panel

IP 54 pfedni panel

Provozni teplota 0 az 45 °C (32 az 113 °F)
Skladovaci teplota -20 az 70 °C (-4 az 158 °F)
Mechanicka hmotnost 2,6 kg (5,8 Ib.)

Zapojeni napajeciho konektoru,
Vodi¢e pod napétim: La N

Uzemnéni: @
Minimalni prdmér napajeciho kabelu: 0,75 mm?2.

Ochranné uzemnéni
Je nezbytné pfipojit svorku ochranného vodi¢e na zadnim
A panelu k neutralnimu bodu uzemnéni stroje. Minimalni
prufez spojovaciho vodice: 6 mm?Z.
Preventivni udrzba

Neni zapotfebi zadna specialni preventivni adrzba. P¥i Cisténi otfete
lehce suchym hadrem bez chlupu.

ND 780
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Pripojeni kodért

ND 780 se da pouzivat s linearnimi a otoénymi snimaci HEIDENHAIN,
které davaji sinusovy vystup (11 uApp nebo 1 Vpp). Vstupy kodéru na
zadnim panelu jsou oznaceny X1, X2 a X3.

Délka spojovaciho kabelu nesmi prekrocit 30 m (100 stop).

Nezapojujte ani neodpojujte Zadné pripojky, pokud je
jednotka pod napétim.

I1.1 Instalace a elektrick

Usporadani pina vstupt kodéru
Konektor D-sub Vstupni signal Vstupni signal
15-pint 11 pApp 1 Vpp 1 8
1 DC5V DC5V
000000
2 oV oV @o 000O0O @/C))
3 1+ A+
4 I1- A- ? 15
5 / /
6 12 + B+
7 12 - B-
8 / /
9 / DC 5V senzor
10 10 + R+
11 / 0 V senzor
12 10 - R-
13 Vnitfni stinéni /
14 / /
15 / /
Pouzdro Vnéjsi stinéni
86

Il Technické informace @




Operator mlze nastavit kterykoli vstup kodéru k libovolné ose.

Standardni konfigurace:

Vstup kodéru Frézovani Soustruzeni
X1 X X
X2 Y Zy
X3 Z z
ND 780

r
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I1.1 Instalace a elektrick

Pripojeni vystupnich a vstupnich signalt
Vyhledavace hran

Vyhledava¢ hran HEIDENHAIN pfipojte ke vstupu D-sub X10 na
zadnim panelu.

Upravte ND 780 pro pouziti s Vyhledavaéem hran pomoci
nasledujicich provoznich parametru:

Délka hrotu
Prameér hrotu

Popis provoznich parametr naleznete v .viz "Parametry Nastaveni
prace" na strané 27.

Operator musi zadat nastaveni nového vyhledavace hran.

Usporadani vyvodu pro vstupy a vystupy Vyhledavace hran a
namérenych hodnot (uspofadani vyvodii)

‘@©@©©©©@/
000O00Q

ND 780

|
Pin Pfifazeni =
1 0 V (vnitfni stinéni) I 1 -
2 KTS Ready
3 Signal for 10B -
6 DC5V i
7 O V or REMOTE SWITCH
) EEEE | 3 /
8 oV |_{
9 Signal for 10B
12 Kontakt vystupu hodnoty X10
13 KTS Pin 12 O a\c ‘
14 Impuls vystupu hodnoty Fing (O
X10
Piny 12 a 14 se pouzivaji ve spojeni s funkci vystupu namérenych
hodnot. Kdyz je néktery z téchto kontaktd zkratovany vici pinu 8 (0 V), Pinia ()
jsou naméfené hodnoty podle definice v Nastaveni prace (Job Setup) Pin g _I I-
vydavany pres vedeni TXD rozhrani RS-232. Pro zaji$téni kontaktu ng (O

mezi piny 12 a 8 Ize pouzit béZny obchodni spina¢. Vstup impulzl
mezi pinem 14 a pinem 8 mUZe byt inicializovan logickymi obvody TTL
(napf. SN74LSXX).
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1.2 Nastaveni instalace

Parametry nastaveni instalace

Nastaveni instalace se otevira stisknutim softklavesy NASTAVENI
(SETUP), ktera vyvolava softtlacitko NASTAVENI INSTALACE
(INSTALLATION SETUP).

Parametry Nastaveni instalace se zadavaji bé€hem prvni instalace a s
velkou pravdépodobnosti se ¢asto neméni. Z tohoto divodu jsou
parametry nastaveni instalace chranény heslem.

ND 780

D:11 T:3 1F: 0l 0:00 WH [WAI |

7 =

NASTAVENT INSTALACE

HASTAVENT SHIMACE
KOWF. DISPLEJE
KOMPENZACE CHYBY
KOMP. MRTVEHD CHODU
Sériovy port
DIAGHOSTIKA

Hastavi aplikaci
pocitadla (Frézovani
nebo Soustruzeni) a
pocéet os (2 nebho 3).

I1.2 Nastaveni instalace
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Nastaveni kodéru

Formular Nastaveni kodéru se pouziva k nastaveni rozliSeni a typu
kodéru (linearni, oto¢ny), sméru pocitani a typu referenénich znacek.

Kurzor je pfi otevieni nastaveni instalace standardné nastaven na
politko NASTAVENI KODERU (ENCODER SETUP). Stisknéte
ENTER. Tim se otevie seznam 3 moznych kodér oznacenych
INPUT X1, X2 nebo X3.

Najedte na vstup kodéru, ktery chcete pfidat nebo zménit a stisknéte
ENTER.

Automaticky se uréi poliko SIGNAL KODERU (ENCODER
SIGNAL).

Kurzor je v poligku TYP KODERU (ENCODER TYPE); vyberte typ
kodéru stisknutim softklavesy LINEARNI / ROTACNI
(LINEAR/ROTARY).

U linearnich kodérl najedte kurzorem do policka PERIODA
SIGNALU (SIGNAL PERIOD) a pouzijte softtlacitko HRUBSI
(COARSER) nebo JEMNEJSI (FINER) k volbé periody signalu
kodéruv pum (2,4, 10, 20, 40, 100, 200, 10 240, 12 800) nebo zadejte
pozadované rozliSeni pfesné. U oto¢nych kodéra zadejte pfimo
periodu signal. Hodnoty naleznete v viz "Parametry kodér" na
strané 99.

V policku REFERENCNi ZNACKA (REFERENCE MARK) stisknéte
softklavesu REFERENCNI ZNACKA (REF MARK) a pak zvolte pro
referenéni signal softklavesu ZADNY, JEDINY NEBO KODOVANY
(NONE, SINGLE nebo CODED).

U kédovanych referenénich znagek stisknéte softklavesu ROZTEC
(SPACING) a vyberte 500, 1000, 2000 nebo 5000.

V politku SMER CITANI (COUNT DIRECTION) vyberte smér
stisknutim softklavesy KLADNY (POSITIVE) nebo ZAPORNY
(NEGATIVE). Pokud se smér ¢itani kodéru shoduje se smérem
pocitani uzivatele, vyberte Kladny. Jestlize se sméry neshoduiji,
vyberte zaporny.

V politku MONITOROVANI CHYB (ERROR MONITOR)
rozhodnéte, jestli ma systém monitorovat a zobrazovat chyby
pocitani kodéra a signald, volbou ZAP (ON) nebo VYP (OFF). Tim
jsou monitorovany chyby pocitani. Typy chyb pfi pocitani jsou chyby
kontaminace, Cili znecisténi (kdyz signal do kodéru klesne pod
nastavenou mez) a chyby frekvence (kdyz frekvence signalu
prekroCi nastavenou mez). Dojde-li k chybovému hlaseni, stisknéte
klavesu C k jeho odstranéni.

1.2 Nastaveni instalace
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—SIGNAL SHIMACE——
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Konfigurace displeje

Ve formulafi KONFIGURACE DISPLEJE (DISPLAY
CONFIGURATION) operator ur€uje, které osy se zobrazuji a v jakém
poradi.
Presurite se k pozadovanému zobrazeni a stisknéte ENTER.
K zapnuti/vypnuti displeje stisknéte softklavesu ZAP/VYP (ON/OFF)
Stisknutim smérové kladvesy DOLEVA (LEFT) nebo DOPRAVA
(RIGHT) vyberte oznaceni osy.
Presurite se do poli¢ka VSTUP (INPUT). Stisknéte Ciselnou klavesu
spojenou se vstupem kodéru na zadni sténé jednotky. Stisknutim
klavesy + nebo - pfipojite druhy vstup.
Presuite se do policka ROZLISENi DISPLEJE (DISPLAY
RESOLUTION). Stisknéte softklavesu HRUBEJI (COARSER) nebo
JEMNEJI (FINER) k volbé rozliseni displeje.
Je-li display konfigurovany pro rota¢ni snimac, pfejdéte smérovou
klavesou dold do policka ZOBRAZENI UHLU. K volbé rozsahu, v
némz se Uhel zobrazi, stisknéte softtlacitko UHEL 0-360°(ANGLE).

ND 780

I1.2 Nastaveni instalace



1.2 Nastaveni instalace

Sloucéeni

Stisknéte Ciselné klavesy spojené se vstupem kodéru na zadni
sténé jednotky. Stisknutim softklavesy + nebo - spojite druhy vstup
s prvnim. Vedle oznaceni osy se zobrazi Cisla vstup(, indikujici ze
tato pozice je slou¢ena (napf. "2 + 3").

Slouceni Z

Pouze pro soustruznické aplikace

Soustruznicka aplikace ND 780 poskytuje rychlou metodu ke slouceni
poloh v osach Zo a Z v 3osovém systému. Zobrazeni se mlze sloucit
do indikace Z nebo Zo.

Povoleni slouc¢eni Z

Ke slouceni os Zo a Z a zobrazeni vysledku v indikaci Zo stisknéte a
drzte tlacitko Zo asi 2 sekundy. Na displeji Zo se zobrazi souet pozic
Z aindikace Z se smaze.

Ke slouceni os Zo a Z a zobrazeni vysledku v indikaci Z stisknéte a
drzte tlacitko Z asi 2 sekundy. Na displeji Z se zobrazi soucet pozic Z
a indikace Zo se smaze. | po vypnuti systému se slu€ovani zachovava.

PFesun vstupl Zo nebo Z aktualizuje slou¢enou pozici Z.

Kdyz je pozice slouena, musi se nalézt referenéni znacka pro oba
kodéry, aby se zjistil pfedchozi pocatek.

Zruseni slouceni Z

K vypnuti slou€eni Z stisknéte klavesu osy indikace, ktera je prazdna.
Obnovi se jednotliva zobrazeni poloh Zo a Z.
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Kompenzace chyby

Vzdalenost mérena kodérem, kterou fezny nastroj urazi, se mize v
urcitych pfipadech lisit od skuteéné drahy nastroje. Tato chyba mlze
byt zplisobena chybou stoupani kulickového Sroubu nebo ohnutim a
naklopenim os. Tato chyba m(ze byt linearni nebo nelinearni. Tyto
chyby |ze ur€ovat pomoci referenéniho méficiho systému, napf. VM
101 od firmy HEIDENHAIN, nebo s pouzitim mérek. Z analyzy chyby
se muze urcit, ktera forma kompenzace je pozadovana, zda linearni
nebo nelinearni.

ND 780 poskytuje moznost kompenzovat tyto chyby a kazda osa miize
byt samostatné naprogramovana s pfislusnou kompenzaci.

=)

Kompenzace linearni chyby

Linearni kompenzace chyby se muze pouzit tehdy, kdyz vysledek
porovnani s referenénim standardem vykazuje linearni odchylku v
ramci celé mérené délky. V tomto pfipadé se mlze chyba
kompenzovat vypoctem jediného korek&niho koeficientu.

Kompenzace chyby je k dispozici pouze pfi pouzivani
linearnich snimacu.

Pro vypocet kompenzace linearni chyby pouzivejte tento vzorec:
Opravny koeficient LEC = ((S — M) / M) x 10 ppm kde:

S namérena délka s referenénim standardem
M namérena vzdalenost se zafizenim v ose
Priklad:

Pokud je délka standardu, ktery jste pouzili, 500 mm a naméfena
vzdalenost v ose X- je 499,95 mm, pak je LEC pro osu X- 500 dila
na milion (ppm).

LEC = ((500 — 499.95) / 499.95) x 108 ppm =100 ppm (zaokrouhleno

Po vypoctu se informace o chybé kodéru zadava pfimo. Stisknéte

softtlagitko TYP (TYPE) pro volbu LINEARNI (Linear) kompenzace.

Zadejte kompenzacni koeficient v dilech na milién (ppm) a stisknéte
klavesu ENTER.

ND 780
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KOMPERZACE CHYBY

—VSTUP 21
vtP

—USTUR %2
Uyp

—VSTUP 23

Kompenzace chyby pro
tento vwstup je UYP.

Stisknéte TYP k
vihéru linearni neho
nelinedrni kompenzace
chyhy.

TYP
[VYP1

HAPOVEDA
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1.2 Nastaveni instalace

Kompenzace nelinearnich chyb

Kompenzace nelinearni chyby by se méla pouzit tehdy, kdyz vysledky
porovnani s referenénim standardem vykazuji proménnou nebo
oscilujici odchylku. Vypoditaji se pozadované korekéni hodnoty a jsou
zadany do tabulky. ND 780 podporuje max. 200 bodd na osu. Hodnota
chyby mezi dvémi zadanymi vedlejSimi korekénimi body se vypocitava
linearni interpolaci.

meéfitek s referenénimi znackami. Pokud byla definovana
kompenzace nelinearni chyby, tak se tato aplikuje az po
prejeti referencnich znacek.

@ Kompenzace nelinearni chyby je k dispozici pouze u

s pouzitim vlastniho kladného sméru kodéru, jako u verze
softwaru 1.1.3.

@ Kompenzace nelinearni chyby musi mit hodnoty pfidavané
Postup nastaveni pro Nelinearni chybu

Snimac ma vlastni smér pocitani. Ten nemusi souhlasit se smérem
definovani, ktery definoval uzivatel a je vyzadovan pouze pro ureni
kompenzace nelinearni chyby.

Ke zjisténi vlastniho sméru pocitani u kteréhokoliv kodéru na dané
ose postupujte takto:

Otevrete formulaF Nastaveni kodéru (Encoder Setup) a zvolte kodér
na ose, ktery se ma zjistit.

Smérovou klavesou Dol prosvétlete policko SMER CITANI
(COUNT DIRECTION).

Pouzijte KLADNE / ZAPORNE softtlagitko a zvolte Kladny (Positive).
Stisknéte Enter.

Klavesou C se vratte do hlavniho zobrazeni.

Pohnéte osou, na které je kodér namontovany a poznamenejte si
smér pohybu, ktery je potfeba k vyvolani kladného sméru.

Tim jste zjistili vlastni smér ¢itani kodéru.

Kodéry s jednoduchou referenc¢ni znackou musi prejet
stejnou referenéni zna¢ku pokazdé po zapnuti indikace.
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Spusténi tabulky kompenzace nelinearni chyby

Zjistéte bod startu tabulky kompenzace polohovanim osy do jeji
koncové pozice v zaporném sméru.

Otevrete nabidku Nastaveni instalace (Installation Setup) a zvolte
Kompenzaci chyby (Error Compensation, stisknéte ENTER. Zvolte
Nelinearni stisknutim softklavesy TYP (TYPE).

Spustte novou tabulku kompenzace chyb, stisknéte softklavesu
UPRAVIT TABULKU (EDIT table).

Smérovou klavesou prejdéte dold a prosvétlete BOD STARTU (Start
point), stisknéte ENTER.

Je-li BOD STARTU na formulafi Kompenzace chyby (Error Comp)
prosvétleny, stisknéte NAUCIT POZICI (Teach position), pak
stisknéte ENTER.

Stisknéte smérovou klavesu NAHORU (Up Arrow) a prosvétlete
ROZTEC (spacing) a stisknéte ENTER. Zadejte vzdalenost mezi
kazdymi dvéma body opravy a stisknéte ENTER. VSechny korekéni
body (az 200) jsou rovhomérné rozmistény z vychoziho bodu, ale
pouze v kladném sméru pocitani.

Zvolte roztec, ktera pokryva ¢ast nebo celou délku kodéru,
@ na kterou se ma aplikovat kompenzace chyby.

Zadejte znamou chybu pro kazdy bod. Stisknéte ENTER.

AZ budete hotovi, stisknéte klavesu C; tim zavrete tabulku a vratite
se do formulafe KOMPENZACE CHYBY (ERROR
COMPENSATION). Pokracujte stisknutim C pro navrat do hlavniho
zobrazeni.

nastaveni sméru pocitani kodéru ve formulafi Nastaveni
instalace (Installation Setup). Tabulka Kompenzace chyby
vzdy odrazi vlastni smér pocitani.

@ Vlastni smér &itani zlistava vzdy stejny, bez ohledu na

Cteni grafu

Tabulka kompenzace chyby se muze prohlizet jako tabulka nebo v
grafickém formatu. Stisknéte softklavesu NAHLED (VIEW) k pfepnuti
nahledu. Graf ukazuje prabéh chyby posunu proti naméfené hodnoté.
Graf ma pevné méfitko. Jak posunujete kurzorem pfes formular, tak se
poloha bodu v grafu zobrazuje svislou pfimkou.

ND 780
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1.2 Nastaveni instalace

Prohlizeni kompenzacni tabulky
Stisknéte softklavesu UPRAVIT TABULKU (Edit table).

Pro pfepnuti mezi tabulkovym a grafickym zobrazenim stisknéte
softklavesu NAHLED (View).

S pouzitim smérovych klaves NAHORU (Up arrow) nebo DOLU
(Down arrow) nebo numerickych klaves mliZzete pohybovat
kurzorem uvnitf tabulky.

Data v tabulce kompenzace chyb se mohou ulozit nebo nahrat z PC
pres sériovy port.

Export aktualni kompenzacni tabulky
Stisknéte softklavesu UPRAVIT TABULKU (Edit table).
Stisknéte klavesy DOLEVA/DOPRAVA.
Stisknéte softklavesu IMPORTOVAT/EXPORTOVAT
(Import/Export).
Stisknéte softklavesu EXPORTOVAT TABULKU (Export table).

Import nové kompenzaéni tabulky
Stisknéte softklavesu UPRAVIT TABULKU (Edit table).
Stisknéte klavesy DOLEVA/DOPRAVA.
Stisknéte softklavesu IMPORTOVAT/EXPORTOVAT
(Import/Export).
Stisknéte softklavesu IMPORTOVAT TABULKU (Import table).

Kompenzace mrtvého chodu

PFi pouziti oto€ného kodéru s vodicim Sroubem mize zména sméru
pohybu stolu zpUsobit chybu zobrazené polohy nasledkem vuli v
konstrukci vodiciho Sroubu. Tato vlle se nazyva mrtvy chod. Tato
chyba se da kompenzovat zadanim velikosti mrtvého chodu ve
vodicim Sroubu do formulafe Kompenzace mrtvého chodu (Backlash
Compensation).

Pokud je oto€ny kodér pred stolem (zobrazena hodnota je vétsi nez
skute€na poloha stolu), hovofime o kladném mrtvém chodu a zadana
hodnota velikosti chyby musi byt kladna.

Zadna kompenzace mrtvého chodu je 0,000.
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Nastaveni pocitadla

Formulai NASTAVENI POCITADLA (Counter setting)je parametr,
jehoz pomoci operator definuje uzZivatelskou aplikaci pro indikaci. Je
mozné si vybrat frézovaci nebo soustruznické aplikace.

Ve vybéru moznosti NASTAVENI CITACE se objevuije softtlagitko
TOVARNI NASTAVENI (FACTORY DEFAULT). Po stisknuti jsou
parametry konfigurace (pro frézovani nebo soustruzeni) resetovany na
standardni tovarni nastaveni vyrobce. Operator je pozadan, aby
stisknutim ANO (YES) nastavil parametry na standardni hodnoty
vyrobce nebo stisknutim NE (NO) zrusil proceduru a vratil se do
obrazovky predchozi nabidky.

V politku POCET OS (NUMBER OF AXES) se nastavuje potfebny
pocet os. Objevi se softtlaCitko 2/3 pro vybér mezi 2 ¢i 3 osami.

ND 780
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1.2 Nastaveni instalace

Diagnostika

Formulaf DIAGNOSTIKA (Diagnostics) umozniuje pfistup k testovani
klavesnice, vyhledavacl hran a kodér(.

Test klavesnice

Obraz klavesnice informuje kdy stisknete a zase uvolnite klavesu.
Stisknéte a otestujte kazdou klavesu a softklavesu. Na kazdé
klavese se pfi stisknuti objevi te¢ka, ktera ukazuje, ze tato klavesa
funguje spravné.
Dvojim stisknutim klavesy C se ukonci test klavesnice.

Test vyhledavace hran

K otestovani uzemnéného vyhledavace hran se s nim dotknéte
soucastky a objevi se hvézdi¢ka (*) nad levou hranou symbolu
vyhledavace. K otestovani elektronického vyhledavace hran se s
nim dotknéte soucastky a objevi se hvézdicka (*) nad pravou hranou
symbolu vyhledavace. Pouzity typ vyhledavace hran urc¢i nad kterou
ikonou se zobrazi (*). Zobrazeni (*) na displeji indikuje, ze
vyhledava¢ hran komunikuje s digitalni indikaci.

Test displeje
Pro test displeje stisknéte klavesu ENTER k nastaveni displeje na
¢ernou barvu, na bilou barvu a zpatky do normalniho stavu.

Graf signalu kodéru
Tento parametr umozriuje operatorovi graficky znazornit signal
kazdého kodéru.
Vyberte, ktery kodér chcete sledovat.
Najedte kurzorem na pozadovany vstup a stisknéte ENTER.
Kdyz se kodér pohybuje, vidite signaly kanalt A & B.
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1.3 Parametry kodért

Nasledujici tabulky obsahuji ¢aste¢ny seznam kodérl. Tyto tabulky
popisuji vSechny provozni parametry, které se musi pro kodéry
nastavit. VétSinu zadani mazete najit v navodu k obsluze kodéru.

Priklad nastaveni pro linearni kodéry HEIDENHAIN s 11-pApp

signaly
Kodér Perioda signalu | Referencni znacky
CT 2 Single
MT xx01
LS 303/303C 20 Single/
LS 603/603C 1000
LS 106/106C 20 Single/
LS406/406C 1000
LB 302/302C 40 Single/2000
LM 501 10 240 Single

Priklad nastaveni pro linearni kodéry HEIDENHAIN s 1V signaly

PP

Snimac Perioda signalu | Referencni znacky
LIP 382 0.128 -
MT xx81 2 Single
LIP 481A/481R
LIP 481X 2 Single
LF 183/183C 4 Single/5000
LF 481/481C
LIF 181/181C
LIP 581/581C
LS 186/186C 20 Single/1000
LB 382/382C 40 Single/
LIDA 18x/18xC 2000
VM 182 4 -
LIDA 10x/10xC 100 Single/1000
LIM 581 10 240 Single

ND 780
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1.3 Parametry kodé

Priklad nastaveni pro oto¢né kodéry HEIDENHAIN

. e wsaL Referencni
Kodér Pocet radku znacky
ROD 250, RON 255 9 000/18 000 1
ROD 250C, RON 255C 9 000 500
ROD 250C, ROD 255C 18 000 1000
ROD 700C, RON 705C
RON 706C
ROD 700C, ROD 800C 36 000 1000

100

Il Technické informace @



1.4 Datové rozhrani

Datové rozhrani ND 780 je vybaveno sériovym portem RS-232 (X31).
Sériovy port podporuje jak obousmérnou datovou komunikaci, ktera
umoznuje exportovat nebo importovat data do, resp. z externiho
zarizeni, tak i externi operace pres datové rozhrani.

Mezi data, ktera mohou byt exportovana z ND 780 do externiho
sériového zafizeni, patfi:

Parametry pracovni tlohy a konfigurace instalace

Tabulky kompenzace nelinearnich chyb

Vystup naméfenych hodnot (zobrazené hodnoty nebo snimaci
funkce)

Mezi data, kterda mohou byt importovana do ND 780 z externiho
zarizeni, patfi:

Dalkové klavesové pfikazy z externiho zafizeni

Parametry pracovni Ulohy a konfigurace instalace

Tabulky kompenzace nelinearnich chyb
Tato kapitola obsahuje vSechny informace, které potfebujete znat o
nastaveni datového rozhrani:

Usporadani pini datového rozhrani

Uroven signalu

Zapojeni spojovaciho kabelu a konektor(

Format dat

ND 780
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1.4 Datové rozhrani

Sériovy port (X31)
Sériovy port RS-232-C/V.24 je umistén na zadnim panelu. K tomuto
portu Ize pfipojit nasledujici zafizeni:

Tiskarna se sériovym datovym rozhranim

Osobni pocitac se sériovym datovym rozhranim
K sériovému portu mdze byt pfipojena tiskarna nebo pocitac. Obrabéci
programy a konfiguraéni soubory mohou byt odesilany na tiskarnu
nebo do pocitae. Z pocitae mohou byt pfijimany dalkové pfikazy,
dalkové kédy klaves, obrabéci programy a konfiguraéni soubory.

Pro operace, které podporuji pfenos dat, bude k dispozici softtlagitko
IMPORT/EXPORT.

Policko BAUD muze byt nastaveno na 300, 600, 1 200, 2 400, 9 600,
19 200, 38 400, 57 600 nebo 115 200 s pouZzitim softklaves NIZSI
(LOWER) a VYSSI (HIGHER).

Parita mlZe byt nastavena na NONE (Z&dna), EVEN (Sudé) nebo
ODD (Licha) s pouzitim pfislusnych softtlagitek.

Datové bity v policku FORMAT mohou byt nastaveny na 7 nebo 8 s
pouzitim pfislusnych softtladitek.

Policko STOP BITS (Zavérné bity) muze byt s pouzitim softtlacitek
nastaveno na 1 nebo 2.

Pole P OSUN RADKY (LINE FEED) miiZe byt nastaveno na ANO
(YES), pokud externi zafizeni potfebuje, aby po navratu voziku
nasledoval posun o fadek.

Vystupni konec (Output tail) je po€et navratli voziku, ktery je odeslan
na konci vysilani vystupu naméfené hodnoty. Vystupni konec je na
zacatku 0 a da se nastavit na kladnou celo€iselnou hodnotu (0-9) s
pouzitim numerickych klaves.

Zde zobrazena obrazovka je standardni nastaveni.

Nastaveni sériového portu zlistavaji zachovana i po vypnuti
elektrického napajeni. Neexistuje zadny parametr, ktery by aktivoval
nebo dezaktivoval sériovy port. Data jsou odeslana na sériovy port
pouze kdyz je externi zafizeni pfipraveno. Informace o zapojeni
kabell a pfifazeni pind najdete v kapitole Datové rozhrani.

=)

Chcete-li exportovat data do tiskarny pfipojené k sériovému portu,
stisknéte softklavesu IMPORT/EXPORT. Data se exportuji v textovém
formatu ASCII, ktery se da pfimo tisknout.

Data se prenasi v nasledujicim poradi: startovni bit, sedm
datovych bitu, paritni bit (suda parita), dva stop bity. To je
standardni nastaveni.

Pokud chcete exportovat nebo importovat data mezi ND 780 a
osobnim pocitacem, musi PC pouzivat terminalovy komunikaéni
software, jako napf. TNCremo. TNCremo je bezplatné k dispozici na:
http://filebase.heidenhain.de/doku/english/serv_0.htm. Kontaktujte
detaily. Tento software zpracovava data odesilana nebo pfijimana
pres sériovy kabel. VSechna data pfenaSena mezi ND 780 a PC jsou
v textovém formatu ASCII.
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Chcete-li exportovat data z ND 780 do PC, musi byt PC nejprve
pfipraveno na pfijimani dat a jejich ukladani do souboru. Nastavte
terminalovy komunikaéni program tak, aby zapisoval textova data
ASCII z portu COM do souboru na PC. Kdyz je PC pfipraveno na
pfijimani, spustte pfenos dat v ND 780 stisknutim softklavesy
IMPORT/EXPORT.

Chcete-li importovat data z PC do ND 780, musi byt systém ND 780
nejprve pfipraven na pfijimani dat. V ND 780 stisknéte softklavesu
IMPORT/EXPORT. Az bude systém ND 780 pfipraveny, nastavte
terminalovy komunika¢ni program na PC tak, aby odeslal pozadovany
soubor v textovém forméatu ASCII.

ND 780 nepodporuje komunikaéni protokoly, jako napf.
@ Kermit nebo Xmodem.

ND 780
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1.4 Datové rozhrani

Zapojeni spojovaciho kabelu

Zapojeni spojovaciho kabelu zavisi na pfipojeném zafizeni (viz
technicka dokumentace externiho zafizeni).

Plné zapojeni

Aby ND 780 a vase PC mohly komunikovat, musi byt navzajem
propojeny sériovym kabelem.

Prifazeni pina

Pin

Ptirazeni

Funkce

N

Bez pfifazeni

3 TXD - Vysilana data
2 RXD - Pfijimana data
7 RTS - Vyzva k vysilani
8 CTS - Uvolnit pro vysilani
6 DSR - Soubor dat pfipraven
5 SIGNAL GND - Uzemnéni signalu
4 DTR - Datovy terminal pfipraven
9 Bez pfifazeni

Signal
sost [ o
TXD, RXD -3Vaz-15V +3Vaz+15V
RTS, CTS +3Vaz+15V -3Vaz-15V
DSR, DTR
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ND 780 D9
NC 1 o o 1 NC
RxD 2 2 RxD
™D 3 :><:: 3 TxD
DTR 4 o—»—\/—q—c 4 DTR
GND 5 o © 5 GND
DSR 6 0_4_/L,_<, 6 DSR
RTS 7 7 RTS
CTS 8 Z_:DC: 8 CTS
NC 9 o °© 9 NC

ND 780 D9
NC 1 o
RxD 2 2 RxD
TxXD 3 :><: 3 TxD
DTR 4 o—l
GND 5 o °© 5 GND
DSR 6 MJ
RTS 7
CTS 8 :4_—|
NC 9 o
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Externi operace pres datové rozhrani RS-232

Zobrazovaci jednotka se mize ovladat pres datové rozhrani RS-232 s
pouzitim externiho zafizeni. K dispozici jsou nasledujici klavesové
prikazy:

Format
<ESC>TXXXX<CR> Klavesa je stisknuta
<ESC>AXXXX<CR> Vystup obsahu obrazovky
<ESC>SXXXX<CR> Specialni funkce
Sekvence prikazl Funkce
<ESC>T0000<CR> Klavesa ‘0’
<ESC>T0001<CR> Klavesa ‘1’
<ESC>T0002<CR> Klavesa ‘2’
<ESC>T0003<CR> Klavesa ‘3’
<ESC>T0004<CR> Klavesa ‘4’
<ESC>T0005<CR> Klavesa ‘5’
<ESC>T0006<CR> Klavesa ‘6’
<ESC>T0007<CR> Klavesa ‘7’
<ESC>T0008<CR> Klavesa ‘8’
<ESC>T0009<CR> Klavesa ‘9’
<ESC>T0100<CR> Klavesa ‘CE’ nebo ‘CL’
<ESC>T0101<CR> Klavesa ‘-’
<ESC>T0102<CR> Klavesa ‘.’
<ESC>T0104<CR> Klavesa ‘ENT’
<ESC>T0109<CR> Klavesa ‘X’
<ESC>T0110<CR> Klavesa Y'/'Z'IZ0’
<ESC>T0111<CR> Klavesa ‘Z’
<ESC>T0114<CR> Klavesa ‘Softtlacitko 1’
<ESC>T0115<CR> Klavesa ‘Softtlacitko 2’
<ESC>T0116<CR> Klavesa ‘Softtlacitko 3’
<ESC>T0117<CR> Klavesa ‘Softtlacitko 4’
<ESC>T0135<CR> Klavesa ‘Kurzor doleva’
<ESC>T0136<CR> Klavesa ‘Kurzor doprava’
<ESC>T0137<CR> Klavesa ‘Kurzor nahoru’
<ESC>T0138<CR> Klavesa ‘Kurzor dol’
<ESC>A0000<CR> Odeslani identifikace zafizeni
<ESC>A0200<CR> Odeslani aktualni polohy
<ESC>S0000<CR> Reset zafizeni
<ESC>S0001<CR> Zamcéeni klavesnice
<ESC>S0002<CR> Uvolnéni klavesnice

ND 780
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1.4 Datové rozhrani

Zpozdéni pro vystup dat

Sitka pulzu blokovaciho signalu
Zpozdeéni ulozeni

Vystup dat

Trvani dat

Doba regenerace

Doba nastaveni blokovani

Doba nastaveni signalu zablokovanits > 50 ms (typ.)

Trvani datovych bitd v sekundach:

tp=Be(A+(L+C+13)+ T+ C)/Rychlost v baudech

Zpozdéni vystupu dat (<Ctrl>B)

Zpozdéni ulozeni
Vystup dat
Trvani dat
Doba regenerace

Trvani datovych bitt v sekundach:

tp=Be(A+(L+C+13)+ T+ C)/Rychlost v baudech
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te > 1,2 us

t1 < 0,8 us

t, < 30 ms (typ.)
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.5 Vystup namérenych hodnot

Priklady znakového vystupu na datové rozhrani

Hodnoty se mohou ziskat z ND 780 s pouzitim PC. Ve vSech tfech
prikladech se vystup namérenych hodnot spousti pomoci Ctrl B
(odeslano pres sériové rozhrani) nebo pomoci spinaciho signalu na
vstupu EXT (v dopliikovém Pomocném rozhrani stroje). Ctrl B vySle
aktualné zobrazené hodnoty v rezimu Skute¢né hodnoty (Actual
Value) nebo Zbyvajici vzdalenosti (Distance-To-Go) podle toho, co je
pravé zobrazeno.

Datovy vystup s pouzitim externich signala
Priklad 1: Linearni osa se zobrazenim poloméru X = + 41,29 mm

X[{=1]+]41 .1 29 R | <CR> | <LF>

Soufadné osa

Znaménko rovnosti

Znaménko +/—

2 az 7 mist pred desetinnou ¢arkou
Desetinna ¢arka

1 aZz 6 mist za desetinnou ¢arkou

Jednotka: prazdny znak pro mm, “ pro palce

Zobrazeni skute¢né hodnoty:
R pro polomér, D pro pramér
Zobrazeni zbyvajici vzdalenosti:
r pro polomér, d pro priimér

Navrat voziku

Prazdny fadek (posun o fadek)

ND 780

h hodnot

”

éfenyc

1.5 Vystup nam
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Priklad 2: Rotacni osa se zobrazenim desetin stupn
C =+1260,0000 °

Cc

+

1260

0000

W

<CR>

<LF>

h hodnot

érenyc

v W

1.5 Vystup nam

Soufadna osa
Znaménko rovnosti
Znaménko +/—
Desetinna ¢arka

Prazdny znak

Navrat voziku

4 az 8 mist pfed desetinnou ¢arkou

0 az 4 mista za desetinnou ¢arkou

Prazdny fadek (posun o rfadek)

W pro uhel (v zobrazeni zbyvajici vzdalenosti:w)

Priklad 3: Osa rotace se zobrazenim stupi, minut a vtefin
C=+360°23"45"

Cc

+

360

23

45

W

<CR>

<LF>

Soufadna osa

Znaménko rovnosti

Znaménko +/—

3 az 8 mist stupnid

Dvojtecka

0 az 2 mista minut

Dvojtecka

0 az 2 mista vtefin

Prazdny znak

W pro uhel (v zobrazeni zbyvajici vzdalenosti:w)

Navrat voziku

Prazdny fadek (posun o rfadek)
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Datovy vystup s pouzitim vyhledavace hran

V dalSich tfech pfikladech se vystup naméfenych hodnot spousti
pomoci spinaciho signalu z vyhledavaée hran. Tiskova funkce se
da zapnout nebo vypnout pomoci parametru Vystup naméfené
hodnoty (Measured Value Output) v nabidce Nastaveni prace (Job
Setup). Informace odsud jsou odesilany z vybrané osy.

Priklad 4: Snimaci funkce hrany Y = -3674,4498 mm

Y

3674

4498

R

<CR>

<LF>

Souradna osa
Prazdné znaky

Dvojtecka

Znameénko +/— nebo prazdny znak

2 az 7 mist pfed desetinnou ¢arkou

Desetinna ¢arka

1 az 6 mist za desetinnou ¢arkou

Jednotka: prazdny znak pro mm, “ pro palce

R pro zobrazeni poloméru, D pro zobrazeni priméru

Navrat voziku

Prazdny fadek (posun o fadek)

ND 780

h hodnot

”

éfenyc

1.5 Vystup nam
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h hodnot

érenyc

v W

1.5 Vystup nam

Priklad 5: Snimaci funkce stredové cary

Soufadnice stfedové ary na ose X, CLX = + 3476,9963 mm (Center

Line X = stfedova ¢ara osy X)

Vzdalenost mezi snimanymi hranami DST = 2853,0012 mm (Distance

= vzdalenost)

CLX |: | +| 3476 . 19963 R| <CR> | <LF>
DST | : 2853 . 10012 R| <CR> | <LF>
Dvojtecka

Znaménko +/— nebo prazdny znak

2 az 7 mist pfed desetinnou ¢arkou

Desetinna ¢arka

1 aZz 6 mist za desetinnou ¢arkou

Jednotka: prazdny znak pro mm, " pro palce

R pro zobrazeni poloméru, D pro zobrazeni prdméru
Navrat voziku

Prazdny fadek (posun o fadek)
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Priklad 6: Snimaci funkce stiredu kruhu

Prvni soufadnice stfedového bodu, napf. CCX = -1616,3429 mm,
druha souradnice stfedového bodu, napf. CCY = +4362,9876 mm,
(Circle Center X osa, Circle Center Y osa; soufadnice zaviseji na
pracovni roving)

Prdmér kruhu DIA = 1250,0500 mm

CCX |:|-|1616 . 13429 R| <CR> | <LF>
CCY |:|+]|4362 . 19876 R| <CR> | <LF>
DIA | : 1250 . 10500 R| <CR> | <LF>
Dvojtecka

Znaménko +/— nebo prazdny znak

2 az 7 mist pfed desetinnou ¢arkou

Desetinna ¢arka

1 az 6 mist za desetinnou ¢arkou

Jednotka: prazdny znak pro mm, " pro palce

R pro zobrazeni poloméru, D pro zobrazeni priméru
Navrat voziku

Prazdny fadek (posun o fadek)

ND 780

h hodnot

éfenyc

1.5 Vystup nam
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1.6 Specifikace pro fr

1.6 Specifikace pro frézovani

Data ND 780
Osy Max. 3 osy od Ado Z
Vstupy kodéru Sinusové signaly 11 uApp, 1 Vpp; vstupni frekvence max. 100 kHz pro

inkrementalni kodéry HEIDENHAIN

Perioda signalu:

2 um, 4 ym, 10 ym, 20 ym, 40 ym, 100 ym, 10240 um, 12 800 um
Pocet radku:

9000/18000/36000

Koeficient déleni

Max. 1024krat

Krok zobrazeni

Linearni osy: 1 mm az 0,1 ym
Rotaéni osy: 1° az 0,0001° (00°00°01”)

Displej

Cernobily monitor pro hodnoty polohy, dialogovou a vstupni obrazovku, grafické
funkce a grafickou polohovaci pomucku

Stavova obrazovka:

Provozni rezim, REF, palce/mm, koeficient méfitka, rychlost posuvu, stopky
Cislo poc¢atku

Cislo nastroje

Kompenzace nastroje R—, R+

Funkce

Vyhodnoceni referenénich znac¢ek REF v kddovanych vzdalenostech nebo
jednotlivych referenénich znacek

Rezim zbyvajici vzdalenosti, vstup jmenovité polohy (absolutni nebo
inkrementalni)

Koeficient méfitka

Vstup Vyhledavace hran pro 3D i uzemnovaci typy

NAPOVEDA: (Help) Navod k obsluze na obrazovce

INFO: Kalkulacka, kalkulacka feznych dat, uzivatelské a provozni parametry
10 poc¢atkd a 16 nastrojl

Snimaci funkce pro akvizici po¢atku, pokud mozno s pouzitim KT Vyhledavace
hran: hrana (Edge), stfedova ¢ara (Center Line) a stfed kruhu (Circle Center)

Kompenzace poloméru nastroje
Vypocet poloh pro rozte¢né kruznice dér pro Srouby a linearni $ablony otvoru
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Data ND 780

Kompenzace chyb

Linearni a nelinearni, max. 200 bodd méreni

/4

Kompenzace mrtvého chodu

Aplikace kodéru uhlu natoceni s kuliCkovymi vieteny

ezovani

Datové rozhrani

Sériové:

RS-232-C/V.24 300 az 115 200 baudl

Pro vystup naméfenych hodnot a parametr(;

Pro vstup parametra, vzdalenych klaves a pfikaz(

/4

PrisluSenstvi

Naklapéci podstavec

Univerzalni montazni rameno

KT 130 Vyhledavac hran (Edge Finder)
Naklapéci svorka

Rukojet

Montazni ramecek

Hlavni privod napajeni

Stf. 100 V ... 240 V (+10 %); 50 Hz ... 60 Hz (+3 Hz); pfikon max. 135 W

Provozni teplota

0 °C a2 45 °C (32 °F a2 113 °F)

1.6 Specifikace pro fr

Skladovaci teplota

-20°Caz70°C (-4 °F az 158 °F)

Stupen ochrany (EN 60529)

IP 40 (IP 54 pfedni panel)

Hmotnost

2,6 kg

ND 780

" @
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1.7 Specifikace pro soustru

1.7 Specifikace pro soustruzeni

Data ND 780
Osy Max. 3 osy od Ado Z, Z, Zg
Vstupy kodéru Sinusové signaly 11 pApp, 1 Vpp; vstupni frekvence max. 100 kHz pro

inkrementalni kodéry HEIDENHAIN

Perioda signalu:

2 um, 4 ym, 10 ym, 20 ym, 40 ym, 100 ym, 10240 um, 12 800 um
Pocet fadku:

9000/18000/36000

Koeficient déleni

Max. 1024krat

Krok zobrazeni

Linearni osy: 1 mm az 0,1 ym
Rotaéni osy: 1° az 0,0001° (00°00°01”)

Displej

Cernobily monitor pro hodnoty polohy, dialogovou a vstupni obrazovku, grafické
funkce a grafickou polohovaci pomUcku

Stavova obrazovka:
Cislo nastroje, provozni rezim, REF, palce/mm, koeficient méfitka, rychlost
posuvu, zobrazeni priiméru ), stopky, pocatek

Funkce

Vyhodnoceni referen¢nich znacek REF v kddovanych vzdalenostech nebo
jednotlivych referenénich znacek

Rezim zbyvajici vzdalenosti, vstup jmenovité polohy (absolutni nebo
inkrementalni)

Koeficient méfitka

NAPOVEDA: Navod k obsluze na obrazovce

INFO: Kalkulacka, kalkulacka kuzeld, uzivatelské a provozni parametry

10 poc¢atecnich bodu, 16 nastroju

Zmrazeni polohy nastroje pro podsoustruzeni

Kompenzace mrtvého chodu

Aplikace kodéru uhlu nato€eni s kulickovymi vieteny

Kompenzace chyby

Linearni a nelinearni, max. 200 bod{ méreni

Datové rozhrani

Sériové:

RS-232-C/V.24 300 az 115 200 baudl

Pro vystup naméfenych hodnot a parametrd;

Pro vstup parametrd, vzdalenych klaves a pfikazi

PrisluSenstvi

Sklapéci podstavec, naklapéci svorka, rukojet, montazni ramecek

Hlavni pfivod napajeni

Stf. 100V ... 240 V (10 %); 50 Hz ... 60 Hz (+3 Hz); pfikon max. 135 W

Provozni teplota

0°C az 45°C (32 °F az 113 °F)

Skladovaci teplota

-20°C az 70 °C (-4 °F az 158 °F)

Stupen ochrany (EN 60529)

IP 40 (IP 54 predni panel)

Hmotnost

2,6 kg
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1.8 Chybova hlaseni

Nasledujici tabulka poskytuje kompletni seznam chybovych hlaseni,
které se mohou pfijimat z digitalni indikace ND 780.

Vysvétleni kazdého chybového hlaseni je v nasledujici tabulce.

Chybova zprava digitalni indikace

Vysvétleni

Napajeni bylo vypnuté. Pokracujte
libovolnou klavesou.

Napajeni ND 780 bylo pravé vypnuté a zapnuté.

Chyba kontaminace (zasSpinéni) &
frekvence: Stisknéte C k odstranéni
chyby.

U pfislusného kodéru doslo k chybam kontaminace a frekvence. Zakrok uzivatele
ke sledovani a/nebo opravé kodéru.

Chyba kontaminace (znecisténi):
Stisknéte C k odstranéni chyby.

U pfisludného kodéru doslo k chybé& kontaminace. Zakrok uZivatele ke sledovani
a/nebo opravé kodéru.

Chyba frekvence: Stisknéte C k
odstranéni chyby.

U pfislusného kodéru doslo k chybé frekvence. Zakrok uzivatele ke sledovani
a/nebo opravé kodéru.

Chybné pogéitani: Stisknéte C k
odstranéni chyby.

U prislusného kodéru doslo k chybé pocitani. Zakrok uzivatele ke sledovani a/nebo
opraveé kodéru.

Chyba preteceni displeje: Pohyb v
ramci zobrazeni.

Kodér je aktualné mimo zobrazovany rozsah, specifikovany uzivatelem. Pfesurite
kodér do zobrazovaného rozsahu nebo upravte zobrazeni kodéru.

Chyba: Platny rozsah poctu otvort je
1-99.

Pocet otvora definovanych pro aktudini vzor je mimo rozsah. Uzivatel musi upravit
pocet otvoru.

Chyba: Radius musi byt vétsi nez 0,0.

Uzivatelem definovany radius musi byt k definovani kruhu vétsi nez nula.

Chyba: Rozte¢ musi byt vétsi nez 0,0.

Rozte€e mezi otvory ve vzoru musi byt k jeho definovani vétsi nez nula.

Chyba: Vychozi bod a Koncovy bod
nemohou byt stejné.

Vychozi a koncovy bod pole musi byt pro definovani pfimky jedinecné.

Chyba: Vzdalenost od stfedu neni stejna
jako radius.

Vzdalenost od hodnoty stfedu neni platna a uzivatel ji musi upravit.

Chyba: Funkce ARKUSKOSINUS muze
pracovat pouze s hodnotami od -1 do 1.

Chyba rozsahu v hodnoté k odstranéni arkuskosinu.

ND 780
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1.8 Chybova hli

Chybova zprava digitalni indikace

Vysvétleni

Chyba: Funkce ARKUSSINUS muze
pracovat pouze s hodnotami od -1 do 1.

Chyba rozsahu v hodnoté k odstranéni arkussinu.

Chyba: Funkce TAN neni v bodech 90 a
-90 stupria definovana.

Chyba rozsahu v hodnoté k odstranéni tangenty.

Chyba: Druha odmocnina ze zaporného
Cisla neni definovana.

Nemuze vzit odmocninu ze zaporného Cisla.

Chyba: Chyba déleni nulou.

Nemuze délit nulou.

Nelze predat konfiguraéni parametry.
Externi jednotka neni pfipravena.

Externi zafizeni pfipojené k sériovému portu nepracuje. Zkontrolujte fyzické
pfipojeni a ovéfte, zda jsou spravné parametry sériové komunikace.

Chyba: Jeden nebo vice konfigura¢nich
parametr( byl neplatny a nemohl byt
nahran.

Importovany konfiguracni soubor je poSkozeny. Importujte soubor znovu. Pokud
chyba trva, importujte jiny konfiguraéni soubor.

Chyba: Parametr nebyl platny. Byl
nastaven na svoji pfedchozi hodnotu.

PFi importu byl zjistén neplatny konfiguraéni parametr a byl resetovan na svoiji
predchozi hodnotu. Zkontrolujte konfiguraéni soubor, ktery se nepodafilo nahrat, a
importujte ho znovu.

Chyba: Platny rozsah koeficientu zmény
méfitka je -10 az -0,1, a 0,1 az 10.

Aktualni koeficient zmé&ny méfitka je mimo rozsah. Upravte koeficient zmény
méfitka, aby byl platny.

Chyba: Platny rozsah koeficientu
korekce chyby v dilech na milion &ini
-99 999 az +99 999.

Koeficient korekce chyby, definovany v kompenzaci chyby, je mimo rozsah. Pfi
definovani koeficientu korekce chyby musi uzivatel pouzit vhodny rozsah.
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1.9 Rozméry

Indikace rozméry

Rozméry [mm] palce

...........................................
oot oot
e oo o e oo e
00 0 o 0.0, 0,00k
0 7o’s

oo e e e o e e e e e e

Pohled zezadu

305

...........................................
0770707670706 0060060600600 8600

o000
o00n0o
oo0ooo

poo

- OOOO DBD

©00000009000000000000
...........................................

174

Pohled zepfedu s rozméry

M4

134.5

26.5

M4

Pohled zespoda s rozméry

" @
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11.10 PrisluSenstvi

11.10 Prislusenstvi

ID Cisla prislusenstvi

ID-Cislo Prislusenstvi

520010-01 Pkgd, ND 780

382929-01 Pkgd, univerzalni montazni rameno, ND 780
281619-01 Pkgd, naklapéci podstavec ND 780
520011-01 Pkgd, naklapéci svorka ND 780

520012-01 Pkgd, rukojet ND 780

283273-01 Pkgd, KT-130 Vyhledava¢ hran

532811-01 Pkgd, Montazni ramecek ND 780

Rukojet’ ND 780

ID 520 012-01

0= ]>]C]

am
i]r )
]o]
-]

y DDDD :‘
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Navod k montazi ND 780
Univerzalni montazni rameno
Obj. €. 382 929-01

HHCS 5/8-11 x 3“

'HHCS 5/8-2“ x 1/2-13 x .8"
HHCS m16 x 75 mm
HHCS m14 x 75 mm

wr

11.10 Prislusenstvi

5/8“ plocha podlozka (2)

Tfmen

M6 x 30 mm SHCS (2)

nebo
1/4-20 x 1-1/4“ SHCS (2) Koncovy uzavér
2

Pojistna Sestihranna matice

| [44.45] |
1.75 Rameno
[ |
FS @
) et
& S
[ |

Pohled zepfedu na tfmen

Koncovy uzavér (2)
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11.10 PrisluSenstvi

Navod k montazi ND 780
Naklapéci podstavec
ID 281 619-01

M4 x 12 SHCS

=3

W Naklapé&ci podstavec

202

138 +0.5]
15+02 ‘
-]
e

N@E
1120 2051 |
- 47302 || {f
, e8] o] i
o @ .31 | f
A [4.50] [61
0.18 i
(92]
3.62
(210 + 0.20] .
8.27 = 008
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Navod k montazi ND 780
Naklapéci svorka
ID 520 011-01

wr

11.10 Prislusenstvi

Naklapéci svorka

M6 BHCS

ND 780 121 @
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11.10 PrisluSenstvi

Navod k montazi ND 780
Montazni ramecek
ID 532 811-01

344 mm
[13.54]
(o o)
: DnE® (G
O mEE [
217mm s O @EE |
gsal | 0 mea
OE=
H . oooo e3e
\o J,
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Absolutni pocatek ... 16
Absolutni polohy obrobku ... 17
Absolutni soufadnice ... 17

C
Chybova hlaseni ... 23

D

Dalkovy spina¢ (nastaveni) ... 30

Data néastroje — zadavani ... 41

Datové rozhrani ... 101

Detaily funkce softtlacitka pfi bézném
provozu ... 34

Diagnostika ... 98

Diagonalni a Obloukové frézovani ... 69

Dodané polozky ... 84

E
Elektrické pozadavky ... 85
Elektrické zapojeni ... 84

F

Formulafe pro zadavani dat ... 23

Frézovaci operace a detaily funkci
softtlacitek ... 38

G

Graficka polohovaci pomucka ... 21

Graficka polohovaci pomicka
(nastaveni) ... 29

|

Import/Export (nastaveni) ... 39, 76
Import/export (nastaveni) ... 31
Inkrementalni polohy obrobku ... 17
Inkrementalni soufadnice ... 17

J
Jazyk (nastaveni) ... 31
Jednotky méfeni, nastaveni ... 27

ND 780

K

Kalkulator kuzell (Taper
calculator) ... 37

Kalkulator OTACEK (RPM)
(Frézovani) ... 36

Klavesa C (Clear) ... 21

Klavesa Enter ... 21

Klavesnice, pouzivani ... 21

Kodéry polohy ... 18

Koeficient méfitka ... 27

Kompenzace chyby ... 93

Kompenzace linearni chyby ... 93

Kompenzace mrtvého chodu ... 96

Kompenzace nelinearnich chyb ... 94

Kompenzace Sikmé polohy ... 29

Konfigurace displeje ... 91

Kruhovy vzor ... 63

L
Linearni vzor ... 66

M
Misto montaze ... 84

N

Nabidka Nastaveni prace ... 26

Nasnimejte hranu obrobku jako
pocCatek ... 47

Nastaveni ... 26

Nastaveni kodéru ... 90

Nastaveni nastroje, soustruzeni ... 76

Nastaveni ovladaciho panelu ... 31

Nastaveni pocatku bez snimaci
funkce ... 45, 78

Nastaveni po¢atku pomoci vyhledavace
hran ... 46

Nastaveni pocitadla ... 92, 97

Nastavte stfedovou &aru jako
pocatek ... 48

Navod k montazi montazniho
ramena ... 119

Navod k montazi naklapéci
svorky ... 121, 122

Navod k montazi naklapéciho
podstavce ... 120

o

Obrazovka napovédy ... 22
Ochranné uzemnéni ... 85

Okno s pokyny ... 23

Osy priméru (soustruzeni) ... 28
Oznaceni os ... 20

Oznaceni softtlacitek ... 20

P
Parametry kodért ... 99
Parametry nastaveni instalace ... 89
Parametry Nastaveni prace ... 27
Pevné referenéni znacky ... 19
Pocatky ... 16
Polohova zpétna vazba ... 18
Postup nastaveni pro Nelinearni
chybu ... 94
Pouzivani Tabulky nastroju ... 41
Pouzivani tabulky nastroju
(soustruzeni) ... 76
Povolit/Zakazat Funkci Ref ... 25
Pfredvolba absolutni vzdalenosti ... 52
Pfedvolba inkrementalni
vzdalenosti ... 57
Prehled vSeobecnych ovladacich funkci
softtlacitek ... 32
Preventivni udrzba ... 85
PFipojeni kodéru ... 86
PFipojeni signald Vyhledavace
hran ... 88
PFislusenstvi ... 118
Provozni rezimy ... 21, 26

R
Referenéni osa nulového uhlu ... 18
Referenéni znacky ... 19
bez prejezdu ... 24
s pfejezdem ... 24
Rozdilové kodované referenéni
znacky ... 19
Rozméry ... 117
Rukojet ... 118
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S

Sejméte obvod otvoru ... 49

Sériovy port ... 102

Slouceni Z ... 92

Smérové klavesy Doleva/Doprava ... 21

Smeérové klavesy nahoru/dolt (Up/
Down) ... 21

Softklavesa Nastroj (Tool) ... 40

Softtladitko 1/2 ... 60

Softtlacitko Aktualni hodnota / Zbyvajici
vzdalenost ... 26

Softtlacitko Bez Ref ... 24

Softtlagitko Kalkulator (Calc) ... 35

Softtlacitko Nastaveni (Setup) ... 26

Softtlacitko Nastavit nulu (Set
Zero) ... 34

Softtlagitko Nastroj (soustruzeni) ... 75

Softtlacitko Nastroj (Tool) ... 38

Softtlacitko Palce/MM ... 27

Softtlacitko Pocatek ... 44

Softtlacitko Pocatek (pro
soustruzeni) ... 78

Softtlacitko Povolit Ref (Enable
Ref) ... 24

Softtlacitko Pfedvolba (frézovani) ... 52

Softtlacitko Pfedvolba (pro
soustruzeni) ... 81

Softtladitko rejstriku ... 22

Softtladitko Zakazat Ref (Disable
Ref) ... 25

Specifikace okolnich podminek ... 85

Specifikace pro frézovani ... 112

Specifikace pro soustruzeni ... 114

Spojovaci kabel ... 86

Stavova lista ... 20

Stavova lista (nastaveni) ... 29

Stopky (nastaveni) ... 30

Stfedova ¢ara mezi dvéma
nasnimanymi hranami jako
pocatek ... 50

Symboly reference ... 20

124

U

Usporadani obrazovky ... 20

\Y%

VSeobecna navigace ... 21
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