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Obrazovka ND 522/523

Pohled na obrazovku ND 522/523 s typicky zobrazovanymi
informacemi. D:0f T:1 [F: Ol 0:00] HH | INK |, IHASTAVI

Pocatek
Nastroje 0 0 0 0 REF x
Rychlost posuvu ~ I
Stopky
Mérné jednotky 0 0 0 0 Y
Skute€na hodnota -
Zbytkova draha
Ukazatel stranek 0 0 0 0 z

.

-~

Nastavit / Vynulovat
Oznaceni osy

]
PALCE HASTAVIT

Symbol reference NAPOVEDA MM “NULD
Funkce softtlacitek
Graficka polohovaci pomucka
Oblast zobrazeni

Predni panel ND 522/523

Pohled na €elni panel ND 522/523 ilustrujici rozlozeni klaves a jejich

funkce.
Klavesy os (3)— X, Y, & Z HEDENIN ()]
Numerické zadavaci klavesy 0 %%%
Klavesa Enter, potvrdi zadani a vybere policko zadani D ool
Klavesa VYMAZA'VI' (Clear) 0 (Emer ) (0)[v)
Smeérové klavesy SIPKA (Arrow)
SOFTTLACITKA s funkcemi, které se méni v zavislosti na B
aktualnim zobrazeni na displeji (Y I | E]BE] ()]
Indikator napajeni \

Obrazovka Zobrazeni
Funkeni klavesy (s pevné pfifazenymi funkcemi)



Zadni panel ND 522/523

Hlavni pfivod napajeni

Vypina¢ napajeni E ©)
Zemnéni dotykové sondy

Dotykova sonda KT 130 f
Uzemnéni (ochranné ukostfeni) D
Sériovy port =
Vstupy os
e [ ]
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Uvod

Verze softwaru

Verze softwaru je uvedena na prvni obrazovce po zapnuti.
Tato Uzivatelska pfiru¢ka popisuje funkce ND 522/523 pro

@ frézovaci i soustruznické aplikace. Provozni informace

jsou usporadany do tfi ¢asti: VSeobecné operace,
Frézovaci operace a Soustruznické operace.

ND 522/523

Mozné osy indikace.

triosém provedeni. V celé této pfirucce se pouziva tfiosa

@ Indikace polohy ND 522/523 je k dispozici pouze v
indikace ND 522/523 k ilustraci a popisu funkénich klaves.

Symboly v poznamkach

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

Vseobecné informace
@ e.g. napf. o chovani ND 522/523.

Upozornéni Viz pfilozené dokumenty

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

,Lurazu®

napf. pfi otevieni pouzdra.

RGzné

@ Pozor — Nebezpeci zasazeni elektrickym proudem nebo

napf. mezi jednotlivymi stroji.

Ref. prirucka

napf. odvolani na jinou pfirucku.

ND 522/523
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Uvod

Pisma ND 522/523
Nasledujici prehled ukazuje, jak jsou rizné proménné (softtlacitka,
klavesy) popsany v textu této pfirucky:

Softtlacitka — SETUP softtlacitko

Klavesy — Enter funkéni klavesa



| Navod k obsluze ..... 11

| — 1 Zaklady polohovani ..... 12
Pocatky ..... 12
Aktudlni poloha, Zzadana poloha a zbytkova draha ..... 12
Absolutni polohy obrobku ..... 13
Inkrementalni polohy obrobku ..... 13
Referenéni osa nulového uhlu ..... 14
Snimace polohy ..... 14
Referenéni znacka(-y) snimace ..... 15
| — 2 V8eobecné operace ND 522/523 ..... 16
Usporadani obrazovky ..... 16
Prehled funkénich klaves pro vSeobecné operace ..... 17
VSeobecna navigace ..... 18
Provozni rezimy ..... 18
Graficka polohovaci pomdcka ..... 19
Obrazovka napovédy ..... 19
Formulafe pro zadavani dat ..... 20
HlaSeni v okné s pokyny ..... 20
Chybova hlaseni ..... 20
Zapnuti ..... 21
Vyhodnoceni referenénich znacek ..... 21
Prace bez vyhodnoceni referennich znacek ..... 21
Funkce POVOLIT/ZAKAZAT REF (ENABLE/DISABLE REF) ..... 22
Nastaveni ..... 23

Jednotky ..... 23

Koeficient méfitka (Scale Factor) ..... 24
Zrcadleni ..... 24

Primérové osy ..... 24

Graficka polohovaci pomdcka ..... 25

Stopky ..... 25
Nastaveni ovladaciho panelu ..... 26
Jazyk ..... 26

Prehled funkci softklaves pracovni obrazovky indikace ..... 27
Detaily funkci klaves pro vSeobecné operace ..... 28
Softtlacitko Nastavit nulu (Set Zero) ..... 28
Funkéni klavesa 1/2 ..... 29
Funkéni klavesa Kalkulator (Calc) ..... 30

ND 522/523



| — 3 Specialni frézovaci operace ..... 31
Detaily funkci klaves ..... 31
Funkéni klavesa Nastroj (Tool) ..... 31
Import/Export ..... 31
Funkce Kompenzace poloméru nastroje ..... 32
Délka nastroje ..... 32
Znaménko rozdilu délek DL ..... 32
Zadavani dat nastroje ..... 32
Pouzivani Tabulky nastroji ..... 33
Vyvolani tabulky nastroja ..... 35
Funkéni klavesa Pocatek ..... 35
Snimani nastrojem ..... 37
Pfedbézné nastaveni ..... 39
Pfedvolba absolutni vzdalenosti ..... 39
Pfedvolba inkrementélni vzdalenosti ..... 43
Kalkulator OTACEK ..... 46
Kruhovy a linearni rastr (frézovani) ..... 47
Funkce pro frézovaci rastry ..... 47
Kruhovy rastr ..... 47
Linearni pfedloha ..... 50
2. krok: vrtani ..... 52
Diagonaini & Obloukové frézovani ..... 53
Diagonaini frézovani ..... 53
Obloukové frézovani ..... 56
| — 4 Soustruznické operace ..... 59
Detaily funkci klaves ..... 59
Ikony zobrazeni specifické pro soustruzeni ..... 59
Funkéni klavesa Nastroj (Tool) ..... 59
Pro pfistup do nabidky Tabulky nastroj (Tool Table): ..... 59
Pouzivani Tabulky nastroji ..... 60
Nastaveni offsetd nastrojii s pouzitim NASTROJ/NASTAVENI (TOOL/SET) ..... 60
Nastaveni offsetu nastroje s pouzitim funkce ZAZNAMENAT/NASTAVIT (NOTE/SET) ..... 61
Funkéni klavesa Pocatek ..... 62
Priklad: Nastaveni po¢atku obrobku. ..... 62
Pfiprava: ..... 62
Nastaveni po¢atkt s pouzitim funkce ZAZNAMENAT/NASTAVIT (NOTE/SET) ..... 64
Funkéni klavesa Kalkulacky kuzeld ..... 65
Pfedbézné nastaveni ..... 66
Softtlagitko RX (Polomér/Prdmér) ..... 66
Funkéni klavesa Vektorizace (Vectoring) ..... 67
Slouceni Z (pouze pro soustruznické aplikace) ..... 68
Povoleni slouceni Z ..... 68
Zrus$eni slouceni Z ..... 68



Il Technické informace ..... 69

Il — 1 Instalace a elektrické pfipojeni ..... 70
Dodané polozky ..... 70
PFisluSenstvi ..... 70
Zobrazovaci jednotka ND 522/523 ..... 70
Misto montaze ..... 70
Instalace ..... 70
Elektrické zapojeni ..... 70
Elektrické pozadavky ..... 71
Okolni podminky ..... 71
Zapojeni napdjeciho konektoru ..... 7
Ochranné uzemnéni ..... 71
Preventivni udrzba ..... 71
PFipojeni snimac ..... 72
Il — 2 Nastaveni instalace ..... 73
Parametry nastaveni instalace ..... 73
Nastaveni snimace ..... 73
Konfigurace displeje ..... 74
Slouceni ..... 74
Kompenzace chyby ..... 75
Kompenzace linearni chyby ..... 75
Kompenzace nelineérnich chyb ..... 76
Konfigurace kompenzaéni tabulky ..... 77
Cteni grafu ..... 77
ProhliZzeni kompenzacni tabulky ..... 77
Export aktualni kompenzacni tabulky ..... 77
Import nové kompenzacni tabulky ..... 77
Kompenzace mrtvého chodu ..... 78
Nastaveni Indikace ..... 79
Diagnostika ..... 79
Il — 3 Parametry snimacu ..... 80
Pfiklad nastaveni pro linearni snimace HEIDENHAIN ..... 80
Pfiklad nastaveni pro oto¢né snimace HEIDENHAIN ..... 80
Pfiklad nastaveni pro snimace uhlu HEIDENHAIN ..... 81

ND 522/523



10

Il — 4 Datové rozhrani ..... 82
USB-port (typ “B”) ..... 83
Externi operace pres port USB ..... 83
Il = 5 Vystup namérenych hodnot ..... 86
Pfiklady znakového vystupu na datové rozhrani ..... 86
Il — 6 Specifikace pro frézovani ..... 88

Il — 7 Specifikace pro soustruzeni ..... 89
Il — 8 Rozméry ..... 90
Il — 9 PFisluSenstvi ..... 91

ID &isla pfisluSenstvi ..... 91

ND 522/523 Rukojet
ID 618 025-01 ..... 91






r

V4

ani

| - 1 Zaklady polohov

| - 1 Zaklady polohovani

Pocatky

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

Procedura nastaveni po¢atku nastavi tyto body jako poc¢atky
absolutnich nebo relativnich soufadnych systém(. 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).

Aktualni poloha, zadana poloha a zbytkova
draha

Poloha nastroje v libovolném daném okamziku se nazyva aktualni
poloha, 1 zatimco poloha, do které se ma nastroj pfemistit < se
nazyva zadana poloha. Vzdalenost ze Zadané polohy do aktuaini
se nazyva zbytkova draha (Inkrementalni - pfirGstkova).

12
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Absolutni polohy obrobku

Kazda poloha na obrobku je jednoznaéné identifikovana svymi
absolutnimi souradnicemi.

Priklad:Absolutni soufadnice polohy

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

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

Inkrementalni polohy obrobku

Poloha mudze byt také vztazena k pfedchazejici zadané poloze. V tom
pfipadé je relativnim po¢atkem vzdy posledni Zzadana poloha. Takoveé
soufadnice se nazyvaji inkrementalni souradnice (inkrement =
pFirGstek). Nazyvaji se rovnéz inkrementalni nebo fetézcové rozméry
(polohy jsou definovany jako fetézec rozméra). Inkrementalni
soufadnice jsou oznaceny piedponou I.

Priklad: inkrementalni soufadnice polohy = vztazené k poloze

Absolutni soufadnice polohy

X =10 mm

Y=5mm

Z=20mm

Inkrementalni soufadnice polohy
IX=10 mm

IY =10 mm

1Z =-15 mm

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

ND 522/523
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| - 1 Zaklady polohov

Referenc¢ni osa nulového uhlu

Referenéni osa s nulovym thlem ma polohu 0 stupnu. Je definovana
jako jedna ze dvou os v roviné otaceni. Nasledujici tabulka definuje

nulovy uhel, poloha Uhlu je pfitom 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. .

Ptiklad: uhel v pracovni roviné X /Y

Yi
-270°
3ism+45°
A
~180°
|

Uhel Odpovida...

+45° ... 0se soumérnosti mezi +X a +Y
+/—180° ... zaporné ose X

-270° ... kladné ose Y

Snimace polohy

Zpétnovazebni polohové snimace pfevadéji pohyb os stroje na
elektrické signaly. ND 522/523 nepfetrzité vyhodnocuje tyto signaly a
vypocitava skute¢né polohy os stroje, které pak zobrazuje jako
numerické hodnoty na obrazovce.

Jestlize dojde k preruseni elektrického napajeni, nebude jiz vypoctena
poloha odpovidat aktualni poloze. Po obnoveni elektrického napajeni
se mUze tento vztah znovu nastavit pomoci referenénich znacek
snimac polohy a funkci vyhodnoceni referenénich znacek (1. "najezd
na reference") v ND 522/523 (REF).

14

| Navod k obsluze @



Referenéni znacka(-y) snimace

Snimace obvykle maji jednu nebo vice referen¢nich znacek ( ), které
pouziva funkce vyhodnoceni referenénich znaek v ND 522/523 k
obnoveni poloh po¢atkl po vypadku elektrického napajeni. Referenéni
znacky jsou bud pevné nebo v kédovanych vzdalenostech.

U snimacu s referenénimi znackami v kédovanych vzdalenostech
ma kazda znacka specificky kod. To umozniuje ND 522/523 obnovit
udaje o poloze po prejeti libovolnych dvou referenénich znacek. Tato
konfigurace znamena, Ze obsluze staci pro obnovu udaje polohy na
ND 522/523 ujet pouze velmi kratkou vzdalenost.

Snimace s pevnymi referenénimi znackami maji jednu nebo vice
znacek v pevnych intervalech. Pro spravné obnoveni poéatku je nutné
pouzit pfi vyhodnoceni referenénich znacek presné stejnou referencni
znacku, ktera byla pouzita pfi prvnim nastaveni pocatku.

obnovit, dokud neni proveden "najezd do referenci", tedy

@ Nastavené pocatky se nedaji po pferuseni napajeni
prejeti referenénich znacek.

ND 522/523
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| — 2 VSeobecné operace ND 522/523

Usporadani obrazovky

Symboly na stavové listé

Pocatek Dol T:1 | F:

0l 0:00] WM | IHK |, HASTAVI

Nastroj
Rychlost posuvu
Pracovni hodiny

0000~

Mérné jednotky L
Provozni rezimy
Ukazatel stranek

0000

Nastavit / Vynulovat
Oznaceni os
Symbol reference

N < 2X

0000

Oznaceni softtlacitek

Oblast zobrazeni NAPOVEDA

PALCE HAST

H HUL

=
=
Bl
—

Upozornéni na blizkost nuly (pouze v rezimu zbytkové drahy)

Indikace ND 522/523 disponuje aplika¢né-specifickymi vlastnosti,
které umoznuji zvySeni produktivity ruéné ovladanych
obrabécich stroja.

| — 2 VSeobecné operace ND 522/523

Stavova lista - zobrazuje aktualni poc¢atek, nastroj, rychlost posuvu,
¢as na stopkach, jednotku méfeni, stav provozniho rezimu, ukazatel
stranky a nastaveni/nulovani. Podrobnosti o nastaveni

Parametr( stavové listy naleznete v Nastaveni prace (Job Setup).

Zobrazovaci oblast — ukazuje aktualni polohu kazdé osy.
Zobrazuje také formulare, policka, okna s pokyny, chybova hlaseni
a témata napovédy.

Oznaceni os — indikuje osu pro pfislusnou klavesu osy.
Symboly referenci - udavaji aktualni stav referen¢ni znacky .

Oznaceni softtlacitek — Indikuje riizné frézovaci nebo
soustruznické funkce.

16
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Piehled funkénich klaves pro vSeobecné

operace

Nasleduje seznam funkénich klaves a popis jejich funkci. Klavesy jsou

umistény na ¢elnim panelu indikace.

s Symbol
:::_ 22‘;"1' SERTEER Funkéni klavesy funkéni
klavesy
INKREMENTALNI/ | Pfepina displej mezi rezimem
ABSOLUTNI Zbyvaijici vzdalenosti INC/ABS
(pfirGstkovy) a Skuteéné hodnoty
(absolutni). (strana 18)
1/2 (pouze Pouziva se k vydéleni aktualni |
frézovaci funkce) | polohy dvéma. (strana 29) o

CALC Otevira funkce kalkulacky.
(strana 30)
POCATEK Otevira formulai POCATKU
(Datum) pro nastaveni pocatku
pro kazdou osu. (strana 35)
TOOL Otevira tabulku nastroju. (strana |
Y

31 pro frézovani. strana 59 pro
soustruzeni)

KRUHOVY PLAN

Otevira formulaf Kruhovy rastr.
Tento vypocita pozice otvor(
(strana 47) pro frézovani

LINEARNI Otevira formulaf Linearni :
PREDLOHA predlohy. Ten vypodcita pozice _,s"'
otvor( (strana 50) pro frézovani :
DIAGONALNI Otevre formulaF Diagonalni
FREZOVANI, nebo |frézovani (strana 53) pro N/
VEKTORIZACE frézovani, nebo formulafr
Vektorizace (strana 67) pro
soustruzeni.
OBLOUKOVE Otevre formulaf Obloukové
FREZOVANI, nebo | frézovani (strana 56) pro
KALKULATOR frézovani, nebo formular
KUZELE Kalkulator kuzele (strana 65) pro
soustruzeni.
ND 522/523
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| — 2 VSeobecné operace ND 522/523

VSeobecna navigace

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

Klavesa Enter potvrzuje zadani v poli a vraci do pfedchozi
obrazovky.

Stisknutim klavesy C mlizete vymazat zadani a chybova hlaseni
nebo se vratit do pfedchozi obrazovky.

Oznadeni SOFTTLACITEK ukazuje rizné frézovaci nebo
soustruznické funkce. Tyto funkce se vybiraji stisknutim
odpovidajici softklavesy pfimo pod oznaéenim softtlacitka. Na vybér
jsou 2 strany funkci softtlacitek. K t&ém se mlzete dostat s pouzitim
SMEROVYCH KLAVES DOLEVA/DOPRAVA.

Smeérové klavesy DOLEVA/DOPRAVA umoznuji pfechazet mezi
strankami 1 a 2 vybéru funkci softklaves. Aktualni stranka je
zvyraznéna ve stavoveé listé v horni ¢asti obrazovky.

S pouzitim smérovych KLAVES NAHORU/DOLU m(iZete prechazet
mezi policky ve formulafi a okny se seznamy v ramci nabidky.
Kurzor se vrati na prvni fadek, jakmile dosahne spodniho konce
nabidky.

Provozni rezimy

ND 522/523 ma dva provozni rezimy Zbytkova draha
(injkrementalni), a Aktualni hodnota (absolutni). Rezim Zbytkova
draha (v této pfiru¢ce se oznacuje jako inkrementalni) umozriuje
pfiblizovat se k zadanym poloham jednoduchym pojizdénim do nulové
zobrazené hodnoty. Pfi praci v inkrementalnim (pfirdstkovém) rezimu
muzete zadavat zadané souradnice jako pfirtstkové nebo absolutni
rozméry. Rezim Aktualni hodnoty (v této pfiru€ce se oznacuje jako
absolutni) vzdy zobrazuje sou€asnou aktualni polohu nastroje
vzhledem k aktivnimu pocatku. V tomto rezimu probihaji vSechny
pohyby pojezdem, dokud se zobrazeni neshoduje se jmenovitou
polohou, kterou poZadujete.

Je-li systém ND 522/523 v Absolutnim rezimu konfigurovan pro
frézovaci aplikace, jsou aktivni pouze offsety délky nastroje. V rezimu
zbytkové drahy se pouzivaji offsety poloméru a délky k vypoctu
“zbyvajici vzdalenosti” potfebné k dosazeni pozadované zadané
polohy vzhledem k bfitu nastroje, ktery bude provadét fez.

Pokud je indikace ND 522/523 konfigurovana pro soustruh, pouzivaji
se vSechny offsety nastroje jak v Inkrementalnim (pfiristkovém) tak i
v Absolutnim rezimu.

Stisknutim klavesy IKREMENTALNI / ABSOLUTNI se pfepina mezi
témito dvéma rezimy. Chcete-li zobrazit funkce softklaves v
Inkrementalnim nebo Absolutnim reZimu, pouZijte smérové KLAVESY
DOLEVA/DOPRAVA.

Soustruznicka aplikace nabizi rychlou metodu k propojeni poloh v
osach Z v tfiosém systému. Viz "Povoleni sloueni Z" na strané 68.

18
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Graficka polohovaci pomiticka
P¥i pojizdéni do nulové hodnoty (v inkrementalnim rezimu), zobrazuje
ND 522/523 grafickou polohovaci pomucku.

ND 522/523 zobrazuje grafickou polohovaci pomucku v uzkém
obdélniku (list€) pod pravé aktivni osou. Dvé trojuhelnikové znacky
uprostred liSty symbolizuji zadanou (cilovou) polohu, které chcete
dosahnout.

Maly &tvereCek symbolizuje osové sané. Pokud se osa pohybuje,
zobrazi se ve Ctvere€ku Sipka, ktera udava smér. Tim je ureno, jestli
se osa pohybuje smérem k zadané poloze nebo od ni. Je potfeba si
uvédomit, Ze se CtvereCek nezacne pohybovat dokud nejsou sané osy
v blizkosti zadané polohy. Pokyny pro nastaveni grafické polohovaci
pomUcky najdete v Viz "Graficka polohovaci pomucka" na strané 25
pod Nastavenim prace (Job Setup).

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 kldvesy NAHORU/DOLU.

Chcete-li zobrazit informace o jiném tématu:

Stisknéte softklavesu SEZNAM TEMAT.

S pouzitim smérovych klaves NAHORU/DOLU m(iZete prochazet

rejstrik.

Stisknutim klavesy Enter vyberte polozku, kterou potfebujete.
Chcete-li opustit navod k obsluze:

Stisknéte klavesu C.

ND 522/523

D:01 T:1

[F: 0l 0:00 HH | INK |&m

» [NASTAVI

,-20000+~

,-15000~

N-(X

,-18000~

=]
=
—
-

HUL

D:01 T:1 [F: 0Ol 0:00] MM | ABS |==

TEMATA MAPOVEDY

21
2.2
221

3.1
3.2
33
3.4

Prvni zapnuti

Uyhodnoceni referencénich znacek

Referencni znatky

Aktualni rezim a rezim Zhjvajici
Palce/mm
Resetovani osy
Predvolha
1/2
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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
objevu;ji po volbé funkci, které vyzaduji pfipadné doplfiujici informace.
Kazdy formular obsahuje specificka poli¢ka pro zadani potfebnych
informaci.

Aby zmény byly U€inné, musite je potvrdit stisknutim klavesy Enter.
Pokud nechcete ulozit zmény, stisknéte klavesu C a vratite se do
predchozi obrazovky bez uloZzeni zmén.

HlaSeni v okné s pokyny

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

Chybova hlaseni

Jestlize béhem prace s ND 522/523 dojde k chybé&, objevi se na displeji
hlaseni, které vysvétluje pficinu chyby.
Chcete-li vymazat chybové hlaseni:

Stisknéte klavesu C.
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D0 T:1 [F: 0/ 0:00] WH | THK | &=l
LINEARKI PLAN Zvolte typ planu (POLE
—TYP (RRRAY) nebo RAM
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(FRAME).

% 20.000
¥ 15.000
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RaM
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Zapnuti

Zapnéte napajeni (vypinac je umistén na zadni

strané). Objevi se Uvodni obrazovka. Tato obrazovka
se objevuje pouze pfi zcela prvnim zapnuti jednotky.
Nasledujici kroky jiz mohl provést instala¢ni technik.

Vyberte vhodny jazyk stisknutim softklavesy
JAZYK.
Vyberte aplikaci — bud FREZOVANI (MILL) nebo
SOUSTRUZENI (TURN). Softklavesou APLIK.
[FREZOVANI/SOUSTRUZENI] muzete prepinat
mezi témito dvéma nastavenimi.
Potom vyberte pocet pozadovanych os. Az budete
hotovi, stisknéte klavesu Enter.
Aplikaci mlzete v pfipadé potfeby zménit i pozdéji v
Nastaveni instalace (Installation Setup) pod
Nastavenim indikace (Counter Settings).

Indikace polohy ND 522/523 je nyni pfipravena k provozu a je v
Absolutnim rezimu. Vedle kazdé aktivni osy je blikajici znacka “REF”.
V tomto okamziku musite provést najezd do referenci (vyhodnoceni
referencnich znacek).

Vyhodnoceni referenénich znac¢ek

Funkce vyhodnoceni referen¢nich znacek v ND 522/523 automaticky
obnovuje vztah mezi polohami os a zobrazenymi hodnotami, které byly
naposledy definovany nastavenim pocatku.

Ma-li snimac osy referencni znacky, blika indikator “RER" . Po prejeti

referen€nich znacek prestane indikator blikat a zane trvale svitit REF.

Prace bez vyhodnoceni referenénich znacek

ND 522/523 Ize také pouzit bez prejizdéni referencnich znacek.
Stisknéte softklavesu BEZ REF (NO REF) k opusténi rutiny
vyhodnocovani referen¢nich znac¢ek a pokracujte.

Referenéni znacky je mozné prejet i pozdéji, bude-li nezbytné
definovat pocatky, které mohou byt obnoveny po preruseni
elektrického napajeni. Stisknutim softklavesy POVOLIT REF
(ENABLE REF) se aktivuje procedura vyhodnoceni referenc¢nich
znacek.

nezobrazi se indikator REF a po¢atky budou pfi vypnuti

@ Je-li snimac nastaven "bez referen¢nich znacek",
elektrického napajeni ztraceny.

ND 522/523

First-Time Configuration Screen

ND 522/523

SOFTHARE VERSION X.%.X
ID XRXXRE-%4

Select language, application, and number of
axes. Press ENTER to continue.

LANGURGE |[ APPLIC. || A¥ES HELP

[ENGLISH] || [MILL] [2]

D0I T (F: 01 0:000 MM | ABS | |
UUUUHFX
0000~ Y
0000~ Z

ZARAZAT NE APOVE

Raz A || WAPovEDA
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Funkce POVOLIT/ZAKAZAT REF (ENABLE/DISABLE REF)

PFepinani softklavesou POVOLIT/ZAKAZAT (ENABLE / DISABLE),
ktera je zobrazena béhem procedury vyhodnoceni referen¢nich
znacek, umozriuje operatorovi vybrat konkrétni referenéni znacku
snimace. To je dulezité pfi pouzivani kodérl s pevnymi referenénimi
znackami. Jestlize stisknete softklavesu ZAKAZAT REF (DISABLE
REF), je vyhodnocovaci procedura pozastavena a vSechny referenéni
znacky, které se prejedou béhem pohybu snimacu, jsou ignorovany.
Jestlize pak stisknete softklavesu POVOLIT REF (ENABLE REF),
aktivuje se opét vyhodnocovaci procedura a bude vybrana pristi
prejeta referenéni znacka.

Jakmile jsou nastaveny referenéni znacky pro vSechny pozadované
osy, stisknéte softklavesu BEZ REF (NO REF), abyste zrusili
proceduru. Pouze zvolené osy budou vyzadovat najezd do referenci.
Jsou-li nalezeny vSechny referenéni znacky, vrati se ND 522/523
automaticky do obrazovky indikace.

Pokud nepfiejedete referencni znacky, ND 522/523 neulozi
@ pocate€ni body. To znamena, zZe neni mozné obnovit vztah

mezi polohami os a zobrazenymi hodnotami po preruseni
elektrického napajeni (vypnuti).

Pro kaZdodenni provoz: zapnéte elektrické napajeni a
@ stisknéte libovolnou klavesu.

Prejedte referencni znacky (v jakémkoli poradi).

- ALTERNATIVNI METODA -

ZARAZAT Stisknéte softklavesu ZAKAZAT REF (DISABLE
REF REF) a prejedte referencni znacky.

POVOLTT Pfemistéte snimac (sané) na pozadovanou pevnou
REF referencni znacku. Stisknéte softklavesu POVOLIT

REF (ENABLE REF) a pfejedte referen¢ni znacku.

- ALTERNATIVNI METODA -

HE Neprejizdéjte referencni znacky a stisknéte

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

ND 522/523 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 poZzadavkim obrabéni pfi
kazdé praci. Nastaveni instalace (Installation Setup) se pouziva pro
nastaveni parametr(i snimace a zobrazeni.

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

NASTAVENI INSTALACE

Stisknutim mZete ziskat pfistup k parametrim Nastaveni instalace
(Installation Setup). Viz "Parametry nastaveni instalace" na strané
73.

IMPORT/EXPORT

Stisknutim muzete zagit importovat nebo exportovat provozni
parametry. Viz "Import/export" na strané 26.

NAPOVEDA (HELP)
Otevira online napovédu.

Parametry Nastaveni prace

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

Jednotky

Formularf JEDNOTKY (UNITS) se pouziva k zadavani preferovanych
jednotek a formatu zobrazeni. Systém se zapina s témito nastavenimi.

Palce/MM — Naméfené hodnoty se zobrazuji a zadavaji v
jednotkach vybranych v poli LINEAR. Vyberte si mezi palci nebo
milimetry stisknutim softklavesy PALCE / MM (INCH/MM). Jednotky
méfeni mlzete rovnéz vybrat stisknutim softklavesy PALCE / MM v
PFirGstkovém (Incremental) nebo v Absolutnim (Absolute) rezimu.
Desitkove stupng, radiany nebo stupné/minuty/sekundy (DMS) —
policko UHLOVE (ANGULAR) urCuje, jak se zobrazuji uhlya
zadavaji do formulara. Vyberte si softtlacitkem mezi DESITKOVYMI
STUPNI, RADIANY (DECIMAL DEGREES, RADIANS) nebo DMS
(stupné/minuty/sekundy).

ND 522/523

0:00 T:1 [F: Of 0:00] HH | ABS | |

NASTAVENT PRACE

JEDHOTKY

KOEFICIENT MERITKA
PROMER 0S

GRAF POL_POMGCKA
NASTAVEN.STAV.LISTY
STOPKY

NASTAVENT OUL.PANELU
JAZYK

Hastaveni pracovnich
Jjednotek mérfeni pro
linearni a Ghlové
rozZméry.

INSTALACE || IMPOR
HASTAVERT || EXPD

HAPOVEDA
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Koeficient méritka (Scale Factor)

Koeficient méfitka (Scale factor) se miize pouzivat ke zvétSeni nebo
zmenseni soucastky. VSechny pohyby snimace jsou vynasobeny
koeficientem méfitka. Koeficient méfitka 1,0 vytvaFi souastku se
stejnou velikosti, jak je kotovana na vykresu.

S pouzitim numerickych klaves se zadavaji Cisla vétsi nez nula.
Rozsah hodnot je 0,1000 az do 10,000. Také se muze zadat
zaporné dislo.

Nastaveni koeficientu méfitka zlistavaji zachovana i po vypnuti
elektrického napajeni.

Kdyz ma koeficient méfitka hodnotu riiznou od 1, je v zobrazeni os
zobrazen symbol méfitka '/ .

Softtlacitko ZAP/VYP se pouziva k deaktivaci aktualnich koeficientd
méfitka.

Zrcadleni

=)

Primeérové osy

Vyberte Primérové osy (Diameter Axes) a nastavte, které osy mohou
byt zobrazeny v hodnotach poloméru nebo praméru. ZAP (ON)
znamena, Ze se poloha osy zobrazi jako hodnota priimeéru. Pfi VYP
(OFF) funkce Polomér/primér (Radius/Diameter) nepracuje. Pro
soustruznické aplikace viz strana 66 pro funkci Radius/Pramér.

Najedte kurzorem na PRUMEROVE OSY (DIAMETER AXIS) a
stisknéte Enter.

Kurzor bude v polic¢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.

Koeficient méfitka -1,00 vytvofi zrcadlovy obraz dilce.
Muzete soucasné zrcadlit a ménit zvétSeni soucasti.
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D:0f T:1 |F: O 0:000 WM | ABS | |
KOEFICIENT HFF_TTHFI Hastavie koeficient
KOEFICIENT HERITKA— | méFitka pro zvéiéeni,
¥ zmenéeni nebo
Y yyp |||2rcadleni dilce.

Z L Kdyz je koeficient

méritka ZAP, ohjevi se
indikator ¥ v
zohrazeni osy.
m . .
P HAPOVEDA
D:00 T:1 |F: Ol 0:001 HWH | ABS | |
foIHEH 0s Hastavte na ZAP k
PRIMER DS——||zobrazovani pozice

¥ T ko hodnoty priméru.
Y Uyp
i UYp

ZAP ADNUE
UyF HAPOVEDA
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Graficka polohovaci pomiticka

Formulai GRAFICKA POLOHOVACI POMUCKA se pouziva pro
konfigurovani listy, ktera je pod zobrazenim os v Pfirdstkovém rezimu.
Kazda osa ma sv(j vlastni rozsah.

Stisknéte softklavesu ZAP/VYP (ON/OFF) pro zapnuti, nebo
jednoduSe zacnete zadavat hodnoty s pouzitim &islicovych klaves.
Pokud je poloha v pozadované oblasti, zacne se pohybovat okno
aktualni polohy.

Nastaveni stavové listy

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

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

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).

Pole uplynulého ¢asu ukazuje celkovy ¢as z kazdého intervalu.

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

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

provozu hodiny také zastavi a spusti. Stisknuti

@ Stisknuti DESETINNEHO TLACITKA (Decimal key) béhem
NULOVEHO TLACITKA (Zero key) hodiny vynuluje.

ND 522/523

D:01 T:1 |F:

0:001| WM | ABS | |

GRAF.POL .POHOCKA

Hastavte rozsah
pougit ve sloupcovém
diagramu grafického
polohovani. Kdyz je
poloha v pripustném
rozsahu, zadne se
pohybovat okno
aktualni polohy.

L }
-]

=
=

NAPOVEDA
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Nastaveni ovladaciho panelu

Kontrast displeje LCD se mize nastavovat bud softklavesami v tomto
formulafi, nebo smérovymi kldvesami Nahoru/Doll na klavesnici

v kazdém provoznim rezimu. Nastaveni kontrastu je nutno ob&as
upravovat podle zmén okolniho osvétleni a potfeby obsluhy. Tento
formulaF se pouziva také pro nastaveni ¢asové prodlevy spofice
obrazovky. Nastaveni spofi¢e obrazovky je doba, po kterou bézi
systém naprazdno, nez se displej LCD pfepne do Usporného rezimu.
Tato doba se mGze nastavit od 30 do 120 minut. Spofi¢ obrazovky
muZze byt béhem aktualniho napajeciho cyklu deaktivovan.

Jazyk

ND 522/523 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 svoji volbu.

Import/export

Informace o provoznich parametrech mohou byt importovany nebo
exportovany pres port USB (Viz "USB-port (typ “B”)" na strané 83).

Stisknéte softklavesu IMPORT/EXPORT v obrazovce Nastaveni
(Setup).
Stisknéte IMPORT, chcete-li nacdist provozni parametry z PC.

Stisknéte EXPORT, chcete-li ulozit aktualni provozni parametry do
PC.

Pro ukonceni stisknéte klavesu C.
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Prehled funkci softklaves pracovni obrazovky
indikace

Na pracovni obrazovce jsou k dispozici dvé stranky funkci softklaves,
z nich Ize vybirat. S pouzitim SMEROVYCH KLAVES
DOLEVA/DOPRAVA mUzete prochazet kazdou stranku. Ukazatel
strany ve stavové li§té zobrazuje orientaci stranky. Tmava stranka
znadi aktualni stranku.

INC

4

[

REF

SET

Strana = Symbol
softtlacitka 1 A Es spuEla softtlacitka
NAPOVEDA Otevira napovédu na obrazovce. P
(HELP) (strana 19) NAPOVEDA
PALCE/MM PFfepina mezi palci a milimetry. PALCE
(strana 23) “HH
POI:OMER/ PFfepina mezi zobrazenim
PRUMER poloméru a priiméru. Tato funkce Ry
je pouze pro soustruznické
aplikace. (strana 66)
NASTAVIT/ PFepina mezi funkcemi Nastaveni NASTAVIT
VYNULOVAT | aVynulovani. Pouziva se s HULU
(SET/ZERO) klavesami jednotlivych os. (strana
28)
Strana = Symbol
softtlacitka 2 Funkee softtlacitka softtlacitka
NASTAVENI Otevira nabidku Nastaveni prace "
(Job Setup) a umozriuje pfistup k NASTAVENI
softklavese Nastaveni instalace
(Installation Setup). (strana 23)
POVOLIT Stisknéte, az budete pfipraveni POVOLLT
REFERENCI identifikovat referencni znacku. REF
(ENABLE REF) | (strana 21)

ND 522/523
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Detaily funkci klaves pro vSeobecné operace

Tato kapitola obsahuje detaily funkci softklaves, které jsou stejné, at' je
systém ND 522/523 konfigurovan pro frézovaci nebo soustruznické
aplikace.

Softtlacitko Nastavit nulu (Set Zero)

Softtlacitko NASTAVIT/VYNULOVAT (SET/ZERO) urcuje ucinek
stisknuti klavesy osy. Tato klavesa je pfepinaci a pfepina funkce mezi
Nastavenim (Set) a Vynulovanim (Zero). Aktualni stav je indikovan ve
Stavové liste.

KdyzZ je stav Nastavit (Set) a ND 522/523 je v Absolutnim rezimu,
muzete volbou klavesy osy otevfit formulaif POCATEK (DATUM) pro
vybranou osu. Je-li ND 522/523 v PfirGstkovém rezimu, otevie se
formulaf PRESET.

Kdyz je stav Nula (Zero) a ND 522/523 je v Absolutnim rezimu, mGzete
volbou klavesy osy nastavit po¢atek pro tuto osu na nulu v aktualni
poloze. Je-li v Prirlstkovém rezimu, nastavi se aktualni hodnota
pfirastku na nulu.

Pokud je ND 522/523 v Absolutnim rezimu a stav

A NASTAVIT/VYNULOVAT je nula, vynuluje se stisknutim
klavesy libovolné osy aktualni pocatek v aktualni poloze
této osy.
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Funkéni klavesa 1/2

Softklavesa 1/2 se pouziva k hledani poloviny vzdalenosti (nebo
stfedu) mezi dvéma polohami podél vybrané osy obrobku. To je v ‘
mozné v PrirGstkovém nebo v Absolutnim rezimu.

@ Tato funkce zméni v Absolutnim rezimu polohy Pocatku.

Nalezeni stfedu podél vybrané osy
X rozmér: X =100 mm
Stfed: 50 mm

PREMISTENI DO 1. BODU

@ Premistéte nastroj do prvniho bodu.

Softklavesa NASTAVIT/VYNULOVAT (SET/ZERO)
musi byt nastavena na Vynulovani (Zero).

VYNULOVANI OSY A PREMISTENI DO 2. BODU

’ l Vyberte klavesu osy X a

pfemistéte se do druhého bodu.

STISKNETE 1/2 A PREMISTETE OSU DO NULY
Stisknéte funkéni klavesu 1/2, potom stisknéte

|
klavesu osy X a pohybujte osou az do nuly. Toto je
poloha stfedu.

ND 522/523
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Funkéni klavesa Kalkulator (Calc)

Kalkulator systému ND 522/523 je schopny zpracovavat vSe od
jednoduchych aritmetickych vypoétl az po komplikované
trigonometrické vypocty i otacky.

Stisknutim funkéni klavesy KALKULATQR (Calc) se mlzete dostat k
softklavesdam STANDARD/TRIG a OTACKY (RPM).

Kdyz potfebujete zadat do numerického policka vice nez

@ jeden vypocet, provadi kalkulacka nasobeni a déleni pfed
sCitanim a od¢itanim. Kdyz zadate 3 + 1 + 8, ND 522/523
vydéli jedna osmi a pak pficte tfi, takZe ziska vysledek
3,125.

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 aktualné vybrany thlovy format v
@ dekadickych stupnich nebo v radidnech.
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D:0f T:1 |F:

Dl 0:001 MH | INK INRSTAVI

-ZUUUUHFX

-15000~ Y

-18000~|Z

STANDARD ar
“JRIE OTACKY
D:0f T:1 |F: O 0:000 WH | INK |l
KALKULACKA Pro daléi operace
HODHOTA kalkulagky stisknéte
I | oo @ pravou
smérovou klavesu.
SIH Ccos TAH HA DRUHOU
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| — 3 Specialni frézovaci operace

Tato kapitola se zabyva operacemi a funkcemi softklaves, které jsou
specifické jen pro frézovaci aplikace. Funkce softklaves, které jsou
stejné, at je ND 522/523 konfigurovana pro frézovaci nebo
soustruznické aplikace, jsou podrobné vysvétleny pocinaje stranou
strana 17.

Detaily funkci klaves

Funkéni klavesa Nastroj (Tool)

Tato funkeni klavesa otevira tabulku nastroji a umoznuje pfistup do
formulafe NASTROJ (TOOL) pro zadavani parametrt nastroju.
ND 522/523 muze v tabulce nastroju uchovavat max. 16 nastrojl.

Import/Export
Informace z Tabulky nastrojli mohou byt importovany nebo
exportovany pres sériovy port.
Softtladitka IMPORT a EXPORT jsou také k dispozici na obrazovce
Tabulka nastrojli (Tool Table).
Stisknéte IMPORT, chcete-li nacist tabulku nastroji z PC.
Stisknéte EXPORT, chcete-li ulozit tabulku nastroja do PC.
Pro ukonceni stisknéte klavesu C.

ND 522/523

D:01 T:1 [F: Of 0:00] HH | THK |

V4

ezovacl operace

/4

TRBULKA WASTROJ{ (PRUMER/DELKR)
2
3
4
5
b
7

8 3.000/ 5.000 HH

1 2.000/ 20.000 MM RYTEC

5.000/ 14.000 MM PILOT.URT.
25.000/ 50.000 MM PROTIVRT.

6.000/ 12.000 MM KARBID. FR.
10.000/ 25.000 WM PROTAHOVAK
2.000¢ 0.000 MM PLOCHA FR.
2.500/ 0.000 MM PLOCHA FR.

T4
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[Z] HASTROJ || NASTROJ

DSA HASTROJ| VYMAZAT POUZIT || yAPOVEDA
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Funkce Kompenzace poloméru nastroje

ND 522/523 ma funkci Kompenzace poloméru nastroje. Ta umozriuje
zadavat rozméry obrobku pfimo z vykresu. Zobrazeny P¥irlistek je pak
automaticky prodlouzen (R+) nebo zkracen (R-) o hodnotu poloméru
nastroje. DalSi informace viz strana 39.

Délka nastroje

Je mozné zadat offset délky jako znamou hodnotu nebo mze

ND 522/523 ur¢it offset automaticky. V nasledujicim pfikladu pouziti
tabulky nastrojl naleznete dalsi informace tykajici se softklavesy
NAUCIT DELKU (TEACH LENGTH).

Nasledujici softklavesy jsou rovnéz k dispozici ve formulafi TABULKY

NASTROJU (TOOL TABLE) nebo ve formulafich jednotlivych nastroji:

Funkce Softtlacitko

Tato klavesa umoziiuje operatorovi vybrat, OSA HASTRO
kterou osu budou ovliviiovat vSechny offsety 71
délky nastroje. Hodnoty praméru nastroje jsou
nasledné pouzity pro offset zbyvajicich dvou os.

Stisknéte pro automatické zadani offsetu délky NAUETT
nastroje. Je to dostupné pouze v poli¢ku DELKA DELKA

(LENGTH).

Tim se otevira formulaf TYPY NASTROJU NASTROJ
(TOOL TYPES) pro vybér. Mozné pouze v TYPY

policku TYP (TYPE).

Znaménko rozdilu délek AL

Pokud je nastroj delSi nez referen¢ni nastroj: AL> 0 (+).
Pokud je nastroj kratSi nez referenéni nastroj: AL < 0(-)

=)

Rozdil délky je indikovan symbolem “A*.

Délka nastroje je rozdil délek AL mezi nastrojem a
referen¢nim nastrojem. Referenéni nastroj je oznacen T1.

Zadavani dat nastroje
Vyberte funkéni klavesu NASTROJ (TOOL).

Najedte kurzorem na poZadovany nastroj a stisknéte Enter. Objevi
se formulaf POPIS NASTROJE (TOOL DESCRIPTION).

Zadejte priimér nastroje.

Zadejte délku nastroje nebo stisknéte NAUCIT DELKU (Teach
length).

Zadejte jednotky nastroje.

Zadejte typ nastroje a stisknutim Enter se vratte do tabulky nastroja.
Stisknéte C pro ukoncgeni.

32

YA
Ro }
R+
R-
;
z
r
Tq T2
— S—]
D D D
1+—-¢ 2, 3*-.—*
| /,‘ ".f | /
| ‘f AL3<0
o) < ] ‘.L Y .x
AL1=0 _ il AL2>0

| Navod k obsluze @



Pouzivani Tabulky nastrojt
Priklad: Nastaveni poc¢atku obrobku bez pouziti snimaci funkce.

Pramér nastroje 2,00
Délka nastroje: 20,000
Mé&rova jednotka nastroje: mm

Typ nastroje: fréza s rovnym koncem

Je rovnéz mozné nechat ND 522/523 urdit délku offsetu. Viz
@ alternativni priklad nize.

Stisknéte funkéni klavesu NASTROJ (Tool).

Kurzor je standardné umistén do formulafe TABULKA
NASTROJU (TOOL TABLE).

TABULKA NASTROJU (TOOL TABLE)

Najedte kurzorem na nastroj, ktery chcete definovat,
nebo zadejte &islo nastroje. Stisknéte Enter.

PRUMER NASTROJE
E Zadejte primér nastroje (2.0mm).
Ptesunte kurzor dol(i do pole DELKA pomoci klavesy
SIPKA DOLU.
DELKA NASTROJE
H Zadejte prumér nastroje (20.0mm).
Presunte kurzor doll do pole JEDNOTKY pomoci
klavesy SIPKA DOLU.

ND 522/523
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- ALTERNATIVNI METODA -

Je rovnéz mozné nechat ND 522/523 urcit offset. Tato
metoda zahrnuje dotknuti se spole¢ného
referenéniho povrchu hrotem kazdého nastroje. To
umoznuje, aby systém ND 522/523 urcil rozdil v délce
kazdého nastroje.

Pojizdéjte nastrojem az se jeho hrot dotkne
referenéniho povrchu.

HALCIT
DELKA

Stisknéte softklavesu NAUCIT DELKU (Teach
Length). ND 522/523 vypocita offset vzhledem k

=)
=)

tomuto povrchu.

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

Pouze nastroje nastavené s pouzitim stejného referenéniho
povrchu mohou byt vymériovany, aniz by bylo nutné ménit
nastaveni po¢atku.

Pokud tabulka nastroju 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 po¢atek. Nez pfidate nové
nastroje, vyberte jeden z nastrojl z tabulky nastroju.
Dotknéte se nastrojem referencniho povrchu a nastavte
pocatek na 0.

- MEROVE JEDNOTKY NASTROJE -

PALCE
MM

Zadejte JEDNOTKY NASTROJE (inch/mm).

TYP NASTROJE

Najedte kurzorem do poligka TYP NASTROJE
(TOOL TYPE).

HASTROJ
TYPY

Stisknéte softklavesu TYPY NASTROJE. Viyberte ze
seznamu nastrojl a stisknéte Enter

34
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Vyvolani tabulky nastroju

NeZ spustite obrabéni, vyberte nastroj, ktery budete pouzivat, z
tabulky nastroji. ND 522/523 pak bere v Uvahu uloZena data nastroje,
jestlize pracujete s kompenzaci nastroje.

Vyvolani nastroje

" Stisknéte funkéni klavesu NASTROJ (Tool).
/

A

CISLO NASTROJE

(UP/DOWN ARROW) miizete prochazet kurzorem
vybér nastrojl (1-16). Oznacte nastroj, ktery chcete
pouzit.

= = S pouzitim smérovych klaves NAHORU/DOLU

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

Funkéni klavesa Pocatek

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

Nejjednodussi zplsob nastaveni pocate¢nich bodu je pouzti snimaci
funkce ND 522/523, j. dotknuti se obrobku bfitem nastroje.
Poc&ate€ni body Ize také nastavit postupnym dotykem hran obrobku
nastrojem a ru¢nim zadanim polohy nastroje jako po¢atecni body (viz
priklady, které nasleduji na této strance).

Tabulka po¢atkll mize obsahovat max. 10 po¢atec¢nich bodu. Ve
vétsiné pfipadu to usetfi po€itani drahy os pfi praci s komplikovanymi
vykresy obrobku, obsahujicimi nékolik pocatka.

ND 522/523
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Priklad: Nastaveni po¢atku obrobku bez pouziti snimaci funkce.
Prlimér nastroje: D = 3 mm
Pofadi os v tomto pfikladu: X -Y -Z

Priprava: aktivujte nastroj, ktery pouzijete k nastaveni poc¢atku

Stisknéte funkéni klavesu POGATEK (DATUM).

Kurzor bude v poli CISLO POCATKU (DATUM
NUMBER).

= Zadejte Cislo po€atku a stisknutim smérové klavesy
SIPKA DOLU prejdéte do policka osy X.

@ Dotknéte se obrobku na hrané

NASTAVENI POCATKU X

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

= stisknutim smérové klavesy DOLU pokradujte v
oseY.

@ Dotknéte se obrobku na hrané

NASTAVENI POCATKU Y

Hn.HZadejte polohu stfedu nastroje (Y =-1,5mm) a

Stisknéte smérovou klavesu DOLU (DOWN
ARROW).

@ Dotknéte se povrchu obrobku.

NASTAVENI POCATKU Z = + 0

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

36
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Snimani nastrojem
Pouziti nastroje k nastaveni po¢atku s vyuzitim snimacich funkci

ND 522/523.

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

Priklad: Sejméte hranu obrobku a nastavte hranu jako pocatek

Poc&atek osy: X =0 mm

Primér nastroje D = 3 mm

SEJHOUT

ND 522/523

Stisknéte POCATEK (DATUM).

Stisknéte smérovou klavesu SIPKA DOLU, dokud se
nezvyrazni poliCko OSA X.

Stisknéte softklavesu SEJMOUT (PROBE).

Stisknéte softklavesu HRANA (EDGE).

()]
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D:0/ T:1 [F: Ol 0:001 MM | ABS |  INASTAVI ™
NASTAVIT POCATEK ||¥ 0.000 _'
—CISLD POCATKU——||Y 0.000 x
olllZ 0.000
—POCATEK Zvolte funkei
x shimani.
Y
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STRED KRUH P
HRANA PRIk sraep || NAPOVEDA
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SNIMANI V X

@

POZHAMKR

@

Dotknéte se hrany obrobku.

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

Odtahnéte nastroj od obrobku.

ZADEJTE HODNOTU PRO X

Zadejte souradnici hrany
a

stisknéte Enter.
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Predbézné nastaveni

Funkce Predvolba (Preset) umozriuje obsluhuze uréit Zzadanou
(cilovou) polohu pro pfisti pohyb. Jakmile je zadana informace o nové
zadané poloze, pfepne se zobrazeni do PrirGstkového rezimu a
zobrazi se vzdalenost mezi sou¢asnou a zadanou polohou. Obsluha
nyni pouze musi pfesunout stal tak aby byla na displeji nula a bude v
Zadané poloze. Informace pro novou Zadou polohu mohou byt zadany
jako absolutni pohyb z aktudlni nuly po€atku nebo jako inkrementalni
pohyb z aktualni polohy.

Pfredvolba rovnéz umozfuje operatorovi urcit, ktera strana nastroje
bude provadét obrabéni ve Zzadané poloze. Softklavesa R+/- ve
formulafi Pfedvolby definuje offset, ktery bude platit béhem pohybu.
R+ znamena, Ze je osa aktualniho nastroje ve vice kladném sméru nez
bfit nastroje. R- znamena, Ze je osa ve vice zaporném smeéru nez bfit
aktualniho nastroje. Pouzivani offsetdl R+/- automaticky nastavuje
hodnotu pfirlistku v zavislosti na priméru nastroje.

Predvolba absolutni vzdalenosti

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

Soufadnice se zadavaji jako absolutni rozméry; po¢atkem je nulovy
bod obrobku.

Roh 1: X=0mm/Y =20 mm
Roh2: X=30mm/Y =20 mm
Roh 3: X=30mm /Y =50 mm
Roh 4: X=60 mm /Y =50 mm

Pro vyvolani posledni zadané predvolby pro urcitou osu
@ stisknéte klavesu osy.

ND 522/523
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Pfiprava:

D:0 T:1 |F: 0O/ 0:001 MM | INK |  [NASTAVI
Vyberte nastroj s vhodnymi parametry. PREDVOLBA (PRESET) |[% 0.000
Predbézné polohujte nastroj do vhodného mista = )
(napf. X = Y = -20 mm). PREDVOLBA (PRESET) ; gggg x
Posurite nastroj do hloubky frézovani. 8 :
v L] R+ Zadejte pozici, Y
HASTAVIT | Stisknéte softklavesu NASTAVIT/VYNULOVAT Z zvolte typ (D a
HULU (SET/ZERO), pro vstup do rezimu Nastavit (Set). offset radiusu
nastroje (R
+/=),
Stisknéte klavesu osy Y
I R +/- HAPOVEDA

HODNOTA ZADANE POLOHY

+f-

Zadejte hodnotu zadané polohy pro rohovy bod
Y=20mma

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

Stisknéte Enter.

|

Pojizdéjte v ose Y, dokud nebude zobrazena hodnota
nulova. Ctvere&ek v grafické polohovaci pomticce je
nyni uprostied mezi dvéma trojuhelnikovymi
znackami.

Stisknéte klavesu osy X
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HODNOTA ZADANE POLOHY

R +/-

|

ND 522/523

Zadejte hodnotu zadané polohy pro rohovy bod
X=+430mma

vyberte kompenzaci poloméru nastroje R — pomoci
softtlacitka 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 klavesu osy Y

ézovaci operace
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HODNOTA ZADANE POLOHY

R +/-

©
]

HODNOTA ZADANE POLOHY

R +/-

@

42

Zadejte hodnotu zadané polohy pro rohovy bod
X=+50mm a

vyberte kompenzaci poloméru néstroje R +
softklavesou R+/- a stisknéte, dokud se vedle
formulare osy nezobrazi R+.

Stisknéte Enter.

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

Stisknéte klavesu osy X

Zadejte hodnotu Zadané polohy pro rohovy bod
X=+60mma

vyberte kompenzaci poloméru nastroje R + a
stisknéte Enter.

Pojizdéjte v ose X, dokud nebude zobrazena hodnota
nulova. Ctvere&ek v grafické polohovaci pomicce je
nyni uprostfed mezi dvéma trojuhelnikovymi
znackami.

| Navod k obsluze @



Predvolba inkrementalni vzdalenosti

Pfiklad: Vrtani pojizdénim do nulové zobrazené hodnoty s
pFirGstkovym (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: X1 =30 mm /Yl = 30 mm
Hloubka otvoru: Z =- 12 mm

Provozni rezim: INCREMENTAL

ﬁﬁﬂ% Stisknéte softklavesu NASTAVIT/VYNULOVAT
(SET/ZERO), pro vstup do rezimu Nastavit (Set).

Stisknéte klavesu osy X.

- HODNOTA ZADANE POLOHY -

n Zadejte zadanou polohu pro otvor 1: X =20 mm a
presvédcte se, Ze neni aktivni zadna kompenzace
poloméru nastroje.

Stisknéte smérovou klavesu DOLU (DOWN

= ARROW).

HODNOTA ZADANE POLOHY

Zadejte zadanou polohu pro otvor 1: Y =20 mm a
Hn pfesvédcte se, Zze neni aktivni zadna kompenzace
poloméru nastroje.

Stisknéte smérovou klavesu DOLU (DOWN

= ARROW).

ND 522/523
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HODNOTA ZADANE POLOHY

—[1]2]
S

]

Zadejte hodnotu zadané polohy pro hloubku otvoru:
Z =-12 mm. Stisknéte Enter.

Vrtani otvoru 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.

Vytahnéte vrtak.

Stisknéte klavesu osy X

HODNOTA ZADANE POLOHY

3 (0

]

Zadejte hodnotu zadané polohy pro rohovy bod
X=30mma

oznadte své zadani jako inkrementalni rozmér,
stisknéte softklavesu I.

Stisknéte Enter.

Stisknéte klavesu osy Y.

D:00 T:1 [F: O 0:00] HH | INK |  INASTAVI
PREDVOLBA (PRESET) |[X 0.000
PREDVOLBA (PRESET)—||Y 0.000 x
i 30.000 |2 0.000
vl T Zadejte pozici,

Fi zvolte typ () a

offset radiusu
nastroje (R
+f-),

I R +/- HAPOVEDA
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HODNOTA ZADANE POLOHY

Enter

[ @IE

Zadejte hodnotu zadané polohy pro rohovy bod
X=30mma

oznacte své zadani jako inkrementalni rozmér a
stisknéte softklavesu I.

Stisknéte Enter.

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

Stisknéte klavesu osy Z.

HODNOTA ZADANE POLOHY

Enter

al

ND 522/523

Stisknéte Enter (pouziva se posledni zadana
pfedvolba).

Vrtani otvoru 2: pojizdéjte v ose Z, dokud nebude
zobrazena hodnota nulova. Ctveredek v grafické
polohovaci pomlcce je nyni uprostfed mezi dvéma
trojuhelnikovymi znackami. Vytahnéte vrtak.
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Kalkulator OTACEK

Kalkulator otacek se pouziva pro uré¢ovani otacek/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).

Stisknutim softklavesy OTACKY (RPM) muZete oteviit formular
KALKULATOR OTACEK (RPM).

Kalkulator otacek vyzaduje priimér nastroje. Hodnota priméru se
zadava numerickymi klavesami. Hodnota praméru je standardné
nastavena na pramér aktualniho 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 pfislusna hodnota otacek (RPM).

Jste-li v polic¢ku 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 JEDNOTKY (UNITS) aby se zobrazily
jednotky v palcich nebo v milimetrech.

Formulaf KALKULATOR OTACEK (RPM CALCULATOR) se zavira
stisknutim klavesy C.

46
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rotaéniho nastroje
nebo dilce. Yypoite se
rychlost vretena.
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Kruhovy a linearni rastr (frézovani)

Tato kapitola popisuje funkce rastru otvor( pro Kruhové a Linearni
rastry.

K volbé pozadované funkce rastru pouzijte funkéni klavesy Kruhovy
rastr nebo Linearni rastr a zadejte poZadované udaje. Tato data
muzete obvykle prevzit z vykresu obrobku (napf. hloubka otvoru, pocet
otvoru atd.).

S rastry otvort pak ND 522/523 vypocita polohy v§ech otvor( a
zobrazi rastr graficky na obrazovce.

Grafické zobrazeni umozriuje zkontrolovat rastr otvor(i pfedtim, nez
zacnete s obrabénim. To je uzite€né jestlize vybirate otvory pfimo,
vrtate otvory samostatné nebo nékteré otvory preskakujete.

Funkce pro frézovaci rastry

Funkce Softtlacitko
Stisknutim se zobrazi uspofadani aktualniho
rastru. POHLED
Stisknutim muzete prejit k pfedchozimu otvoru. PREDCHOZE
OTVOR
Stisknutim muzete ruéné pokracovat k dalSimu DALSI
otvoru. OTVOR
K pouziti stavajici pozice stisknéte toto tladitko. p
POZHAHKA
Stisknutim se ukon¢i vrtani.
KONEC

Kruhovy rastr
Potfebné informace:

Typ rastru (Uplny nebo segment)

Otvory (pocet)

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

Pocatecni thel (Ghel 1. otvoru v rastru) - po€ate¢ni uhel je mezi
referen¢ni osou nulového uhlu a prvnim otvorem (dalSi informace viz
viz strana 14).

Rozte€ uhlu (volitelna: pouziva se jen pfi vytvareni kruhového
segmentu.) - Rozte¢ je Uhel mezi otvory.
Hloubka (cilova hloubka pro vrtani v ose nastroje)

ND 522/523 vypocitava souradnice otvor(l, do kterych se pak
pfesunujete jednoduchym pojizdénim do nulové zobrazené hodnoty.
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Pfiklad: Zadejte data a realizujte kruhovy rastr.
Otvory (pocet): 4

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

Polomér rozte¢né kruznice Sroubl: 5 mm

Poc¢atecni uhel: (Uhel mezi osou X a 1. otvorem): 25 °
Hloubka diry: Z=-5 mm

1. krok: zadani dat

{*} Stisknéte funkéni klavesu KRUHOVY RASTR
" (CIRCLE PATTERN).
TYP RASTRU
PLHY Zadejte typ kruhového rastru (Uplny). Najedte
CEGMENT kurzorem do dal$iho policka.
OTVORY
n Zadejte pocet otvort (4).
S TREDK RUHU

Zadejte souradnice X a Y stfedu kruhu

Priklad: (X = 10), (Y = 15), nebo stisknéte
ZAZNAMENAT (Note) pro nastaveni soufadnic podle

POLOMER

POCATECNI UHEL

H B Zadejte pocatecni uhel (25°).

ROZTEC UHLU

Zadejte polomér kruhového rastru (5).

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

POHLED

2. krok: vrtani

®
@

2

DALSI
OTVOR

KOHEC

ND 522/523

V pfipadé potifeby zadejte hloubku. Hloubka otvoru
neni povinna a mlze zlstat prazdna.

Stisknéte Enter.

Stisknutim softklavesy NAHLED (VIEW) miZete
prepinat mezi tfemi nahledy planu (grafickym, DTG a
absolutnim).

Presunuti k otvoru:
Pojizdéjte v osach X a Y, dokud nebude zobrazena
hodnota nulova.

Vrtani:
Pojizdéjte az do zobrazeni nulové 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 predloha

Potfebné informace:

Typ linearniho rastru (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 otoéeni rastru)

Hloubka (cilova hloubka pro vrtani v ose nastroje)

Pocet fad (pocet fad rastru)

Roztece fad (rozestupy mezi kazdymi dvéma fadami rastru)

50
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Priklad: Zadejte data a realizujte linearni rastr.
Typ rastru: pole

Prvni soufadnice X otvoru: X =20 mm

Prvni soufadnice Y otvoru: Y = 15 mm

Pocet otvorli na fadu: 4

Roztece otvord: 10 mm

Uhel sklonu: 18 °

Hloubka otvoru: -2

Pocet fad: 3

Roztele fad: 12 mm

1. krok: zadani dat

Stisknéte funkéni klavesu PRIMKOVY RASTR
(LINEAR PATTERN).

TYP RASTRU
POLE Zadeijte typ rastru (pole). Najedte kurzorem do
RaH dalSiho policka.

PRVNI OTVOR X A Y

OTVORU NA RADU

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

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

do dal$iho pole.

ROZESTUPY OTVORU

n Zadejte roztec¢e otvorud (10).

UHEL

n H Zadejte uhel sklonu (18 °).
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HLOUBKA

POCET RAD

ROZESTUPY RAD

]2

POHLED

2. krok: vrtani

@

©
@

DALSI
OTVOR

KOHEC
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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:

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

Vrtani:

Pojizdéjte az do zobrazeni nulové hodnoty v ose
nastroje.

Po vyvrtani vyjed'te vrtakem v ose nastroje.

Stisknéte softklavesu DALSI OTVOR (NEXT HOLE).

Pokradujte ve vrtani zbyvajicich otvor( stejnym
zpusobem.

Az bude rastr hotovy, stisknéte softklavesu KONEC
(END).
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Diagonalni & Obloukové frézovani
Tato kapitola popisuje funkce pro Diagonalni a Obloukové frézovani.

Stiskem funkéniho tlagitka Diagonalni frézovani (Incline milling) nebo
Obloukové frézovani (Arc milling) se otevre pfisluSny Zadavaci
formular. Tyto funkce davaji moznost obrabét plochy diagonalni
povrch (diagonalni frézovani) nebo zaobleny povrch (obloukové
frézovani) s manualné ovladanym strojem.

Funkce pro Diagonaini a Obloukové frézovani

Funkce Softtlacitko
Pro volbu roviny stisknéte toto tlacitko. ROVINA
[3Y1

K pouziti stavajici pozice stisknéte toto tlacitko. P
POZNAHKA

K navratu do pfedchoziho kroku stisknéte toto PREDCHOZI

tlagitko. PROCHOD

Stisknutim muzete pokracovat k dalSimu kroku. DALST
PRGCHOD

Diagonalni frézovani
Zadavaci formulaf:

Formular Diagonalniho frézovani se pouziva k urceni plochy, ktera
se ma frézovat. Pro otevieni formulafe stisknéte funkeni klavesu
DIAGONALNI FREZOVANI (INCLINE MILLING).

Rovina - zvolte rovinu stisknutim softklavesy ROVINA (PLANE). Na
softklavese a v policku Rovina se objevi aktualni vybér. Grafika v
okénku se zpravou pomuZze vybrat spravnou rovinu.

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

Koncovy bod - zadejte soufadnice koncového bodu nebo stisknéte
ZAZNAMENAT (NOTE) pro nastaveni soufadnic podle aktualni
pozice.

Krok: zadejte velikost kroku. Pfi frézovani to bude vzdalenost mezi
kazdym prichodem nebo kazdym krokem podél pfimky.

obsluhujici béhem provozu rozhoduje, jak daleko jet mezi

@ Velikost kroku je volitelna. Pokud je hodnota rovna nule, tak
kazdym krokem.

K provedeni frézovani plochy stisknéte Enter. Pro ukonéeni formulare
bez provedeni frézovani stisknéte C. Nastaveni jsou zachovana az do
vypnuti napajeni.

ND 522/523
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Provadéni

Frézovani provedete otevfenim zadavaciho formulare diagonalniho
frézovani a stiskem softklavesy Enter. Obrazovka se pfepne do
pfirGstkového zobrazeni (Incremental).

Nejprve indikace ukazuje aktualni pfirGstkovou pohyblivou
vzdalenost od vychoziho bodu. Pfesurite nastroj do vychoziho bodu
a provedte zapichovaci fez nebo prvni prichod pres povrch.
Stisknéte softklavesu DalSi prichod (Next pass) pro pokracovani s
dal§im krokem podél obrysu.

Po stisknuti DALSI PRUCHOD ptir(istkové zobrazeni ukazuje
vzdalenost k dalSimu kroku podél obrysu pfimky.

Pokud nebyla velikost kroku specifikovana, ukazuje pfirdstkové
zobrazeni vzdalenost od nejblizSiho bodu pfimky. Pro sledovani
obrysu pohybujte ob&éma osami v malych krocich a udrzZujte pozice
(X, Y) co mozna nejblize k 0.

PFi provadeéni frézovani povrchu jsou k dispozici tfi nahledy:
pFirGstkova indikace, obrys a absolutni indikace. Dostupna

zobrazeni miiZzete postupné prepinat softklavesou NAHLED (View).

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

K ukonéeni frézovani stisknéte softklavesu KONEC (End).

aktualniho nastroje. Pokud zvolena rovina zahrnuje osu
nastroje, pak se predpoklada ze hrot nastroje ma kulové
zakongeni.

@ Kompenzace radiusu nastroje se aplikuje na radius

nastroje. Obsluhai se musi pfiblizovat k povrchu obrysu z

@ Smér offsetu nastroje (R+ nebo R-) se aplikuje podle pozice
vhodného sméru, aby byla kompenzace nastroje spravna.
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Priklad: Pro otevieni formulare stisknéte funkcni klavesu
Diagonalni Frézovani (Incline Milling):

Rovina: XY (k dispozici jsou 3 moznosti - XY, YZ, & XZ). Zvolte
spravnou rovinu.

Vychozi bod: zadejte data nebo stisknéte softklavesu Zaznamenat
(Note).

1. krok: zadani dat

ROVINA
[xY]

VYCHOZI BOD

K vybéru roviny frézovani stisknéte softklavesu
ROVINA (Plane).

Stisknéte smérovou klavesu DOLU.

Zadejte soufadnice vychoziho bodu v prvni ose nebo
stisknéte Zaznamenat pro nastaveni soufadnic podle

aktualni pozice.
Stisknéte smérovou klavesu DOLU.

Zadejte soufadnice vychoziho bodu v druhé ose nebo
stisknéte Zaznamenat pro nastaveni soufadnic podle

aktualni pozice

DALSI ZADANI DAT

KONCOVY BOD

Stisknéte smérovou klavesu DOLU

Zadejte soufadnice vychoziho bodu v prvni ose nebo
stisknéte Zaznamenat pro nastaveni soufadnic podle

aktualni pozice.
Stisknéte smérovou klavesu DOLU.

Zadejte soufadnice vychoziho bodu v druhé ose nebo
stisknéte Zaznamenat pro nastaveni soufadnic podle

aktualni pozice

ND 522/523
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DALSI ZADANI DAT

= Stisknéte smérovou klavesu DOLU

VELIKOST KROKU

Zadejte velikost kroku. Velikost kroku je volitelna.
Pokud je hodnota rovna nule, tak obsluhujici béhem
provozu rozhoduje, jak daleko jet mezi kazdym
prichodem.

Ke spusténi programu stisknéte Enter nebo jej
Enter " A
ukoncete softklavesou Konec.

Obloukové frézovani
Formular Obloukového frézovani se pouziva k ureni zakfivené

plochy, ktera se ma frézovat. Pro otevieni formulare stisknéte funkéni

klavesu Obloukové frézovani (ARC milling).

Volba roviny:zvolte rovinu stisknutim softklavesy ROVINA
(PLANE). Na softklavese a v poli¢ku Rovina se objevi aktualni

vybér. Grafika v okénku se zpravou pomuze vybrat spravnou rovinu.

Stred: zadejte soufadnice stfedu oblouku.
Vychozi bod: zadejte soufadnice vychoziho bodu.
Koncovy bod: zadejte soufadnice koncového bodu.

Krok: zadejte velikost kroku. Pfi frézovani to bude vzdalenost podél
obvodu oblouku mezi kazdym priichodem nebo kazdym krokem
podél obrysu oblouku.

obsluhujici b€hem provozu rozhoduje, jak daleko jet mezi

@ Velikost kroku je volitelna. Pokud je hodnota rovna nule, tak
kazdym krokem.

K provedeni frézovani stisknéte Enter nebo SPUSTIT (Run). Pro
ukon&eni formulafe bez provedeni frézovani stisknéte C. Nastaveni

jsou zachovana az do vypnuti napajeni.
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Provadéni

Frézovani provedete otevienim zadavaciho formulare a stiskem
softklavesy SPUSTIT (Run) nebo klavesy Enter. Obrazovka se
prepne do pfirdstkového nahledu (Incremental).

Zpocatku indikace ukazuje aktualni pfirdstkovou vzdalenost od
vychoziho bodu. Pfesunte nastroj do vychoziho bodu a provedte
zapichovaci fez nebo prvni prichod pfes povrch. Stisknéte
softklavesu DALSI PRUCHOD (Next pass) pro pokragovani s dalsim
krokem podél obrysu.

Po stisknuti DALSI KROK (Next pass) ukazuje pfirdstkové
zobrazeni vzdalenost k dalSimu kroku podél obrysu oblouku.

Pokud nebyla velikost kroku specifikovana, ukazuje pfirastkové
obrysu pohybujte ob&éma osami v malych krocich a udrzujte pozice
(X, Y) co mozna nejblize k 0.

Pfi provadéni frézovani povrchu jsou k dispozici tfi nahledy:
pfirGstkova indikace, obrys a absolutni indikace. Dostupna

zobrazeni miZete postupné piepinat softklavesou NAHLED (View).

Nahled 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 softklavesu KONEC (End).

Kompenzace radiusu nastroje se aplikuje na radius

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

nastroje. Pro spravnost kompenzace musi obsluha dbat na

@ Smér offsetu nastroje (R+ nebo R-) se aplikuje podle pozice
priblizovani nastroje k povrchu obrysu z vhodného sméru.
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Ptiklad: Pro otevieni Zadavaciho formulare stisknéte funkéni
klavesu Obloukové Frézovani (Arc Milling):

Rovina: XY (k dispozici jsou 3 moznosti - XY, YZ, & XZ). Zvolte
spravnou rovinu.

Stfed: zadejte data nebo stisknéte softklavesu Zaznamenat (Note).
1. krok: zadani dat

ROVIHA K vybéru roviny frézovani stisknéte softklavesu
LAYl ROVINA (Plane).
Stisknéte smérovou klavesu DOLU.
STRED

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

Stisknéte smérovou klavesu DOLU.

DALSI ZADANI DAT

VYCHOZI A KONCOVY BOD

Stisknéte smérovou klavesu DOLU

Zadejte souradnice XY vychoziho bodu osy nebo
stisknéte ZAZNAMENAT pro nastaveni soufadnic
podle aktualni pozice. Zadejte soufadnice koncového
bodu osy nebo stisknéte ZAZNAMENAT.

Stisknéte smérovou klavesu DOLU.

DALSI ZADANI DAT

VELIKOST KROKU

Stisknéte smérovou klavesu DOLU

Zadejte velikost kroku. Velikost kroku je volitelna.
Pokud je hodnota rovna nule, tak obsluhujici béhem
provozu rozhoduje, jak daleko jet mezi kazdym
prlchodem.

Ke spusténi programu stisknéte Enter nebo jej
ukoncete softklavesou KONEC.

58

D:01 T:1 |F: O

0:00| HH | ABS | ="

MILL ARC

PLANE———————
I 1]

CENTER POINT—

Press PLAHE to select
the plane.

3 0.000
Y 0.000

PLAHE

[%Y] RUN HELP
D:01 T:1 [F: 0f 0:00] HH | ABS |c="|

FREZOVANI OBLOUKU

—VYCHOZI BOD (START)

Zadejte bod STARTU.

S 0.000

Y 0.000

—KONCOVY BOD——

S 0.000

Y 0.000

POZNAMKA NAPOVEDA
D:0f T:1 |[F: 0Of 0:00 MH | RABS |=I

FREZOVANI OBLOUKU

Zade jte velikost
kroku.

s
A

NAPOVEDA

| Navod k obsluze @




| — 4 Soustruznické operace

Tato kapitola se zabyva operacemi a funkcemi klaves, které jsou
specifické jen pro soustruznické aplikace. Funkce klaves, které jsou
stejné, at' je ND 522/523 konfigurovan pro frézovaci nebo
soustruznické aplikace, jsou podrobné vysvétleny pocinaje stranou
strana 17.

Detaily funkci klaves

lkony zobrazeni specifické pro soustruzeni

Funkce lkona na displeji
Pouziva se pro indikaci, ze zobrazena hodnota z
je hodnota priiméru. Neni-li vidét zadna ikona,

znamena to Ze je zobrazena hodnota poloméru.

Funkéni klavesa Nastroj (Tool)

ND 522/523 m(ze uchovavat rozmérové offsety max. pro 16 nastroja.
Po vyméné obrobku a uréeni nového pocatku jsou vSechny nastroje
automaticky vztazeny k tomuto novému pocatku.

PFed pouzitim nastroje se musi nejprve zadat jeho offset (polohu bfitu).
Offsety nastroje mohou byt nastaveny s pouZitim funkci
NASTROJ/NASTAVIT (TOOL/SET) nebo ZAZNAMENAT/NASTAVIT
(NOTE/SET).

Pokud byl nastroj zméfen s pouzitim pfipravku, Ize offsety zadat
pfimo.

Pro pfistup do nabidky Tabulky nastrojii (Tool Table):

Stisknéte funkéni klavesu NASTROJ (Tool).

(S|

Kurzor je standardné umistén do policka TABULKA
NASTROJU (TOOL TABLE).

TABULKA NASTROJU

= Presurite se k nastroji ktery chcete definovat
a stisknéte Enter.

ND 522/523
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D:01 T:1 [F: Ol 0:00] MM | ABS & |

TABULKA HASTROJG (%/2)
1 19.0822

2
3
4
5 13.4512
b
7
8

UYMAZAT
HASTROJ

POUZET
HASTROJ

NAPOVEDA
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Pouzivani Tabulky nastroju

Priklad: Zadavani offsetl do tabulky nastroju

Nastaveni offsetd nastroji s pouzitim
NASTROJ/NASTAVENI (TOOL/SET)

Operace NASTROJ/NASTAVIT (TOOL/SET) se da pouzivat pro
nastaveni offsetu nastroje s pouzitim nastroje, kdyz znate pramér

obrobku.

]

Dotknéte se znamého priiméru v ose X.

Stisknéte funkéni klavesu NASTROJ (Tool). Najedte
na pozadovany nastroj.

Stisknéte klavesu Enter.

Vyberte klavesu osy (X).

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

Ujistéte se, ze ND 522/523 je v rezimu zobrazeni
praméru (J), pokud zadavate primérové hodnoty.

Naskrabnéte Celo obrobku nastrojem.

Najedte kurzorem na osu Z.

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

10
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Nastaveni offsetu nastroje s pouzitim funkce
ZAZNAMENAT/NASTAVIT (NOTE/SET)

Funkce ZAZNAMENAT/NASTAVIT (NOTE/SET) se da pouzivat pro
nastaveni offsetu nastroje pokud je nastroj zatizen (v fezu) a pramér
obrobku neni znamy.

Funkce ZAZNAMENAT/NASTAVIT je uzite€na pfi urCovani
nastrojovych dat naskrabnutim obrobku. Aby se neztratila hodnota
polohy pfi odjezdu nastroje b&éhem méfeni obrobku, Ize tuto hodnotu
ulozit do paméti stisknutim ZAZNAMENAT (NOTE).

Chcete-li pouzivat funkci ZAZNAMENAT/NASTAVIT:

Stisknéte funkéni klavesu NASTROJ (Tool). Vyberte
pozadovany nastroj a stisknéte klavesu Enter.

Vyberte klavesu osy X.

Osoustruzte pramér v ose X.

B

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

POZNAMKA

Odjedte z aktualni polohy.

Zastavte vieteno a zmérte priimér obrobku.
nE Zadejte naméfeny prdmér nebo polomér, napf. 15

mm, a stisknéte Enter.

Ujistéte se, ze ND 522/523 je v rezimu zobrazeni
priméru (9), pokud zadavate priimérové hodnoty.

ND 522/523
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Funkéni klavesa Pocatek

Zakladni informace naleznete v Viz "Funkéni klavesa Pocatek" na
strané 35. Nastaveni Po¢atku definuje vztahy mezi polohami v osach
a zobrazenymi hodnotami. Pro vétSinu soustruznickych operaci
existuje pouze jeden pocatek v ose X (stfed sklic¢idla), ale mGze byt
uziteéné definovat dal$i pocatky pro osu Z. Tabulka mGze obsahovat
az 10 pocatecnich bodu. Nejjednodussi zplisob nastaveni
poc¢ateénich bod( je naskrabnuti obrobku se znamym primérem nebo
polohou a pak zadat tento rozmér jako hodnotu, ktera ma byt
zobrazena na displeji.

Priklad: Nastaveni pocatku obrobku.
Poradi os v tomto pfikladu: X — Z

Priprava:

Vyvolejte data nastroje tak, ze vyberete nastroj, ktery pouzivate pfi
naskrabnuti obrobku.

Stisknéte funkéni klavesu POCATEK (DATUM).

Kurzor bude v policku CISLO POCATKU (DATUM
NUMBER).

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

@ Dotknéte se obrobku v bodu
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HASTAVIT POCATEK

’—IﬁELI] POCATK—

2

H 0.000#
z 0.000

POCATEK

1 20.000 #

4 00

Celni ¢ast v Z
pak slisknéte
ZAZHAMENAT
(HOTE) neho
zade jte pozici

POZHAMKA

HAPOVEDA
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NASTAVENI POCATKU X

nn Zadejte prumér obrobku v tomto bodu.

= Ujistéte se, ze ND 522/523 je v rezimu zobrazeni
priiméru (J), pokud zadavate pramérové hodnoty.

Stisknutim smérové klavesy SIPKA DOLU (DOWN
ARROW) piejdéte do osy Z.

@ Naskrabnéte povrch obrobku v bodu 2.

NASTAVENI POCATKU Z

Zadejte polohu hrotu nastroje (Z = 0 mm) pro
n Z-souradnici po¢atku.

Stisknéte Enter.

ND 522/523

| — 4 Soustruznické operace



| — 4 Soustruznické operace

Nastaveni pocatkli s pouzitim funkce
ZAZNAMENAT/NASTAVIT (NOTE/SET)

Funkce ZAZNAMENAT/NASTAVIT (NOTE/SET) je uzite€na pro
nastaveni pocatku je-li nastroj zatizen (v fezu) a prumér obrobku neni
znamy.

Chcete-li pouzivat funkci ZAZNAMENAT/NASTAVIT:

Stisknéte funkéni klavesu POCATEK (DATUM).

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

= Zadejte &islo podatku a stisknutim smérové klavesy
SIPKA DOLU prejdéte do polika osy X.

Osoustruzte pramér v ose X.

POZHAMER St’lskn'e'tevscv)ffklvavesu ZAZNAMENAT (NOTE), dokud
nastroj jeste reze.

Odjedte z aktualni polohy.

Zastavte vieteno a zmétte primér obrobku.

n E Zadejte naméfeny primér, napf. 15 mm, a stisknéte
Enter.

Ujistéte se, ze ND 522/523 je v rezimu zobrazeni
praméru (J), pokud zadavate primérové hodnoty.
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Funkéni klavesa Kalkulacky kuzeld
Kuzele muzete pocitat zadanim rozmérd z vykresu nebo sejmutim
kuzelového 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 kuzZele s pouZitim dvou praméra (D1, D2) a délky je
zapotrebi:

Poc¢ateéni primeér

Koncovy priimér

Délku kuzele

Stisknéte funkéni klavesu KALKULATOR (CALC).

Vybér softklaves se nyni zméni tak, aby zahrnoval
funkce kalkulacky kuzelu.

D1/D2 DELKA

KUZEL:
01/D2/L

Pro vypocet Uhlu kuzele s pouzitim dvou prdméra a
délky mezi nimi stisknéte softklavesu KUZEL
(TAPER): D1/D2/L.

Prvni bod kuzele, PRUMER 1, zadejte bud bod
Ciselnymi klavesami a stisknéte Enter, nebo
naskrabnéte nastrojem bod a stisknéte
ZAZNAMENAT (NOTE).

Opakujte to pro policko PRUMER 2.

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

PFi zadavani dat v Ciselné formé zadejte udaje do
politka DELKA (LENGTH) a stisknéte Enter. Uhel
kuZele se objevi v policku UHEL (ANGLE).

KUZELOVITOST

KUZEL:
POMER

Chcete-li pocitat uhly s pouzitim poméru zmény
praméru k délce, stisknéte softklavesu KUZEL:
POMER (TAPER: RATIO).

S pouzitim numerickych klaves zadejte data do
policek ENTRY 1 a ENTRY 2. Po kazdé volbé
stisknéte Enter.

V pfislusnych polickach se objevi vypocitany pomér a
uhel.

ND 522/523
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KALKULACKA KUZELU

—PRUMER

Zadejte druhyj primér.

01 10.0000
Pl  5.0000]
—DELKR
25.0000 _
—HEL — = -+
5.7106°
POZNAMEA HAPOVEDA
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KALKULACKA KUZELU ||Zadejte prvni primer.

~PROMER——————

il 10.0000]

02 5.0000

—DELKA
25.0000 [

—UHEL *I = "
5.72106° —

POZHAMKA HAPOVEDA
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Predbézné nastaveni

Funkce Pfedvolba byla vysvétlena jiz dfive v této pfirucce (Viz
"Pfedbézné nastaveni" na strané 39). Vysvétleni a pfiklady na t&chto
strankach jsou uréeny pro frézovaci aplikaci. Zaklady téchto vysvétleni
jsou stejné i pro soustruznické aplikace, ale se dvéma vyjimkami;
zadani Offsetli praméru nastroje (R+/-) (Tool Diameter Offsets) a
poloméru proti priméru (Radius vs. Diameter).

Offsety priméru nastroje nemaji u soustruznickych nastroju zadny
vyznam, takZe tato funkce neni pfi provadéni soustruznickych
predvoleb k dispozici.

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

Softtlacitko RX (Polomér/Priimér)

Vykresy soustruzenych soucastek obvykle udavaji hodnoty priméru.
ND 522/523 muze zobrazovat polomér nebo primér. Kdyz je zobrazen
pramér, zobrazi se vedle hodnoty polohy symbol priméru (9).

Pfiklad: zobrazeni poloméru, poloha 1 X =20 mm

Zobrazeni prameéru, poloha 1 X = @ 40 mm

R Stisknutim softklavesy RX muizete pfepinat mezi
% zobrazenim poloméru a priméru.
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Funkéni klavesa Vektorizace (Vectoring)

Vektorizace rozlozi pohyb sdruzenych os do pfi¢nych nebo podéinych
os. Kdyz napfiklad soustruzite zavity, vektorizace vam ukaze pramér
zavitu na zobrazeni osy X, i kdyz pohybujete feznym nastrojem ru¢nim
koleCkem ve sdruzenych osach. Pfi povolené vektorizaci mizete
predvolit pozadovany radius nebo pramér v ose X, takze mizete
Lobrabét do nuly*.

kodér hornich sani pfifadit spodnimu zobrazeni osy. Pficny
komponent pohybu osy se pak bude zobrazovat v horni
indikaci osy. Podélny komponent pohybu osy se pak bude
zobrazovat ve stfedni zobrazené ose.

@ PFi pouzivani vektorizace se musi osovy (sdruzenych os)

Stisknéte funkéni klavesu VEKTORIZACE (Vectoring).
Stisknutim softklavesy ZAP (ON) se aktivuje funkce vektorizace.

Sipkou doltl k polieku Uhel pro zadani uhlu mezi podélnymi a hornimi
sanémi, kde 0 ° indikuje, Ze horni sané se pohybuji paralelné vigi
podélnym sanim. Stisknéte Enter.

ND 522/523
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VEKTORIZACE Hastavte ihel
STAY sdruzené osy.
|7 ZAP

HEL———
30.0000°
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Sloucéeni Z (pouze pro soustruznické aplikace)

Soustruznicka aplikace ND 522/523 poskytuje rychlou metodu ke
slouceni poloh v osach Z0 a Z v 3osém systému. Zobrazeni se mlze
sloucit do indikace Z nebo Z0.

Povoleni slouc¢eni Z

Ke slouceni os Z0 a Z a zobrazeni vysledku v indikaci Z0 stisknéte a
podrzte tlacitko Z0 asi 2 sekundy. Na displeji Z0 se zobrazi souget
pozic Z a plvodni Udaj Z se vymaze.

Ke slouceni os Z0 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 puvodni udaj Z0 se vymaze. | po vypnuti systému se sluc¢ovani
zachovava.

Pohyb osy Z0 nebo Z aktualizuje slou¢enou pozici Z.

Pokud je pozice sloucena, je pro zjisténi pavodniho pocatku nutné
najet referenéni znacky snimacl polohy v obou osach.

Zruseni slouéeni Z

K vypnuti slou€eni Z stisknéte klavesu osy indikace, ktera je prazdna.
Obnovi se zobrazené hodnoty polohy jednotlivych os Z0 a Z.
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Il - 1 Instalace a elektrické pripojeni

Dodané polozky

Zobrazovaci jednotka ND 522/523
Napajeci konektor

Strucna referencni pfiru¢ka
Naklapéci/oto¢na jednotka

Prislusenstvi
Montazni podstavec
RUzné varianty montazniho ramena

Zobrazovaci jednotka ND 522/523

Misto montaze

Umistéte jednotku v dobfe vétraném prostoru tak, aby byla b&éhem
normalniho provozu snadno pfistupna.

Instalace

Zaijistovaci drzadlo se pouziva k upevnéni ND 522/523 zespodu
na montazni rameno. Montazni sada pro indikaci se dodava
kompletné se sadou pro naklopeni/nato¢eni: Viz "ND 522/523
Rukojet’ ID 618 025-01" na strané 91.

Elektrické zapojeni
Uvnitf této jednotky nejsou zadné soucastky vyzadujici
@ udrzbu. Proto se ND 522/523 nemusi nikdy otevirat.
Délka napajeci Snlry nesmi prekro€it 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.

70
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Elektrické pozadavky
Napéti AC 100V ... 240V (-15 % ... +10 %)

PFikon 54 W max.

Frekvence 47 Hz ... 63 Hz (3 Hz)

Pojistka T 500 mA/250 V, 5 mm x 20 mm, Slo-Blo (faze a nulovy vodi¢
jisténé)

Okolni podminky

Ochrana (EN 60529) IP 40 zadni panel

IP 54 pfedni panel

Provozni teplota0 ° az 45 °C

Skladovaci teplota -20 az 70 °C

Hmotnost 2,6 kg

Zapojeni napajeciho konektoru
Pfivody L a N

Uzemnéni: @
2

Minimalni prdmér napajeciho kabelu: 0.75 mm<.

Ochranné uzemnéni

Svorku ochranného zemnéni na zadnim panelu indikace je
nutné spojit s uzemnénim stroje. Minimalni prifez
spojovaciho vodice: 6 mm?.

Preventivni udrzba

Neni zapotiebi zadna specialni preventivni udrzba. Pfi Cisténi otfete
lehce suchym hadrem bez chlupu.

ND 522/523

wa = ”

”

é pripojeni
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‘E PF¥ipojeni snimaéu
Q ND522/523 se muze pouzivat s linearnimi a rotaénimi snimadi
'a HEIDENHAIN s vystupnimi signaly s drovnémi TTL.
9— Délka pripojovaciho kabelu nesmi prekrocit 30 m.
>
Q Nezapojujte ani neodpojujte zadné pripojky, pokud je
N A jednotka pod napétim.
=
(&)
:E Zapojeni konektora vstupu snimaciu.
e Sub-D konektor
% 9-pind Signal
1 /
©
(¢}] 2 Ua1
=) —
E 3 Ua1
©
- 4 u
7 -
£ 5 Usz
A 6 Y 6 9
I
— 7 Up
8 Uao
9 Uao

Obsluha muze prifadit vstup snimace k libovolné ose.

Standardni konfigurace:

Vstup snimace Frézovani Soustruzeni @ @
X1 X X
X2
X2 Y Zy
o z : =(@5)e
X3
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Parametry nastaveni instalace

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

Instalaéni parametry se zadavaji b&éhem prvniho spusténi a vétsinou
je jiz neni potfeba ménit. Instalacni parametry nastaveni jsou chranény
heslem: (95148). Zadejte toto &islo (heslo) pomoci numerické
klavesnice a stisknéte klavesu Enter.

Nastaveni snimace

Formulai Nastaveni snimace se pouziva k nastaveni rozliSeni a typu
snimace (lineérni, rotacni), sméru ¢itani a typu referenénich znacek.

Kurzor je pfi otevieni nastaveni instalace standardné nastaven na
policko NASTAVENI SNIMACE (ENCODER SETUP). Stisknéte
Enter. Tim se otevie seznam moznych vstupll snimace.

Presurite se ke snimaci ktery chcete zménit a stisknéte Enter.

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

U linearniho snimace najedte kurzorem do poliCka ROZLISENI
(RESOLUTION) a pouzijte softklavesu HRUBSI nebo JEMNEJSI k
volbé rozliSeni snimace v um (10, 5, 2, 1, 0.5) nebo zadejte pfesné
rozliSeni. U rotacnich snimacu (uhlov§/ch) zadejte pocet rysek na
otacku.

V politku REFERENCNi ZNACKA (REFERENCE MARK)
prepinejte softklavesou REF ZNACKA (REF MARK) mezi variantou
bez referenéni znacky (ZADNA) (NONE), jednotlivou referenéni
znackou (JEDNODTLIVA) (SINGLE) a rozdilové kédovanymi
referenénimi znackami (KODOVANE) (CODED).

ND 522/523
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NASTAVENT INSTALACE

NASTAVENT SHIMACE
KONF. DISPLEJE
KOMPENZACE CHYBY
KOMP. MRTVEHD CHODU

NASTAVENT POCITADLA
DIRGHOSTIKA

Nastavi aplikaci
potitadla (FREZOVANI
(MILL) neho
SOUSTRUZENI (TURH)) a

pocet os.
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PRACE IMPOR P
HASTAVEHE || EXPO HAPOVEDR
D:0) T:1IF: O 0:000 MM | ABS ||

HASTAVENI SHIMACE (1)

—TYP SHIMACE———
LINEARNI

—ROZLISENI
5.0 pm

—REFERENCHI ZNACKA—

KODOVAHR / 1000

Pro volbu typu
referencénich znacek
ha shimaci stisknéte
REF ZHACKA (REF
HARK).

REF_ZNACKA
[KGDOUANA]

ROZTEC
(10001

NAPOVEDA
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U kédovanych referenénich znadek stisknéte softklavesu ROZTEC
(SPACING) a vyberte 500, 1000 nebo 2000 (LB. 282C).

V policku SMER CITANI (COUNT DIRECTION) vyberte smér
stisknutim softklavesy KLADNY (POSITIVE) nebo ZAPORNY
(NEGATIVE).Pokud se smeér ¢itani snimace shoduje se smérem
pocitani uzivatele, vyberte kladny. Jestlize se sméry neshoduji,
vyberte zaporny.

V policku MONITOROVAT CHYBY (ERROR MONITOR) zvolte, zda
systém bude monitorovat a zobrazovat chyby snimace volbou ZAP
(ON) nebo VYP (OFF). Dojde-li k chybovému hlaseni, stisknéte
klavesu C k jeho odstranéni.

Konfigurace displeje

Ve formulafi KONFIGURACE DISPLEJE (DISPLAY
CONFIGURATION) operator urcuje, které osy se zobrazuji a v jakém

poradi.
Presunte se k pozadovanému zobrazeni a stisknéte Enter.
Stisknutim softklavesy ZAP/VYP (ON/OFF) zapnéte nebo vypnéte

displej. Stisknutim smérové klavesy DOLEVA (LEFT) nebo
DOPRAVA (RIGHT) vyberte oznaceni osy.

Presurite se do policka VSTUP (INPUT).
Stisknéte 1, 2, nebo 3 k vybéru Cisla vstupu snimace (X1, X2, nebo
X3).

Presurite se do policka ROZLISENI DISPLEJE (DISPLAY
RESOLUTION). Stisknéte softklavesu HRUBEJI (COARSER) nebo
JEMNEJI (FINER) k volbé rozliSeni displeje.

U rotacnich snimaci pfejdéte do policka zobrazeni Ghlu. Stisknéte
softklavesu UHEL pro vybér forméatu zobrazeni dhlu.

Slouceni

Stisknéte Ciselné klavesy spojené se vstupem snimace na zadni
sténé jednotky. Stisknutim softklavesy + nebo - spojite druhy vstup
s prvnim. Vedle popisku osy se zobrazi ¢isla vstupl méfitek,
udavajici ze tato pozice je propojena.
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Kompenzace chyby

Vzdalenost mérena kodérem, kterou fezny nastroj urazi, se muze 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
Ize urcit, jakou formu kompenzace je potfeba pouzit - zda linearni nebo
nelinearni.

ND 522/523 umozriuje tyto chyby kompenzovat a kazda osa muze byt
kompenzovana samostatné.

Kompenzace chyby je k dispozici pouze pfi pouzivani
@ linearnich snimacu.

Kompenzace linearni chyby

Kompenzace linearni chyby je vhodna v pfipadech, kdy po celé méfici
délce dochazi k linearni odchylce ve srovnani s referenénim
standardem. V tomto pfipadé se mlize chyba kompenzovat vypoctem
jediného korekéniho koeficientu.

Pro vypocet linearni kompenzace chyby pouzivejte tento vzorec:
Korekéni koeficient LEC = ((S — M) /M) x 108 ppm kde:

S délka namérena referenénim standardem
M vzdalenost namérena snimacem v ose
Priklad:

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

LEC = ((500 — 499.95) / 499.95) x 106 ppm = 100 ppm (zaokrouhleno

Po vypoctu se informace o chybé snimace zadava pfimo. Stisknéte

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

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

ND 522/523
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Kompenzace nelinearnich chyb

Kompenzace nelinearni chyby by se méla pouzit v pfipadech, kdy
vysledky porovnani s referen¢nim standardem vykazuji proménnou
nebo oscilujici odchylku. Vypodcitaji se pozadované korekéni hodnoty
a jsou zadany do tabulky. ND 522/523 podporuje max. 200 bodu na
osu. Hodnota chyby mezi dvémi zadanymi vedlejSimi korekénimi body
se vypocitava linearni interpolaci.

Kompenzace nelinearnich chyb je k dispozici pouze u

@ snimacu s referenénimi znackami. Pokud byla definovana
kompenzace nelinearni chyby, aktivuje se az po prejeti
referencnich znacek.

Otevreni tabulky kompenzace nelinearni chyby

Zvolte Nelinearni stisknutim softklavesy TYP (TYPE).

Chcete-li otevfit novou tabulku kompenzace chyb, stisknéte nejprve
softklavesu UPRAVIT TABULKU (EDIT table). Stisknéte Enter.

V8echny korekéni body (az 200) jsou rovnhomérné rozmistény z
vychoziho bodu. Zadejte vzdalenost mezi kazdymi dvéma
koreké&nimi body. Stisknéte smérovou klavesu DOLU (DOWN
ARROW).

Zadejte pocatec¢ni bod tabulky. Po¢ate¢ni bod se méfi od
referen¢niho bodu stupnice. Pokud tato vzdalenost neni znama,
muzete se pfemistit do polohy pocatecniho bodu a stisknout
NAUCIT POZICI (Teach position). Stisknéte Enter.
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Konfigurace kompenzaéni tabulky

Stisknéte softklavesu UPRAVIT TABULKU (Edit table), aby se
zobrazily hodnoty zadané do tabulky.

S pouzitim smé&rovych klaves NAHORU nebo DOLU nebo
numerickych klaves presurite kurzor na bod opravy, ktery chcete
pfidat nebo zménit. Stisknéte Enter.

Zadejte znamou chybu, ktera v tomto bodé existuje. Stisknéte Enter.

Az budete hotovi, stisknéte klavesu C; tim zavrete tabulku a vratite
se do formulafe KOMPENZACE CHYBY (ERROR
COMPENSATION).

hodnoty a to i v pfipadé vypnuti a nového zapnuti pfistroje.
Stisknutim klavesy C opustite tabulku a bez potvrzeni
klavesou Enter jsou data ulozena pouze do vypnuti
indikace.

@ Stisknutim Enter budou trvale ulozeny kompenzaéni

Cteni grafu

Tabulka kompenzace chyby se maze prohlizet jako tabulka nebo v
grafickém formatu. Graf ukazuje pribéh chyby posunu proti namérené
hodnoté. Graf ma pevné méfitko. Jak posunujete kurzorem pres
formula¥, tak se poloha bodu v grafu zobrazuje svislou pfimkou.

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 mizete pohybovat
kurzorem uvnitf tabulky.

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

Export aktualni kompenzacni tabulky
Stisknéte softklavesu UPRAVIT TABULKU (Edit table).

Stisknéte softklavesu IMPORTOVAT/EXPORTOVAT
(Import/Export).
Stisknéte softklavesu EXPORTOVAT TABULKU (Export table).

Import nové kompenzacni tabulky
Stisknéte softklavesu UPRAVIT TABULKU (Edit table).
Stisknéte softklavesu IMPORTOVAT/EXPORTOVAT
(Import/Export).
Stisknéte softklavesu IMPORTOVAT TABULKU (Import table).

ND 522/523
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Kompenzace mrtvého chodu

PFi pouziti rotacniho snimace ve spojeni s vodicim Sroubem muze
zména sméru pohybu stolu zpUsobit chybu zobrazené polohy
nasledkem vuli v konstrukci vodiciho Sroubu. Tato vile se nazyva
mrtvy chod. Tato chyba se dd kompenzovat zadanim velikosti mrtvého
chodu ve vodicim Sroubu do formulafe Kompenzace mrtvého chodu
(Backlash Compensation).

Pokud je rotaéni snimac 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 Indikace

FormulaF NASTAVENI INDIKACE (Counter setting) je parametr, jehoZ
pomoci operator definuje uzivatelskou aplikaci pro indikaci. Je mozné
si vybrat frézovaci nebo soustruznické aplikace.

V menu NASTAVENi INDIKACE je k dispozici tlagitko TOVARNI
NASTAVENI (FACTORY DEFAULT). Po stisknuti tohoto tlacitka se
parametry konfigurace (pro frézovani nebo soustruzeni) zméni na
standardni tovarni nastaveni. Uzivatel ma k dispozici moznost ANO
(YES) pro nastaveni parametri na standardni hodnoty vyrobce nebo
stisknutim NE (NO) zrusil proceduru a vratil se pfedchozi nabidky.

V policku POCET OS (NUMBER OF AXES) se nastavuje potfebny
pocet os. Softklavesou os Ize vybrat bud 2 nebo 3 osy.

Diagnostika

Formulai DIAGNOSTIKA umoziuje testovani klavesnice a displeje.
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 ukongi test klavesnice.

Test displeje

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

ND 522/523

0:01 T:1 [F: 0

0:001 MM | ABS | |

NASTAVENI POCITADLA

—APLIKACE——————
| FREZOUANI]

Hastavi aplikace na
Frézovani neho
Soustruzeni.

—POCET 05 o
3 Pro nastaveni véech
. paramefrii na
—OBHOVEN POZICE doporuceného hodnoty
WP vijrobce stisknéte
TOVARHI STAHDARD
FREZOVAMI || TOVARMI ApnUE
SOUSTRUZEN | STAHDARD HAPOVEDR
D:0l T:1 IF: 0O 0:001 MM | ABS | |
Pouzijte grafiku k
5%%% oveéreni slisku a
0000 uvolnéni klavesy.
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Il — 3 Parametry snimacu

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

Priklad nastaveni pro linearni snima¢e HEIDENHAIN

Snimac Perioda signalu | Referencni znacky
LS 328C 5um jedna/1000

LS 628C

LB 382s 1um jedna

IBV 101

LB 382C s Tum jedna/2000

IBV 101

LS 378C 1um jedna/1000

LS 678C

Priklad nastaveni pro otoéné snimac¢e HEIDENHAIN

Rotacni 7 e Referenéni

snimace Pocet rysek RozliSeni znacka

ROD 420 50 az 5000 1.8° az64.8 jedna
obloukovych sekund

ROD 426 50 az 10000 1.8°az 324 jedna
obloukovych sekund

ROD 1020 | 250 az 3600 ,36 °az 90 jedna
obloukovych sekund

ROD 1070 | 1000 az 3600 | 32,4 az9 jedna
obloukovych sekund

ERN 120 1000 az 5000 | 324 az 64.8 jedna
obloukovych sekund

ERN 420 250 az 5000 ,36 ° az 64.8 jedna
obloukovych sekund

ERN 1020 | 250 az 3600 ,36 °az 90 jedna
obloukovych sekund

ERN 1070 | 1000 az 3600 | 32,4az9 jedna
obloukovych sekund
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Priklad nastaveni pro snimac¢e uhlu HEIDENHAIN

Snimace . i . Referencni
ahlu Pocet rysek Rozliseni znacka
ROD 225 9000 nebo 36 az 18 obloukovych | jedna
10000 sekund
ROD 275 18000 3.6az1.8 jedna
obloukovych sekund
ND 522/523
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Il — 4 Datové rozhrani

Il - 4 Datové rozhrani

Datové rozhrani ND 522/523 obsahuje port USB. Port USB podporuje
jak obousmérnou datovou komunikaci, ktera umozfiuje exportovat
nebo importovat data do, resp. z externiho zafizeni, tak i externi
operace pres datové rozhrani.

Mezi data, ktera mohou byt exportovana z ND 522/523 do externiho
sériového zafizeni, patfi:

Parametry pracovni Ulohy a konfigurace instalace

Tabulky kompenzace nelinearnich chyb
Mezi data, ktera mohou byt importovana do ND 522/523 z externiho
zafizeni, 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:
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USB-port (typ “B”)
Port USB je umistén na zadnim panelu. K tomuto portu Ize pfipojit
nasledujici zafizeni:

Osobni pocita€ se sériovym datovym rozhranim

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

Pokud chcete exportovat nebo importovat data mezi ND 522/523 a
osobnim pocitatem, musi PC pouzivat terminalovy komunikaéni
software, jako napf. TNC Remo. (TNC Remo je zdarma k dispozici na
adrese: http:// filebase.heidenhain.de/doku/english/serv_0.htm.
Kontaktujte svého distributora Heidenhain, ktery vam sdéli dalsi
podrobnosti.) Tento software zpracovava data odesilana nebo
pfijimana pres sériovy kabel. VSechna data pfenasena mezi

ND 522/523 a PC jsou v textovém formatu ASCII.

Chcete-li exportovat data z ND 522/523 do PC, musi byt PC nejprve
pfipraveno na pfijimani dat a jejich ukladani do souboru. Nastavte
terminalovy komunikacni program tak, aby zapisoval textova data
ASCII z portu COM do souboru na PC. Kdyz je PC pfipraveno na
prijimani, spustte pfenos dat v ND 522/523 softklavesou
IMPORT/EXPORT. Vyberte polozku Export.

Chcete-li importovat data z PC do ND 522/523, musi byt ND 522/523
nejprve pfipraven na pfijimani dat. V ND 522/523 stisknéte softklavesu
IMPORT/EXPORT. Vyberte polozku Import. AZ bude systém

ND 522/523 pfipraveny, nastavte terminalovy komunikacni program
na PC tak, aby odeslal pozadovany soubor v textovém formatu ASCII.

Format dat

Data se pfenasi v nasledujicim pofadi:

ND 522/523 nepodporuje komunikacni protokoly, jako napf.
@ Kermit nebo Xmodem.

Externi operace pres port USB

Zobrazovaci jednotka se mlze ovladat pfes USB rozhrani pomoci
externiho zafizeni. K dispozici jsou nasledujici klavesové prikazy:

Format
<ESC>TXXXX<CR> Klavesa je stisknuta
Sekvence prikazl Funkce
<ESC>T9000<CR> Klavesa ‘0’
<ESC>T9001<CR> Klavesa ‘1’
<ESC>T9002<CR> Klavesa ‘2’
<ESC>T9003<CR> Klavesa ‘3’
<ESC>T9004<CR> Klavesa ‘4’

ND 522/523
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Sekvence prikazi Funkce
<ESC>T9005<CR> Klavesa ‘5’
<ESC>T9006<CR> Klavesa ‘6’
<ESC>T9007<CR> Klavesa ‘7’
<ESC>T9008<CR> Klavesa ‘8’
<ESC>T9009<CR> Klavesa ‘9’
<ESC>T9010<CR> Klavesa ‘CE’ nebo ‘CL’
<ESC>T9011<CR> Klavesa ‘.’
<ESC>T9012<CR> Klavesa ‘Enter’
<ESC>T9013<CR> Klavesa ‘X’
<ESC>T9014<CR> Klavesa 'Y'/'Z/'Z0’
<ESC>T9015<CR> Klavesa ‘7’
<ESC>T9016<CR> Klavesa ‘Softtlacitko 1’
<ESC>T9017<CR> Klavesa ‘Softtlacitko 2’
<ESC>T9018<CR> Klavesa ‘Softtlacitko 3’
<ESC>T9019<CR> Klavesa ‘Softtlacitko 4’
<ESC>T9020<CR> Klavesa ‘Kurzor doleva’
<ESC>T9021<CR> Klavesa ‘Kurzor doprava’
<ESC>T9022<CR> Klavesa ‘Kurzor nahoru’
<ESC>T9023<CR> Klavesa ‘Kurzor dold’
<ESC>T9024<CR> Klavesa ‘+’
<ESC>T9025<CR> Klavesa *-
<ESC>T9026<CR> Klavesa X’
<ESC>T9027<CR> Klavesa '/’
<ESC>T9028<CR> Klavesa ‘Druha odmocnina’
<ESC>T9029<CR> Klavesa ‘Pi’
<ESC>T9030<CR> Klavesa ‘INK/ABS’
<ESC>T9031<CR> Klavesa ‘1/2’
<ESC>T9032<CR> Klavesa ‘Kalk’
<ESC>T9033<CR> Klavesa ‘Pocatek’
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Sekvence prikazu Funkce
<ESC>T9034<CR> Klavesa ‘Nastroj’
<ESC>T9035<CR> Klavesa ‘Kruhovy plan’
<ESC>T9036<CR> Klavesa ‘Pfimkovy plan’
<ESC>T9037<CR> Klavesa ‘Diagonalni

frézovani’/'Vektorizace’
<ESC>T9038<CR> Klavesa ‘Obloukové

frézovani/Kalkulator kuzele’

ND 522/523
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Il - 5 Vystup nhamérenych hodnot

Priklady znakového vystupu na datové rozhrani

Pro pfijem dat z ND 522/53 Ize pouzit PC. Ve vSech tfech pfikladech
je vystup naméfenych hodnot spustén pomoci Ctrl B (zaslanym pres
rozhrani USB). Ctrl B vysila aktualné zobrazené hodnoty v
Prirdstkovém nebo Absolutnim rezimu podle toho, co je pravé
zobrazeno.

Pfiklad 1: Linearni osa se zobrazenim poloméru X = + 41,29 mm

X|=]+]|41 . 129 R | <CR> | <LF>

112|134 5|6 71819 10

1 Soufadné osa

2 Znaménko rovnosti

3 Znaménko +/—

4 2 az 7 mist pred desetinnou ¢arkou

5 Desetinna ¢arka

6 1 aZz 6 mist za desetinnou ¢arkou

7 Jednotka: prazdny znak pro mm, “ pro palce

8 Absolutni zobrazeni:
R pro polomér, D pro prdmeér
Zobrazeni zbyvajici vzdalenosti:
r pro polomér, d pro priimér

9 Navrat voziku

10 Prazdny fadek (posun o fadek)
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Pfiklad 2: Rota¢ni osa se zobrazenim desetin stupnu
C =+ 1260,0000°

Cl=|+]1260 . 10000 W| <CR> | <LF>
112|134 5|6 71819 10

1 Soufadné osa

2 Znaménko rovnosti

3 Znaménko +/—

4 4 az 8 mist pfed desetinnou ¢arkou

5 Desetinna Carka

6 0 az 4 mist za desetinnou ¢arkou

7 Prazdny znak

8 W pro uhel (v zobrazeni zbyvajici vzdalenosti: w)

9 Navrat voziku

10 Prazdny fadek (posun o radek)

Priklad 3: Rota¢ni osa se zobrazenim stuprfid, minut a vtefin

C =+ 360° 23'45""
C|=|+]1360 |:[23|: |45 W | <CR> | <LF>
112|3|4 5|6 718 9| 10 | 11 12

1 Soufadnd osa

2 Znaménko rovnosti
3 +/— znaménko

4 3 az 8 mist stupnid
5 Dvojtecka

6 0 az 2 mista minut
7 Dvojtecka

8 0 az 2 mista sekund
9 Prazdny znak

10 W pro uhel (v zobrazeni zbyvajici vzdalenosti: w)
11 Navrat voziku

12 Prazdny fadek (posun o fadek)

ND 522/523
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ND 522/523 Data

Osy

2nebo3osyzA-2Z 09

Vstupy snimact

Urovné digitalnich signalt TTL; vstupni frekvence max. 100 kHz
pro inkrementalni snimac¢e HEIDENHAIN

Krok zobrazeni

Linearni osy: 1 mm az 0,1 ym
Rotac¢ni 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 pocatku

Cislo nastroje

Kompenzace nastroje R—, R+

Funkce

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

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

Koeficient méfitka
NAPOVEDA: Navod k obsluze na obrazovce
INFO: Kalkulator, kalkulator feznych dat, uzivatelské a provozni parametry

10 pocatkd a 16 nastroju

Kompenzace poloméru nastroje
Vypocet poloh pro rozteéné kruznice dér pro Srouby a linearni $ablony otvor

Kompenzace chyb

Linearni a nelinearni, max. 200 bodd méreni

Kompenzace mrtvého chodu

Aplikace rotacniho snimace s kulic¢kovymi Srouby

Datové rozhrani

USB (typ konektoru B) 115 200 baudu
Pro vystup naméfenych hodnot a parametr(;
Pro vstup parametrd, a vzdalenych klaves

PrisluSenstvi

Z&kladni deska
Sady Univerzalnich montaznich ramen

Hlavni pfrivod napajeni

AC100V ...240V (-15 % ... +10 %); 47 Hz ... 63 Hz (£3 Hz); pfikon max. 54 W

Provozni teplota

0°C az 45°C (32 °F az 113 °F)

Skladovaci teplota

-20°C a2 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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Il — 7 Specifikace pro soustruzeni

ND 522/523 Data

Osy

2nebo3osyzA-27 09

Vstupy snimacut

Urovné digitalnich signal(i TTL; vstupni frekvence max. 100 kHz pro inkrementalni
snimace HEIDENHAIN

Krok zobrazeni

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

Displej

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

Stavova obrazovka:

Cislo nastroje, provozni rezim, REF, palce/mm, koeficient méfitka, rychlost
posuvu,

zobrazeni praméru J, stopky, pocatek

Funkce

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

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

Koeficient méritka
NAPOVEDA: Navod k obsluze na obrazovce
INFO: Kalkulator, kalkulator kuzel(, uzivatelské a provozni parametry

10 pocatecnich bodu, 16 nastroja
Zmrazeni polohy nastroje pro podsoustruzeni

Kompenzace mrtvého chodu

Aplikace rotacniho snimace s kulickovymi Srouby

Kompenzace chyby

Linearni a nelinearni, max. 200 bodd méreni

Datové rozhrani

USB (typ konektoru B) 115 200 baudf
Pro vystup naméfenych hodnot a parametr(;
Pro vstup parametra, vzdalenych klaves a pfikaz(

PrisluSenstvi

Montazni podstavec
Sady Univerzalnich montaznich ramen

Hlavni privod napajeni

AC 100V ...240V (-15 % ... +10 %); 47 Hz ... 63 Hz (+3 Hz); pfikon max. 54 W

Provozni teplota

0°C az 45°C (32 °F az 113 °F)

Skladovaci teplota

-20°C a2 70°C (-4°F a2 158°F)

Stupeii ochrany (EN 60529)

IP 40 (IP 54 pfedni panel)

Hmotnost

2.6 kg

ND 522/523

”

Zeni

w
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Il - 8 Rozméry

Rozméry mm/palce

11.40

[289.8]

Il — 8 Rozméry
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Pohled zepfedu s rozméry

Pohled zespoda s rozméry

90

Pohled zezadu
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Il - 9 Prislusenstvi

ID ¢isla prislusenstvi

ID-Cislo Prislusenstvi
532522-01 Pkgd, ND 522
532523-01 Pkgd, ND 523
625491-01 Pkgd, Montazni podstavec ND 522/523

ND 522/523 Rukojet’
ID 618 025-01

Upevnéni indikace na ramenu (referen¢ni informace)

0O
o900
ot
5 9]
=T
005

Uchytny svornik —

Naklapéci/otocné
upnuti

[ —
AN

Opce uchytného
ramena indikace (neni
zahrnuto)

otaceni zajiStovaci matice. Nejdfive namontujte vSechny
komponenty na montazni rameno. Pak nasunte indikaci na
uchyt. Zajistéte ji v pozici dotazenim rukojeté.

@ Montazni podstavec indikace ma tvar zarezu, ktery brani

ND 522/523

wr
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Il — 9 Prislusenstvi

Upevnéni indikace na ramenu (referenc¢ni informace)

Montazni podstavec

indikace

opce (neni zahrnuta) i VMV S
/lndlkam)
S

0]
5 mH
0 390
5 &0
O QDD
DID Pojistna matice
(dodava se s

=)

92

Montazni podstavec indikace se obvykle uchyti k plochému
povrchu na stroji. MontédZni hardware se uchyti k indikaci
stejnym zplUsobem, jako sestava rukojeti (ktera je k ni
pfilozena).
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Absolutni pocatek ... 12
Absolutni polohy obrobku ... 13
Absolutni souradnice ... 13

C
Chybova hlaseni ... 20

D

Datové rozhrani ... 82

Detaily vSeobecnych provoznich funkci
softklaves ... 28

Diagnostika ... 79

Dodané polozky ... 70

E
Elektrické pozadavky ... 71
Elektrické zapojeni ... 70

F

Formulafe pro zadavani dat ... 20

Frézovaci operace a detaily funkci
softtladitek ... 31

Funkce Povolit/Zakazat ref ... 22

G

Graficka polohovaci pomtcka ... 19

Graficka polohovaci pomucka
(nastaveni) ... 25

|

Import/Export (nastaveni) ... 26, 31
Inkrementalni polohy obrobku ... 13
Inkrementalni souradnice ... 13

J
Jazyk (nastaveni) ... 26
Jednotky méreni, nastaveni ... 23

K

Kalkulator kuzell (Taper
calculator) ... 65

Klavesa C (Clear) ... 18

Klavesa Enter ... 18

Klavesnice, pouzivani ... 18

Koeficient méfitka ... 24

Kompenzace chyby ... 75

Kompenzace linearni chyby ... 75

Kompenzace mrtvého chodu ... 78

Kompenzace nelinearnich chyb ... 76

Konfigurace displeje ... 74

Kruhovy rastr ... 47

ND 522/523

L
Linearni predloha ... 50
Linearni rastr ... 53

M
Misto montaze ... 70

N

Nabidka Nastaveni prace ... 23

Nastaveni ... 23

Nastaveni indikace ... 79

Nastaveni nastroje, soustruzeni ... 60

Nastaveni ovladaciho panelu ... 26

Nastaveni po¢atku bez snimaci
funkce ... 33, 36, 62

Nastaveni pocitadla ... 68

Nastaveni snimace ... 73

Navod k montazi montazniho
ramena ... 91

(o)

Oblast zobrazeni ... 16
Obloukové frézovani ... 56
Obrazovka napovédy ... 19
Ochranné uzemnéni ... 71
Okno s pokyny ... 20
Oznaceni os ... 16
Oznaceni softtlacitek ... 16

P

Parametry nastaveni instalace ... 73

Parametry Nastaveni prace ... 23

Parametry snimacu ... 80

pevné referenéni znacky ... 15

Pocatky ... 12

Polohova zpétna vazba ... 14

Pouzivani Tabulky nastrojl ... 33

Pouzivani tabulky nastroja
(soustruzeni) ... 60

Prace bez vyhodnocovani referencnich
znacek ... 21

Pfedvolba ... 39

Pfedvolba absolutni vzdalenosti ... 39

Pfedvolba pfirlistkové vzdalenosti ... 43

Prehled vSeobecnych ovladacich funkci
softtlacitek ... 17, 27

Preventivni udrzba ... 71

PFipojeni snimacu ... 72

PFisluSenstvi ... 91

Provozni rezimy ... 18

Primérové osy (soustruzeni) ... 24

R X
Rastry (frézovani) ... 47 Q
REF .. 14 'g
Referenéni osa nulového uhlu ... 14 —

Referenéni znacky ... 15
- najeti ... 21
referenéni znacky v kédovanych
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Rozmeéry ... 90
Rukojet ... 91
S

Slouceni Z ... 68
Smeérové klavesy Doleva/Doprava ... 18
Smeérové klavesy nahoru/dolt (Up/
Down) ... 18
Snimace polohy ... 14
Softklavesa Nastroj (Tool) ... 32
Softtlacitko 1/2 ... 29
Softtlacitko Aktualni hodnota / Zbytkova
draha ... 18
Softtlagitko Bez Ref ... 21
Softtlagitko Kalkulator (Calc) ... 30
Softtlacitko Nastaveni (Setup) ... 23
Softtlacitko Nastavit nulu (Set
Zero) ... 28
Softtlagitko Nastroj (soustruzeni) ... 59
Softtlacitko Palce/MM ... 23
Softtlacitko Pocatek ... 35
Softtlacitko Pocatek (pro
soustruzeni) ... 62
Softtlacitko Povolit Ref (Enable
Ref) ... 21
Softtladitko Predvolba (pro
soustruzeni) ... 66
Softtlagitko rejstfiku ... 19
Softtlacitko Zakazat Ref (Disable
Ref) ... 22
Specifikace okolnich podminek ... 71
Specifikace pro frézovani ... 88
Specifikace pro soustruzeni ... 89
Spojovaci kabel ... 72
Stavova lista (nastaveni) ... 25
Stopky (nastaveni) ... 25
Stfedova ¢ara mezi dvéma
nasnimanymi hranami jako
pocatek ... 37
Symboly reference ... 16

)
Usporadani obrazovky ... 16
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