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1 Bezpečnostní pokyny 

 
 

Jednoúčelový stroj se smí používat pouze v souladu s tímto návodem a k účelu jeho 
konstrukčního využití 

 
 

Stroj nesmí být používán bez ochranných krytů a bezpečnostních prvků! (ochranné závory, 
zámky, tlačítka nouzového vypnutí, kryty) 

 
 

Opravy na stroji může provádět jen zaškolený pracovník s potřebnou kvalifikací! 
 
 
 

V automatickém režimu se nesmí provádět jakákoliv údržba nebo opravy stroje!  
Může dojít k nevratným poškozením na zdraví. 

 
 

Zásahy do elektrického rozvodu stroje smí provádět pouze pracovník s osvědčením dle 
vyhlášky č.50/78Sb. Minimálně §6! 

 
 

 
Před započetím seřizování nebo údržbářských úkonů je nutno zajistit odpojení pohonu od sítě 
a zajistit znemožnění chodu stroje! (Toto je zajištěno při otevřených, nepřemostěných dveřích) 
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2 Základní popis stroje 

Jednoúčelový stroj – lisovaní vodítek a sedel. Zařízení je vybaveno posuvným stolem (polohování 
na jednotlivé pozice ventilů), lisovací jednotkou (zalisování vodítka, nebo sedla), ručním skenerem  
(kontrola DMC přípravků a hlav motoru). 
   
Řídicí systém stroje zajištuje  
1. Kontrolu DMC . 
2. Zalisování dílce do hlavy motoru BMW. 
3. Vyhodnocení a uložení výsledků. 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

Lisovací 
jednotka 

Posuvný 
stůl 

Ruční 
scanner 
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3 Uvedení do provozu 

 
Po zapnutí hlavního vypínače je pro zapnutí stroje zapotřebí zapnout řídící napětí 
stiskem tlačítka „RIZENI ZAPNOUT“. Podmínkou úspěšného zapnutí je uvolnění tlačítka total-stop a  
dokončení startu PLC řídícího  systému. Řídící napětí je signalizováno bílou kontrolkou 
na stejném tlačítku.  
Jestliže svítí bílá kontrolka „RIZENI ZAPNOUT“, lze pokračovat uvedením stroje do výchozí polohy. 
Je možno toho dosáhnout přepnutím otočného přepínače SA908 do polohy AUTO, na panelu SIEMENS 
zvolit F2 (výchozí poloha) a stiskem tlačítka SB905 „START“. Najetím do základní polohy se uvedou 
jednotky do výchozí pozice. 
Dosažení výchozí polohy je signalizováno v levém horním rohu panelu. 
Pokud není poloha dosažena, stiskněte tlačítko SB906 „STOP“ a postup zopakujte. 
Podmínky pro signalizaci výchozí pozice lze zobrazit v obrazovce (SERVIS,VYCH.PODM) 
Po dosažení základní polohy lze zapnout automatický režim, nebo kontrolní cyklus. 
Volbou F1 – AUTOMAT PROVOZ, nebo F4 – KONTROL. CYKLUS a stiskem tlačítka SB905 „START“. 
Automatický provoz je signalizován trvalým svitem kontrolky tlačítka „START“ a v levém horním rohu 
panelu. 
Cyklus lze zastavit tlačítkem SB906 „STOP“.  
Kromě automatického cyklu je k dispozici též režim ruční, pomocí kterého lze ovládat funkce  
stroje jednotlivě. Kolizní stavy jsou blokovány podmínkami. 
Pro volbu ručního provozu je nutno přepnout přepínač SA908 do polohy RUCNE . 
Potom lze pomocí dotykových tlačítek v ručních obrazovkách ovládat jednotlivé funkce. Uvolněné 
pohyby jsou signalizovány zvýrazněnou šipkou. 
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4 Popis stanice 

4.1 Ovládací panel 

 

                 
 
        

SA900   – tlačítko Total-Stop 
SB903   – tlačítko řízení zapnout 
SB904   – tlačítko řízení vypnout 
SB905  -  tlačítko start 
SB906  -  tlačítko stop 
SB907  -  tlačítko porucha potvrzení 
SA908  - přepinač rezimu ručně - automat  
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4.2 Režimy stroje 

 
Ruční režim:  Pouze v tomto režimu lze stroj ovládat z nabídky ručních funkcí. Pro uvolnění  
   ručních pohybu je zapotřebí přepnout ovladač do polohy „RUC“  
 

Základní poloha:  Najetí stroje do výchozí polohy. Tato poloha umožní start automatiky.  
    
Automatický režim:  Cyklus lisování  
 
Cyklus kontrolní:  1. Kontrola odměřování dráhy lisu. (přípravek pro kontrolu dráhy) 
    2. Kontrola snímače lisu (přípravek pro kontrolu síly) 
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4.3 Popis systému  

 
CPU – CPU 1512SP-1 PN  FW - V2.8 
(PN/IE_1      plc_1      192.168.0.100) 
Operátorský panel - KTP900 Basic PN  V15.1.0.0  
(PN/IE_1      hmi_1      192.168.0.101) 
Pohon stolu - IndraDrive 02V02 GSDML V2.1 
(PN/IE_1      axis 192.168.0.102) 
ClipX 0.25 ms, 6 slots 
(PN/IE_1     clipx 192.168.0.103) 
Lisovaci jednotka - SM-Profibus-DP 
(DP – 3) 
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6 Dotykový panel 

Operátorský panel je typu KPT900 Basic PN. Celý stroj se převážně ovládá prostřednictvím dotykového 
panelu a ovládacích tlačítek. 
Tlačítka na spodní liště dotykové obrazovky jsou identické s klávesy F1 – F8, lze je též používat. 

 

6.1 Úvodní obrazovka 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
Výchozí obrazovka informuje o aktuálně nastaveném programu. Dle parametru se zobrazí 
vizualizace hlavy a typu dílce. 
F1 – F4 se určuje režim:  F1 – automatický cyklus 
    F2 – do základní polohy 
    F3 – ruční režim 
    F4 – cyklus kontroly lisu 
F5 – F6  : data parametru typu 
F7   : data stanice  
 

 
 

Aktuální 
režim stroje 

Zobrazeni dle 
typu hlavy a typu 

dílce 

F1 – F4  
Volba režimu 

Uvolněni 
stroje po 

kontrole lisu 

Načtený DMC hlavy 
BMW 

Načtené 
DMC 

přípravků 
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6.2 Pogram data 

Program data jsou data, aktuálně navoleného typu. 
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6.3 Typová data 

 

 
 
V této obrazovce navolíme program pro požadovaný typ. (1 – 200) 
Prohlížet jednotlivé programy lze v jakémkoli režimu stroje. 
Programy se dají též kopírovat F4 – přepne na obr. kopie. 
Převzetí zeleným tlačítkem je umožněno pouze ve stavu STOP. 
Převzetím se parametry programu zkopírují do pracovní oblasti – Program data 
Pro přepnutí do editace je určeno tlačítko F8. Je to umožněno po zadání  
přístupu :  administrator 
 

                       Uživatel                        Heslo                      skupina 

   

                        user                         2020                       Uživatel 

                        admin                         1234                   Administrator 

                        vyrobce                         ****                   Administrator 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Převzetí 
typových dat 

BMW 
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6.4 Typová data - kopírovaní 

 

 
 
Kopíruje se sada parametru ze zdroje do cíle  
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6.5 Typová data – editace 1 

 

 
 
PROGRAM NAZEV : Libovolný název 20 znaků. 
TYP HLAVY  : Hlavní parametr určující počet lisovacích pozic. 
   MAZANI LISU – speciální volba pro cyklus najetí lisu do polohy mazání. 
OPERACE  : Určuje typ dílce, který se lisuje do hlavy. 

1. rada – lisování probíhá blíže k obsluze 
2. rada – lisování probíhá dále od obsluhy 

 
DMC HLAVA :WIT SNR inc. AI  “R123456789__ABCDE__123456789__12__A1234567890“ 
   Část DMC , která se po načtení  kontroluje. (podmínka pro spuštění aut. cyklu) 
   V případě vyplnění parametru mezerami, nebude DMC vyžadován. 
DMC PRIPRAVEK :DMC zakládacího přípravku pro daný typ hlavy. 
DMC LIS. HLAVY :DMC lisovacího trnu pro daný typ hlavy. 
   V případě vyplnění parametru mezerami, nebude DMC vyžadován. 
 
PROGRAM LIS :Číslo lisovacího programu volaného v PC lisu. 
 
DRAHA  :Var1 = dráha, Var2 = HL, Var3 = LL 
   proměnné přenesené do lisovací jednotky 
SÍLA  :Var5 = síla, Var6 = HL, Var7 = LL 
   proměnné přenesené do lisovací jednotky 
 
SNIMAC DILCE :S111 – S116  volba snímače přítomnosti dílce na lisovacím trnu. 
   vypnuto -  kontrola přítomnosti dílce nebude vyžadována. 
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6.6 Typová data – editace 2 

 

 
 
 
OFFSET VALCU :Rozteč mezi jednotlivými válci. 
OFFSET VENTILU :Rozteč mezi ventily ve válci. 
 
 
Pro zadání parametru lisovacích pozic je nutné vyplnit 3 hodnoty.  
Offset válců a offset ventilu se opíše z výkresu dané hlavy. 
Pozici 1.1 opíšeme z aktuální pozice po napolohování stolu pomocí ručního režinu na  
1. Ventil 1. Válce. 
Ostatní pozice systém dopočítá. 
 

Všechny změny je potřeba po ukončení editace potvrdit modrým tlačítkem. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Pozice 1.1 výchozí 
pro výpočet 

Aktuální pozice 
osy 

Potvrzení 
změn 
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6.7 Nápověda pro editaci pozic 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



VSP-KOVO s.r.o.      Stránka 14 
 

6.8 Staniční data 

  

 
 

Data stanice jsou platná pro všechny typy hlav. Jedná se o přizpůsobení stroje. 
Pro změnu typových dat je zapotřebí oprávnění (admin) 
 
POZICE STOLU – osa X          

 zakládací pozice: pozice stolu kde se upevní hlava do zakládacího přípravku. 
Pozice výchozí. 
Pozice kontrolního cyklu: pozice stolu kde se zakládají přípravky pro 
kontrolu dráhy a síly lisu. 
Povolení  předvolby pozic: zapnuto umožní obsluze vybrat pomocí tlačítek na dotykovém panelu  
které pozice na hlavě se mají lisovat. 
Je k tomu zapotřebí přístupové oprávnění (user) nebo (admin) 
 

PARAMETRY KONTROLNIHO CYKLU 
Počet cyklu – uvolnění: Počet hlav, které lze zalisovat po provedené kontrole lisu (kontrolní cyklus – 
kalibrace)  hodnota 0 deaktivuje tuto funkci 
Kontrolní program – lis: číslo programu volaného v PC – lisovací jednotky (pro dráhu 101, sílu 102) 
DMC: V parametrech DMC se ukládá číslo přípravku.  

       Dráha: Parametry pro kontrolu dráhy – dotek na přípravek je 268 mm. 
       Síla: Požadovaná síla (20kN) je posílána do lisu jako proměnná Var5   

 

PARAMETRY UDRZBY LISU – INTERVAL MAZANI 
       Počet cyklu: Počet cyklu zalisování po provedení namazání lisovací hlavy ( stop cyklu)  
  hodnota 0 deaktivuje tuto funkci    

Varování: Počet cyklu do stopu cyklu – pouze hláška varování 
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6.9 Předvolba lisovacích pozic 

 

 
 
Předvolba lisovacích pozic je aktivní pouze v základní poloze stroje a zapnutém automatickém 
režimu. 
Ve staničních datech je třeba mít také aktivovaný parametr (Povolení  předvolby pozic) 
Stroj bude lisovat vodítka, nebo sedla pouze na aktivní pozice. 
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6.10 Program pro namazání lisu 

 

 
 
Mazání lisovací jednotky je předvoleno v pr.200 – typových dat. 
V typových datech je parametr  ( typ hlavy )  přepnutý na MAZANI LISU. 
Stroj v tomto případě aktivuje pouze lisovací jednotku a zavolá číslo programu v PC lisu (103). 
Startovacím tlačítkem se spustí program v lisu, který přesune lis do polohy určené k namazání 
tukem dle mazacího návodu. 
Po ukončení namazání se automaticky nastaví čítač cyklu lisu na hodnotu stanovenou v 
PARAMETRY UDRZBY LISU – INTERVAL MAZANI - Počet cyklu 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



VSP-KOVO s.r.o.      Stránka 17 
 

6.11 Program pro namazání lisu 
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6.12 Servis – diagnostika krokových řetězců 

 

 
 
Servisní obrazovka slouží k diagnostice funkce stroje. Jsou zde zobrazeny aktuální stavy  
krokových řetězců s popisem jednotlivých kroků. 
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6.13 Servis - Výchozí podmínky 

 

 
 
Pro start automatického cyklu je nutno mít všechny výchozí podmínky splněny.  
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6.14 Servis - Systém 

 

 
 
Systémová obrazovka umožňuje volbu stop systému panelu, kalibraci dotykové obrazovky 
a definice uživatelů. 
Po aktivaci hesla skupiny (Administrator) lze editovat další uživatele. 
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6.13 Ruční režim 

 

 
 
 
Pro ruční ovládání je nutné přepnout SA908 do polohy (RUCNE) 
 
Zámek krytu odemknout: ovládání zámku zadního krytu. 
OSA X  JOG+-: pohyb osy pomalou rychlostí. (při držení šipky déle jak 3s se rychlost zvýší) 
OSA X START: rychlý pohyb na předem zvolenou pozici (pozice odpovídají navolenému typu) 
       Podmínkou pro pohyb je horní poloha lisovací jednotky! 
DMC TEST: Tato funkce umožnuje test ruční čtečky. Načtený DMC je zobrazen na řádku. 
DMC DEL: Vymaže řádek s načteným DMC. 
DMC + STATUS RESET: vymaže všechny DMC, a status lisování u všech pozic. 
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6.14 Ruční režim 

 

 
 
 
Test kontrolek rozbliká všechny signální kontrolky a maják. 
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6.15 Automatický cyklus 

 

 
 
 
Pro spuštění stroje v automatickém režimu je zapotřebí dosáhnout základní polohy. 
Do režimu AUTO se přepne tlačítkem F1 a potvrdí tlačítkem START na ovládacím panelu. 
V textovém řádku v horní části obrazovky je obsluha vyzvána naskenovat přípravky a  
výrobek (hlavu BMW). 
Nesouhlasný DMC je zbarven červeně, korektní zeleně. Stav kontroly DMC je také signalizován 
OK, NOK kontrolkou. 
Po korektním vyhodnocení všech DMC umožní start cyklu - rozsvítí se dotykové startovací tlačítko. 
Po odstartování se stůl přesune na pozici 1.1 a obsluha je vyzvána na namazání dílce připravenou 
nádobkou. Po namazání se startuje lisovací cyklus. Po dokončení lisování se stůl posune na  
další pozici a obsluha je opět vyzvána na namazání dílce. Proces nadále opakuje dokud 
nejsou zpracovány všechny přednastavené pozice. 
Dojde-li k vyhodnocení NOK výsledku lisování, stanice ukončí cyklus a vrátí se do výchozí polohy. 
Jestliže jsme nuceni cyklus přerušit, a některé pozice jsou již zalisované, systém je při následným 
opakováním cyklu vynechá a bude pokračovat od následné nezpracované pozice. 
Pokud bychom chtěly začít lisovat novou hlavu a zůstaly nastaveny výsledky na OK, NOK je třeba 
provést reset dat v ručním ovládání.  
Při korektním ukončení cyklu dojde k resetu dat odebráním hlavy z přípravku (přerušením závory). 
Na panelu je také v základní poloze zobrazeno tlačítko (DMC-reset), kterým je umožněno  
vymazaní DMC hlavy (výrobku) aby bylo  umožněno opětovné načtení. 
 
 
 
 

Odpočet 
cyklu po 
provedené 
kontrole 
lisu 
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6.16 Kontrolní cyklus 

 

 
 
 
Pro spuštění stroje v kontrolním cyklu je zapotřebí dosáhnout základní polohy. 
Kontrola lisu je složena ze dvou částí : 1.kontrola dráhy 
          2.kontrola síly 
Do režimu KONTROLY se přepne tlačítkem F4 na úvodní obrazovce a potvrdí tlačítkem START na 
ovládacím panelu. Rozsvítí se dotykové tlačítko. 
Po odstartování se stůl přesune do polohy pro založení přípravků. 
Zvolíme typ kontroly a potvrdíme dotykovým tlačítkem. 
Řídíme se instrukcemi na panelu. Ruční čtečkou načteme DMC přípravků, korektní DMC je  
zobrazen zelenou barvou, nekorektní červenou. 
Povolení startu lisu je signalizováno blikáním startovacího dotykového tlačítka. 
Při kontrole dráhy je do systému přenesena hodnota odměru lisu zaznamenaná při dotyku (Var12) 
přípravku a následně vyhodnocena s limity. Zeleně je zobrazen OK výsledek, červeně NOK.   
Pro kontrolu síly se využívá externí tenzometr jehož naměřená hodnota je porovnána s limity síly. 
Lis při tomto cyklu využívá Var5 jako žádanou hodnotu.(staniční data) 
Pro uvolnění stroje je zapotřebí dokončení obou kontrol s OK výsledkem. 
Kontroly lze opakovat vícekrát. Po ukončení obou kontrol s OK výsledkem dojde k nastavení 
čítače cyklu (CYKLU POVOLENO) na hodnotu, která je součástí staničních dat. 
V případě NOK kontroly je nutno provést kalibraci lisu (Kapitola 9). 
 
 
 
 
 

Volba typu 
kontroly 

Hodnota síly 
z ext.snímače 

Hodnota 
dráhy z lisu 

Aktuální 
hodnota 
z ext.snímače 
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6.18 Výsledková data 

 

 
 
 
Z obrazovky (Program data) je možno přepnout na obrazovku výsledků lisovacích procesů. 
Na panelu jsou zobrazeny uložené výsledky jednotlivých pozic lisování poslední hlavy BMW. 
Mezi pozicemi lze přepínat tlačítky (VOLBA+-). Po vyjmutí hlavy se stanice se výsledky mažou. 
 

 
 
 

Výsledky 
lisování 

Výsledky 
lisování 
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7 Hlášení 

7.1 Poruchová a provozní hlášení 

 

Číslo Hlášení PLC Příčina Odpomoc

1
Zvolte typ kontroly a potvrdte 

tlacitkem start
%DB110.DBX27.0

Kontrolní cyklus - provozní 

hlášení

2
Opakovat  kontrolu ? - tlacitkem 

start
%DB110.DBX27.1

Kontrolní cyklus - provozní 

hlášení

3 Tlacitkem start - cyklus %DB110.DBX27.2 provozní hlášení

4 Prerusena svetelna zavora %DB110.DBX27.3
překážka mezi závorou, 

porucha, chybně nastaveno

5 Ochranne dvere otevreny %DB110.DBX27.4 Bezpečnostní zámek

6
Provest kontrolu lisu - uvolneni 

stanice
%DB110.DBX27.5

čítač cyklu po uvolnění dosáhl 

min. 0 cyklu
provést kontrolní cyklus

7  STOP - do zakladni polohy %DB110.DBX27.6 kontrolní cyklus - ukončen najet do základní polohy

8 Dilec na lisovacim trnu - kontrola %DB110.DBX27.7
není označen snímač dílce S111 

- S116 dle nastaveni 

seřídit požadovaný snímač na 

dílec, nebo deaktivovat 

kontrolu v typových datech

9
Varovani - udrzba lisu - namazani 

lisovaci jednotky (Pr200)
%DB110.DBX26.0

čítač cyklu po uvolnění dosáhl 

nizké hodnoty. 

kontaktovat udržbu , PR200 

namazat lis

10 %DB110.DBX26.1  

11 Provest namazani dilce (S121) %DB110.DBX26.2 provozní hlášení

12
Odlozit nadobku s olejem do drzaku 

(S121)
%DB110.DBX26.3 provozní hlášení

 
 



VSP-KOVO s.r.o.      Stránka 27 
 

7.2 Poruchová a provozní hlášení 

 

Číslo Hlášení PLC Příčina Odpomoc

13 %DB110.DBX26.4

14 %DB110.DBX26.5

15 %DB110.DBX26.6

16 %DB110.DBX26.7

17 %DB110.DBX29.0

18 %DB110.DBX29.1

19 %DB110.DBX29.2

20 %DB110.DBX29.3

21 %DB110.DBX29.4

31 Porucha pretizeni lisu %DB110.DBX28.6
Lis zaznamenal vyšší sílu než 

má v daném kroku povolenou

upravit lisovací program, nebo 

odstranit příčinu (překážku)

32 Porucha pohon osaX - A91 () %DB110.DBX28.7 Pohon stolu hlásí chybový kod. Diagnostika pohon Rexroth

33 Neni navolen typ hlavy %DB110.DBX31.0
Zkontrolovat korektnost 

typových dat
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7.3 Poruchová a provozní hlášení 

 

Číslo Hlášení PLC Příčina Odpomoc

34 Varovani pohon osaX - A91 () %DB110.DBX31.1 Pohon stolu hlásí varovný kod Kontrola diagnostikou Rexroth

35 Total -Stop  Rizeni zapnout %DB110.DBX31.2

Není zapnuto řidicí napětí - 

uvolnit total-stop tlačítko, na 

panelu zapnout řízení.

36 Nekorektni (typova stanicni) data %DB110.DBX31.3
Chbně zadaná typová, nebo 

staniční data

37 Nesouhlasi DMC pripravku 1 %DB110.DBX31.4

38 Nesouhlasi DMC pripravku 2 %DB110.DBX31.5

39 Nesouhlasí DMC hlavy %DB110.DBX31.6

40
Pro rucní pohyby zavrit a zamknout 

kryt - RUCN 4
%DB110.DBX31.7

Pohyby v pracovní komoře jsou 

blokovány otevřením krytu.

41 Nacist DMC zakladaciho pripravku %DB110.DBX30.0

42 Nacist DMC lisovaciho pripravku %DB110.DBX30.1

43 Nacíst DMC vyrobku %DB110.DBX30.2

44 Odeberte vyrobek %DB110.DBX30.3

45 Cyklus - start lisu tlacitkem %DB110.DBX30.4
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7.4 Poruchová a provozní hlášení 

 

Číslo Hlášení PLC Příčina Odpomoc

46
Nacist DMC pripravku - kontrola 

drahy
%DB110.DBX30.5 provozní hlášení

47 Nacist DMC pripravku - kontrola sily %DB110.DBX30.6 provozní hlášení

49 Porucha cteni DMC %DB110.DBX33.0 provozní hlášení

50 Total-Stop  panel stisknut %DB110.DBX33.1 stisknuto tlacitko total-stop   uvolnit tlacitko total stop

51 Total-Stop  stroj stisknut %DB110.DBX33.2 stisknuto tlacitko total-stop  uvolnit tlacitko total stop

52 Provest namazani lisu (Pr200) %DB110.DBX33.3
čítač cyklu po uvolnění dosáhl 

min. 0 cyklu

Zvolit program 200 a provést 

namazání lisu (dle návodu)
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8. Seřízení osy X posuvného stolu 

8.1 Poloha 100 mm 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
Osa X je nastavena tak, že vzdálenost stolu od konce vedení souhlasí s hodnotou odměřování. 
Ke stroji je dodán přípravek, pomocí kterého lze osu zkontrolovat přiložením při hodnotě 100 mm. 
 
 
 
 
 

0 mm 

Pro kontrolu je 
přiložen přípravek 

100 mm 
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8.2 Poloha 100 mm kontrola 

 
 
 

 
 

                     
 
Po najetí osou X do kontrolní polohy je přípravek v kontaktu se stolem. 
 

Najetí na 
pozici 
kontroly 
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8.3 Poloha 100 mm nastavení 

 
 
 
 

 
 
 
Jestliže kontrola osy X není OK, posuneme stůl pomocí ručního ovládání JOG tak, aby  
byl přípravek v kontaktu s vedením a stolem. Pak zadáme polohu 100mm. 
Druhá možnost je, že odměříme zbytkovou dráhu k přípravku a zadáme součet. 
Pro nastavení absolutní hodnoty odměřování osy X použijte  IndraWorks Ds 14V22 P1. 
Pro převzetí požadované hodnoty vypněte řídicí napětí (SB904). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Převzetí  

Zadání  
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9. Kalibrace lisu 

9.1 Kalibrace síly 

 
 

 
 
 

      V PC "servisním menu" pod parametry programu otevřete záložku „kalibrace". Zaznamenejte 
       poznamenané hodnoty a stiskněte tlačítko pro propočet. Propočítaný faktor se s konečnou 

platností uloží pomocí tlačítka „převzít“. 
Pokud je odchylka hodnot příliš veliká, přepočet nebude možný a objeví se hlášení. 
V tomto případě je třeba srovnat hodnoty na zesilovači pomocí potenciometrů P2 – posunutí 0, 
a P1 zesílení. Pro přesnou kalibraci potom opakujeme předchozí postup. 
 
 
 
 
 
 

Hodnota 
zadaná v 
lisu 

Hodnota 
externího 
snímače 
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9.2 Kalibrace síly - zesilovač 

 

 
 
V PC "servisním menu" v nabídce můžete přezkušovat jak digitální vstupy a výstupy tak i analogové 

vstupy. 
 

 
 
 
 
 

Posunutí 0 

Zesílení 

V klidovém stavu lisu 
nastavíme hodnotu 0. 
Potenciometrem P2 

V zatíženém stavu lisu 
srovnáme s hodnotou 
s ext. Snímače  
Potenciometrem P1 
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9.3 Kalibrace dráhy 

 

 
 
 
Při odchylce naměřené hodnoty dráhy lze v servisním menu zadat offset referenčního bodu lisu. 
Po přepsání offsetu je nutno lis opět zreferovat. Vypnout hl. vypínač stroje a po opětovném zapnutí  
najet  do  výchozí polohy. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Posunutí 
referenčního 
bodu lisu 
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10 Kontakty 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ing. Slavomír Denk - ředitel společnosti  
GSM:  +420 724090095  
E-mail:  s.denk@vsp-kovo.cz 

Adresa:  
Ke Karlovu 340  
380 01 Dačice  

Tel.:  +420 384 385 416  
Fax:  +420 384 385 400  

 
     Jiří Valík      - Servisní technik 
     GSM:       +420 606777413 
     E-mail:      jiri.valik@maar.cz 
 

  
  
  

 


