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chva RTEC

Vysvétleni jednotlivych funkci tlacitek
Hlavni funkce (popis tlacitek):

- FN: Kratké stisknuti pro prepnuti funkce.

- —=Snizeni / + ZvySeni, DIR Nastaveni sméru, RUN Tlacitko Stop / otoceni.

E-LeadScrew Controller

FEE[LIX=
0. 10mm

0534
0000, 00

SET/SAVE -

O

SUB-FN RST/CAN

O O

FN - + DIR RUN

o >

Dilci funkce (popis tlacitek):

- SET/SAVE: Podrzenim tlacitka nastavite nebo uloZite.

- &: Ve funkci ru¢niho pohybu posunujte ndstroj doleva.

- =»: Ve funkci ru¢niho pohybu posunujte nastroj doprava.

- SUB-FN: V nékterych funkcich slouzi k zaddni podfazené funkce.

- RST/CAN: V nékterych situacich slouZi k resetovani nebo zruseni.

- <=:Sipka oznacujici smér posuvu; smér posuvu nastroje ke sklicidlu.

- =>:Smér posuvu nastroje od sklicidla.
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Funkce posuvu

il 5 T—
Funkce W E-LeadScrew Controller | Otacky
posuvu ' ~ vietena

[FEED<= o534 |

S 0. 10 0000.00] | 5

SET/SAVE < —  SUB-FN RST/CAN
+ DIR RUN

FN -

- [-] [+]: Nastaveni rychlosti fezani.

- DIR: Kliknutim pfepnete smér otaceni nastroje.

- RUN: Kratkym stisknutim spustite a zastavite pohyb noZze.

- Dlouhym stisknutim tlacitka [SUB-FN] prepnete funkci do rezimu rfezdni nebo navijeni.

- Dlouhym stisknutim tlacitka [RST/CAN] vymazete vzdalenost pohybu.
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chva RTEC

Funkce ru¢niho posuvu

s N
fu ‘g:\'fﬁfj ‘ E-LeadScrew Controller g | Vymaze ujetou vzdalenost
posuvu | -l

. |Manual Move RST
Rychlost == |3200Hz7 0005 .00 ‘ Vzdalenost, ktera byla

~ posuvu EE— ‘ posunuta
SET/SAVE b - SUB-FN RST/CAN
FN - + DIR RUN
\ J

- [€][->]: Posouvani nastroje doleva a doprava.

- Kratkym stisknutim tlacditka [SUB-FN] prepnete rychlost pohybu, 400-9600 Hz/SEC.
Rychlost se nastavuje v cyklech. Cim vyssi je frekvence, tim vy$$i je rychlost posuvu.

- Kratkym stisknutim tlacitka [RST/CAN] vymazete vzdalenost pohybu.
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Délici funkce (volitelna)

Délici E-LeadScrew Controller R
funkce | o

\%‘[DEG <= RST|”

1 [ I 1
e 120.24 36

SET/SAVE —  SUB-FN RST/CAN
FN - + DIR RUN
. J/

- Kratkym stisknutim tlacitka [DIR] pfepnete smér uhlu.

- Krétce stisknéte tlacitko [RST/CAN] pro vymazani Ghlu na nulu.
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chva RTEC

Rezani zavitu

)| ( Otacky

E-LeadScrew Controller Pravy zavit, E-LeadScrew Controller vietene
stoupani 1 mm

Rezani Thread Turning RIGHT:1.00mm 0210
Zvil Press SUB-FN Keu»> L0011.00 0005. 0@
SET/SAVE ¢ > SUB-FN RST/CAN Celkova SET/SAVE  « — SUB-FN RST/C/ Délka,

O OO OO ey O OO o
FN = FN -

+ DIR  RUN J L - DIR  RUI obrobena
)

- Krétce stisknéte tladitko [SUB-FN] pro vstup do nastaveni parametrd funkce
Sroubového zavitu.

- [Thread standard]: Zavitovy systém, metricky systém, britsky systém, libovolny
systém.

- [Thread size]: Velikost zavitu.

- [Thread length]: Délka zavitu.

- [Thread Direction]: Smér zavitu, levy Sroub, pravy Sroub.

- [Start up Mode]: Rezim otdceni: rucni spusténi, automatické spusténi, zpozidéné
automatické spusténi.

- [Backing Mode]: ZpUsob navratu nastroje do vychoziho bodu: ruéni navrat tlacitkem,
automaticky navrat, zpozdény automaticky ndvrat.

- [Delay Times (sec)]: Doba zpoZdéni. Tento parametr je platny pouze pfi pouziti rezimu
zpoZdéni.

- Po nastaveni dlouhym stisknutim tlacitka [FN] uloZite nastaveni a spustite fezani
zavitu.

- Spustte otaceni vietena, kratce stisknéte klavesu [RUN], zacnéte soustruzit.

- Po dokonceni soustruzeni se zobrazi vyzva [Back Cutter], ukonlete ndstroj a poté
stisknéte klavesu [RUN], nastroj se automaticky vrati do vychoziho bodu.

- KdyzZ se nastroj vrati do vychoziho bodu, vyzve [Feed Cutter], zadejte nastroj, poté
stisknéte klavesu [RUN] pro spusténi dalsiho cyklu obrdbéni.

- Po dokonceni fezani zavitu kratkym stisknutim tlacitka [FN] (nebo dlouhym stisknutim
tlac¢itka [RST/CAN]) ukoncete funkci otaceni zavitu a vratte se k funkci automatického
chodu nastroje.

Ptiklad: Fezani pravého metrického zavitu M10x1,5 v délce 20 mm

1. Upnéte obrobek do sklic¢idla a nastroj nastavte na zacatek zdvitu. Vieteno nechte
zastavené.

2. Kratkym stisknutim tlacitka [FN] prepnéte na funkci fezani zavitl (Thread Turning).

3. Kratkym stisknutim tlacitka [SUB-FN] vstupte do nastaveni parametrd.
[Thread standard]: prepinanim tlacitky se Sipkami zvolte metricky systém a potvrdte
kldvesou FN.

5. [Thread size]: zadejte 1,50 mm — stoupani zavitu M10x1,5 a opét potvrdte FN.

6. [Thread length]: zadejte 20,0 mm, potvrdte FN.
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[Thread Direction]: zvolte pravy zavit, potvrdte FN.

[Start up Mode]: zvolte ruéni spusténi — Manual, potvrdte FN.

[Backing Mode]: zvolte Manual — ruéni ndvrat tlacitkem, potvrdte FN.

Delay auto run — prodleva ve vtefinach po ndvratu nastroje do vychoziho bodu pro
pridani zabéru.

[Delay Times (sec)]: ponechte 0 — pfi ru¢nim rezimu se neuplatni.

Dlouhym stisknutim tla¢itka [FN] ulozte nastaveni; reguldtor prejde do
pohotovostniho stavu.

Spustte otaceni vietena (orientacné 150 min™) a nastavte prvni zadbér ndastroje
pfiblizné 0,30 mm.

Kratce stisknéte tlacitko [RUN]. Nastroj projede 20 mm a zastavi se.

Zobrazi se vyzva [Back Cutter]: vyjedte ndstrojem z materidlu a stisknéte [RUN] —
nastroj se automaticky vrati do vychoziho bodu.

Zobrazi se vyzva [Feed Cutter]: pfidejte zabér pfiblizné 0,20 mm a stisknéte [RUN] pro
dalsi prichod.

Predchozi dva kroky opakujte, dokud nedosdhnete pIné hloubky profilu (u M10x1,5
pfiblizné 0,92 mm na stranu).

Po dokonceni zavitu kratkym stisknutim tlaéitka [FN] ukoncete funkci a vratte se k
automatickému chodu nastroje.
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Automatické soustruzeni

Otatky
vietene
Funkce E-LeadScrew Controller E-LeadScrew Controller
automatického
— Automatic Turning LOOP<= 1210
Press SUB-FN Key»» 0. 10mm 0020, 00
TOooOBT BT s o E -

FN - + DIR  RUN FN - + DIR  RUN

- Kratkym stisknutim tla¢itka [SUB-FN] vstoupite do nastaveni parametrd funkce
otaceni dokola.

- [When Finished]: KdyZ ndstroj dosdahne koncového bodu, zda se ma zastavit nebo
vratit zpét.
- [Thread Length]: Délka zavitu.

- Po nastaveni dlouze stisknéte klavesu [FN] pro uloZeni nastaveni a spusténi funkce
soustruzeni dokola.

- Nastaveni rychlosti pohybu néstroje v souladu s funkci pohybu nastroje.

- Kratkym stisknutim klavesy [FN] ukoncite funkci cyklického obrdbéni a vratite se k
funkci automatického chodu nastroje.

Priklad: automatické soustruzeni valcové plochy v délce 50 mm s posuvem 0,10 mm/ot

1. Kratkym stisknutim tlacitka [FN] prepnéte na funkci automatického soustruzeni (Auto
Turning).

2. Kratkym stisknutim tlac¢itka [SUB-FN] uloZite volbu a vstoupite do nastaveni
parametrd.

3. Zobrazi se Length limited — tlacitky [-] a [+] nastavte poZadovanou délku 50 mm.
Sepnéte polomatici automatického posuvu.

5. [When Finished]: zvolte navrat (Back), aby se nastroj po dojezdu sam vrétil do
vychoziho bodu a stisknéte tlacitko FN.

6. Pokud zvolite Stop, posuv se zastavi — manualné se vratte na vychozi bod a stisknéte
[RUN].

7. Dlouhym stisknutim tladitka [FN] uloZte nastaveni a spustte funkci.

8. Tlacitky [-] a [+] nastavte posuv na 0,10 mm/ot.

9. Tlac¢itkem [DIR] zkontrolujte smér posuvu — pro soustruzeni ke skli¢idlu musi byt
zobrazena Sipka <=.

10. Spustte otaceni vietena a nastavte hloubku zabéru (orienta¢né 0,50 mm).

11. Kratce stisknéte tlacitko [RUN]. Nastroj projede 50 mm a vrati se do vychoziho bodu.

12. Pfidejte zabér a dalsim stisknutim tlacitka [RUN] opakujte cyklus, dokud nedosdhnete
pozadovaného priiméru.

13. Kratkym stisknutim tladitka [FN] ukondéete cyklické obrabéni a vratte se k
automatickému chodu nastroje.
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Systémové nastaveni

- Dlouhym stisknutim tlacitka [SET/SAVE] vstoupite do nastaveni systému.
- Encoder Pulses: pocet pulsti snimace pro kazdou otacku vietena.
- Step Motor Pulses: pocet dil¢ich puls( krokového ovladace.

- Lead Screw: Stoupani Sroubu, vzdalenost, o kterou se posune soustruznicky nastroj pfi
kazdé otdcce krokového motoru.

- Limited Switch 01: Akce po spusténi koncového spinace 01: zastaveni nebo navrat
nastroje.

- Limited Switch 02: Akce po spusténi koncového spinace 02: zastaveni nebo navrat
nastroje.

- Z-Moving Frequency: Pfi funkci pohybu, jak rychle se ndstroj pohybuje.
- Key Sound: Zvuk kldvesového spinace.
- Feed ACCEL: Zrychleni otaceni nastroje s funkci pohybu nastroje.

- Limit FeedingSpeed: Bezpecny rozsah pojezdu nastroje, po zapnuti bude hodnota
pojezdu nastroje omezena v rozmezi 0,01-0,4 mm, aby uZivatelé omylem nenastavili
prilis velkou rychlost pojezdu néstroje.

- Start Motor by Def: Po spusténi reguldtoru se nastavi, zda se krokovy motor spusti
standardné.

- FN FEED: zapnuti/vypnuti funkce automatického chodu nastroje.

- FN MOVE: zapnuti/vypnuti pohyblivé funkce.

- FN Manual Moving: Povolit/vypnout funkci ruéniho pohybu.

- FNIndex Plate: Zapnuti/vypnuti funkce indexovani.

- FN Gear Shaping: Povolit/vypnout funkci tvarovani ozubenych kol.

- FN Thread Turning: Zapnout/vypnout funkci soustruzeni zavit(.

- FN Auto Turning: zapnuti/vypnuti funkce cyklického soustruzeni.

- KRATCE stisknutim tlagitka [RST/CAN] zrusite nastaveni a opustite rozhrani nastaveni.

- DLOUHYM stisknutim tla¢itka [SET/SAVE] uloZite nastaveni a opustite rozhrani
nastaveni.
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Opis poszczegdlnych funkcji przyciskow

Funkcje gtéwne (opis przyciskow):

FN: Krétkie nacisniecie przetacza funkcje.

— Zmniejszanie / + Zwiekszanie, DIR Ustawianie kierunku, RUN Przycisk Stop / zmiana
kierunku obrotow.

E-LeadScrew Controller
FEELIE= 0534
0. 10mm QOO0 ., 00
O O O O
FN - + DIR  RUN

Funkcje dodatkowe (opis przyciskow):

SET/SAVE: Przytrzymanie umozliwia ustawienie lub zapisanie.

&: W trybie ruchu recznego przesuwa narzedzie w lewo.

—: W trybie ruchu recznego przesuwa narzedzie w prawo.

SUB-FN: W niektdrych funkcjach stuzy do wyboru funkcji podrzedne;j.
RST/CAN: W niektérych sytuacjach stuzy do resetowania lub anulowania.

<=: Strzatka wskazujgca kierunek posuwu; kierunek posuwu narzedzia w strone
uchwytu.

=>: Kierunek posuwu narzedzia od uchwytu.

© 2026 SMART PARTS s.r.o0. VSechna prava vyhrazena. Kopie jen po svoleni. Copyright je ptisné vymahan. 10
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Funkcja posuwu

i s [——
Funkcja } E-LeadScrew Controller - Obroty
posuwu N ,/{jL wrzeciona

" |FEED<= 0534 |

e Przebyta
m{ 0. 10mm 0000. 00 ’L odlegtos¢

SET/SAVE < —  SUB-FN RST/CAN
+ DIR RUN

FN -

- [-] [+]: Ustawianie predkosci skrawania.

- DIR: Przetgcza kierunek ruchu narzedzia.

- RUN: Krétkie nacisniecie uruchamia i zatrzymuje ruch narzedzia.

- Dtugie nacisniecie [SUB-FN] przetacza funkcje na tryb ciecia lub nawijania.

- Dtugie nacisniecie [RST/CAN] kasuje odlegtos¢ ruchu.
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Funkcja ruchu recznego

r N
Funkeja ruchu ‘ E-LeadScrew Controller , | Kas°vggggemp;?byte‘
recznego ks g
~ |Manual Move RST
|
Predkos¢ “=— [SP00HZ Q005,00 »
- posuwu e Przebyta odlegtos¢
SET/SAVE S — SUB-FN RST/CAN
FN - P DIR  RUN
\. J

- & = :Przesuwanie narzedzia w lewo i w prawo.

- Krétkie nacisniecie [SUB-FN] przetgcza predkos$¢ ruchu w zakresie 400-9600 Hz/SEC.
Predkos$¢ ustawiana jest cyklicznie. Im wyzsza czestotliwosé, tym wieksza predkosé
posuwu.

- Krétkie nacisniecie [RST/CAN] kasuje odlegto$é ruchu.
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Funkcja podziatu (opcjonalna)

Kat obrotu uchwytu | |

Funkcja
podziatu .

E-LeadScrew Controller

Wyzerowanie

kata

DEG <= RST[
120.24 '36"

13

SET/SAVE

— = SUB-FN RST/CAN

FN - + DIR RUN

- Krétkie nacisniecie [DI

R] przetacza kierunek kata.

- Krétkie nacisniecie [RST/CAN] zeruje kat.
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Gwintowanie

Gwintowanie

) - C Obroty
E-LeadScrew Controller Gwint prawy, E-LeadScrew Controller wrzeciona
skok 1 mm N
Thread Turning RIGHT:1.00mm 0210
Press SUB-FN Key>> W011.00 0005, O
SET/SAVE * > SUB-FN RST/CAN Calkowita SET/SAVE — e=p SUB-FN RST/C/
diugosé )
O O O OO [ O O O O (e
FN - + DIR  RUN J L FN - + DIR  RUI ;

Krotkie nacisniecie [SUB-FN] otwiera ustawienia parametrow gwintowania.

[Thread standard]: System gwintu — metryczny, brytyjski lub wiasny.

[Thread size]: Rozmiar gwintu.

[Thread length]: Dtugos¢ gwintu.

[Thread Direction]: Kierunek gwintu — lewy lub prawy.

[Start up Mode]: Tryb uruchamiania — reczny, automatyczny lub automatyczny z
opdznieniem.

[Backing Mode]: Powrdét narzedzia do punktu poczatkowego — reczny, automatyczny
lub automatyczny z opdznieniem.

[Delay Times (sec)]: Czas opdznienia; parametr wazny tylko w trybie opdznienia.

Po ustawieniu przytrzymaj [FN], aby zapisa¢ ustawienia i rozpoczg¢ gwintowanie.
Uruchom obrdét wrzeciona i krdtko nacisnij [RUN], aby rozpoczgé obrdébke.

Po zakonczeniu pojawi sie [Back Cutter]. Wycofaj narzedzie i nacisnij [RUN], a
narzedzie automatycznie wréci do punktu poczatkowego.

Po powrocie pojawi sie [Feed Cutter]. Wprowadz narzedzie w materiat i nacisnij [RUN],
aby rozpoczac kolejny cykl.

Po zakonczeniu gwintowania krétko nacisnij [FN] lub dtugo [RST/CAN], aby zakonczyé
funkcje i wréci¢ do automatycznego posuwu.

Przyktad: gwintowanie prawego gwintu metrycznego M10x1,5 na dtugosci 20 mm

1.

L 0o N

Zamocuj przedmiot w uchwycie i ustaw narzedzie na poczatku gwintu. Wrzeciono
pozostaw zatrzymane.

Krétko nacis$nij [FN], aby przetaczy¢ na funkcje gwintowania (Thread Turning).

Krotko nacisnij [SUB-FN], aby wejs¢ do ustawien parametréow.

[Thread standard]: przetaczajac przyciskami strzatek wybierz system metryczny i
potwierdz przyciskiem FN.

[Thread size]: wpisz 1,50 mm — skok gwintu M10x1,5 i ponownie potwierdz FN.
[Thread length]: wpisz 20,0 mm, potwierdz FN.

[Thread Direction]: wybierz gwint prawy, potwierdz FN.

[Start up Mode]: wybierz uruchamianie reczne — Manual, potwierdz FN.

[Backing Mode]: wybierz Manual — reczny powrdét przyciskiem, potwierdz FN.

© 2026 SMART PARTS s.r.o0. VSechna prava vyhrazena. Kopie jen po svoleni. Copyright je ptisné vymahan. 14
www.cyrrtec.cz




10.
11.
12.
13.

14.
15.

16.

17.

18.

15

Y,CYR RTEC

Delay auto run — opdznienie w sekundach po powrocie narzedzia do punktu
poczgtkowego, przeznaczone na zwiekszenie gtebokosci skrawania.

[Delay Times (sec)]: pozostaw 0 — w trybie recznym nie ma zastosowania.
Przytrzymaj [FN], aby zapisa¢ ustawienia; sterownik przejdzie w stan gotowosci.
Uruchom obrét wrzeciona (orientacyjnie 150 obr/min) i ustaw pierwszg gtebokos¢
skrawania okoto 0,30 mm.

Krotko nacisnij [RUN]. Narzedzie przejedzie 20 mm i zatrzyma sie.

Pojawi sie komunikat [Back Cutter]: wycofaj narzedzie z materiatu i nacisnij [RUN] —
narzedzie automatycznie wréci do punktu poczatkowego.

Pojawi sie komunikat [Feed Cutter]: zwieksz gtebokos¢ skrawania o okoto 0,20 mm i
nacisnij [RUN], aby wykona¢ kolejne przejscie.

Powtarzaj dwa poprzednie kroki, az uzyskasz petng gtebokos¢ profilu (dla M10x1,5
okoto 0,92 mm na strone).

Po zakonczeniu gwintowania krétko nacisnij [FN], aby zamkngé funkcje i wrdci¢ do
automatycznego posuwu.
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Automatyczne toczenie

Funkcja
automatycznej
obrébki

Obr(_)ty
Wwrzeciona
E-LeadScrew Controller E-LeadScrew Controller
Automatic Turning LOOFP<= 1210
Press SUB-FN Key»» 0. 10mm 0020, 00
SET/SAVE * > SUB-FN RST/CAN F:ssd:fvié SET/SAVE — — SUB-FN RST/CAN E:g‘:'gﬁ‘[;i?
FN - + DIR  RUN FN - + DIR  RUN

- J -/

Krotkie nacisniecie [SUB-FN] otwiera ustawienia parametréow obrdbki cyklicznej.

[When Finished]: Po osiggnieciu punktu koncowego narzedzie zatrzymuje sie lub
wraca.

[Thread Length]: Dtugos¢ obrdébki.
Po ustawieniu przytrzymaj [FN], aby zapisa¢ ustawienia i uruchomié¢ obrébke cykliczng.
Predkos¢ ruchu narzedzia ustaw zgodnie z funkcjg posuwu.

Krotkie nacisniecie [FN] koniczy obrébke cykliczng i przywraca funkcje automatycznego
posuwu.

Przyktad: automatyczne toczenie powierzchni cylindrycznej na dtugosci 50 mm z posuwem 0,10

mm/obr

vk wnN e

o

10.
11.
12.

13.

Krétko nacis$nij [FN], aby przetaczy¢ na funkcje toczenia cyklicznego (Auto Turning).
Krdotko nacisnij [SUB-FN], aby zapisaé wybor i wejs¢ do ustawien parametrow.

Pojawi sie Length limited — przyciskami [-] i [+] ustaw wymagang dtugos¢ 50 mm.
Zatgcz nakretke dzielong automatycznego posuwu.

[When Finished]: wybierz powrét (Back), aby narzedzie po dojechaniu samo wrdcito
do punktu poczatkowego i nacisnij przycisk FN.

Jesli wybierzesz Stop, posuw sie zatrzyma — wrdc recznie do punktu poczatkowego i
nacisnij [RUN].

Przytrzymaj [FN], aby zapisa¢ ustawienia i uruchomi¢ funkcje.

Przyciskami [-] i [+] ustaw posuw na 0,10 mm/obr.

Przyciskiem [DIR] sprawdz kierunek posuwu — do toczenia w strone uchwytu musi by¢
wyswietlona strzatka <=.

Uruchom obrét wrzeciona i ustaw gtebokos¢ skrawania (orientacyjnie 0,50 mm).
Krotko nacisnij [RUN]. Narzedzie przejedzie 50 mm i wréci do punktu poczatkowego.
Zwieksz gtebokos¢ skrawania i kolejnym nacisnieciem [RUN] powtdrz cykl, az uzyskasz
wymagang srednice.

Krotko nacisnij [FN], aby zakonczy¢ obrébke cykliczng i wréci¢ do automatycznego
posuwu.

© 2026 SMART PARTS s.r.o0. VSechna prava vyhrazena. Kopie jen po svoleni. Copyright je ptisné vymahan. 16
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Ustawienia systemowe

17

Przytrzymaj [SET/SAVE], aby wejs¢ do ustawien systemowych.
Encoder Pulses: Liczba impulséw czujnika na jeden obrét wrzeciona.
Step Motor Pulses: Liczba impulséw krokowych sterownika.

Lead Screw: Skok sruby — odlegto$¢ przesuniecia narzedzia przy jednym obrocie silnika
krokowego.

Limited Switch 01: Dziatanie po aktywacji wytgcznika kranicowego 01: zatrzymanie lub
powrdt narzedzia.

Limited Switch 02: Dziatanie po aktywacji wytgcznika kraricowego 02: zatrzymanie lub
powrdt narzedzia.

Z-Moving Frequency: Predkos$¢ ruchu narzedzia w funkcji ruchu.
Key Sound: DZwiek przyciskow.
Feed ACCEL: Przyspieszenie ruchu narzedzia w funkcji posuwu.

Limit FeedingSpeed: Bezpieczny zakres posuwu; po wigczeniu wartos¢ jest
ograniczona do 0,01-0,4 mm, aby unikngé ustawienia zbyt duzej predkosci.

Start Motor by Def: Ustawienie domyslnego uruchamiania silnika krokowego po
starcie sterownika.

FN FEED: Wtgczanie/wytgczanie automatycznego posuwu.

FN MOVE: Wtaczanie/wytgczanie funkcji ruchu.

FN Manual Moving: Wtgczanie/wytgczanie ruchu recznego.

FN Index Plate: Witaczanie/wytaczanie funkcji indeksowania.

FN Gear Shaping: Wtgczanie/wytgczanie funkcji ksztattowania két zebatych.
FN Thread Turning: Wtgczanie/wytgczanie funkcji gwintowania.

FN Auto Turning: Wtgczanie/wytaczanie funkcji toczenia cyklicznego.
KROTKIE naciéniecie [RST/CAN] anuluje ustawienia i zamyka interfejs.
DLUGIE nacisniecie [SET/SAVE] zapisuje ustawienia i zamyka interfejs.

© 2026 SMART PARTS s.r.o0. VSechna prava vyhrazena. Kopie jen po svoleni. Copyright je ptisné vymahan.
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Vysvetlenie jednotlivych funkcii tlacidiel
Hlavné funkcie (popis tlacidiel):

- FN: Kratkym stla¢enim prepnete funkciu.

- — ZniZenie / + ZvySenie, DIR Nastavenie smeru, RUN Tlacdidlo Stop / zmena smeru
otacania.

E-LeadScrew Controller

FEED <= 0534
(. 10mm 0000, 00

SET/SAVE —  SUB-FN RST/CAN
FN - + DIR RUN

8 >

Vedlajsie funkcie (popis tlacidiel):

- SET/SAVE: Podrzanim tlacidla nastavite alebo ulozite.

- &: Vo funkcii ruéného pohybu postvate nastroj dolava.

- =»:Vo funkcii ru¢ného pohybu posuvate nastroj doprava.

- SUB-FN: V niektorych funkcidch sluzZi na zadanie vedlajSej funkcie.

- RST/CAN: V niektorych situdciach slGzi na resetovanie alebo zrusenie.

- <=:Sipka oznacujica smer posuvu; smer posuvu ndstroja k sklu¢ovadlu.

- =>:Smer posuvu ndstroja od sklucovadla.

© 2026 SMART PARTS s.r.o0. VSechna prava vyhrazena. Kopie jen po svoleni. Copyright je ptisné vymahan. 18
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Funkcia posuvu

i 5 T—
Funkcia } E-LeadScrew Controller - Otécky
R, S IEiEna

- [FEED<= 0534 |

. L Prejdena
st -+ 0. 10mn 0000. 00| Fekiers,

SET/SAVE < —  SUB-FN RST/CAN
+ DIR RUN

FN -

- [-] [+]: Nastavenie rychlosti rezania.

- DIR: Kliknutim prepnete smer otacania nastroja.

- RUN: Kratkym stlacenim spustite a zastavite pohyb nastroja.

- Dlhym stla¢enim tlacidla [SUB-FN] prepnete funkciu do reZimu rezania alebo navijania.

- Dlhym stla¢enim tlacidla [RST/CAN] vymazete vzdialenost pohybu.

19 © 2026 SMART PARTS s.r.o0. VSechna prava vyhrazena. Kopie jen po svoleni. Copyright je ptisné vymahan.
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Funkcia ruéného posuvu

e N
Funkcia Vymazanie prejdenej
rUEného ‘ E-LeadScrew Controller Al hoa
posuvu :l\; ‘ el
~ |Manual Move RST
|
Rychlost “==— | 5200HZ 0005, 00 S .
- posuvu e Prejdena vzdialenost
SET/SAVE b - SUB-FN RST/CAN
FN - + DIR RUN
\ J

- & - :Posuvanie nastroja dolava a doprava.

- Kratkym stlacenim [SUB-FN] prepnete rychlost pohybu v rozsahu 400-9600 Hz/SEC.
Rychlost sa nastavuje v cykloch. Cim vy$$ia frekvencia, tym vysia rychlost posuvu.

- Kratkym stlaéenim [RST/CAN] vymazete vzdialenost pohybu.

© 2026 SMART PARTS s.r.o0. VSechna prava vyhrazena. Kopie jen po svoleni. Copyright je ptisné vymahan. 20
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Deliaca funkcia (volitelnd)

Deliaca |
funkcia |

E-LeadScrew Controller

Vynulovanie
uhla

DEG <= RST[

Uhol otagania f;’,;,;:ll]_—ED_Eq ‘35"
sklucovadla
SET/SAVE < — SUB-FN RST/CAN
FN - + DIR RUN

21

- Kratkym stlacenim [DI

R] prepnete smer uhla.

- Kratkym stlaéenim [RST/CAN] vynulujete uhol.
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Rezanie zavitov

( | (
A Otacky
E-LeadScrew Controller Pravy zavit, E-LeadScrew Controller vretena
stipanie 1 mm

Rezanie Thread Turning RIGHT:1.00mm 0210
- Press SUB-FN Keys> 011,00 0005. 0@
SET/SAVE * > SUB-FN RST/CAN Celkova SET/SAVE = =k SUB-FN RST/C/

O OO OO o OOO O C oo

+ DR RUN J L + DR Ru UJZa

- Kratkym stlacenim [SUB-FN] vstupite do nastavenia parametrov zavitu.

- [Thread standard]: Systém zavitov — metricky, britsky alebo vlastny.

- [Thread size]: Velkost zavitu.

- [Thread length]: Dizka zavitu.

- [Thread Direction]: Smer zavitu — lavy alebo pravy.

- [Start up Mode]: ReZim spustenia — rucné, automatické alebo oneskorené
automatické spustenie.

- [Backing Mode]: Spbésob ndavratu ndstroja do vychodiskového bodu — rucny,
automaticky alebo oneskoreny automaticky navrat.

- [Delay Times (sec)]: Cas oneskorenia; platny iba pri rezime oneskorenia.

- Po nastaveni dlhym stlacenim [FN] uloZite nastavenie a spustite rezanie zavitu.

- Spustite otdcanie vretena a kratko stla¢te [RUN] — zacne sa obrdbanie.

- Po dokonceni sa zobrazi [Back Cutter]. Vytiahnite nastroj a stlacte [RUN]; nastroj sa
automaticky vrati do vychodiskového bodu.

- Po ndvrate sa zobrazi [Feed Cutter]. Posurite ndstroj do zaberu a stlacte [RUN] na
spustenie dalSieho cyklu.

- Po dokonceni rezania zavitu kratko stlac¢te [FN] alebo dlho [RST/CAN] na ukoncenie
funkcie a ndvrat k automatickému posuvu.

Priklad: rezanie pravého metrického zavitu M10x1,5 v dizke 20 mm

1. Upnite obrobok do skfucovadla a nastroj nastavte na zaciatok zavitu. Vreteno nechajte
zastavené.

Kratkym stlacenim [FN] prepnite na funkciu rezania zavitov (Thread Turning).
Kratkym stlacenim [SUB-FN] vstupte do nastavenia parametrov.

[Thread standard]: prepinanim tlacidiel Sipok zvolte metricky systém a potvrdte
kldvesou FN.

[Thread size]: zadajte 1,50 mm — stlpanie zavitu M10x1,5 a znova potvrdte FN.
[Thread length]: zadajte 20,0 mm, potvrdte FN.

[Thread Direction]: zvolte pravy zdvit, potvrdte FN.

[Start up Mode]: zvolte rucné spustenie — Manual, potvrdte FN.

L 0o N

[Backing Mode]: zvolte Manual — ru¢ny ndvrat tlacidlom, potvrdte FN.

© 2026 SMART PARTS s.r.o0. VSechna prava vyhrazena. Kopie jen po svoleni. Copyright je ptisné vymahan. 22
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Delay auto run — oneskorenie v sekundach po navrate ndstroja do vychodiskového
bodu na pridanie zaberu.

[Delay Times (sec)]: ponechajte 0 — pri runom rezime sa neuplatni.

Dlhym stlacenim [FN] uloZte nastavenie; regulator prejde do pohotovostného stavu.
Spustite otacanie vretena (orientatne 150 min~") a nastavte prvy zdber ndstroja
priblizne 0,30 mm.

Kratko stlac¢te [RUN]. Nastroj prejde 20 mm a zastavi sa.

Zobrazi sa vyzva [Back Cutter]: vytiahnite ndstroj z materialu a stlacte [RUN] — ndstroj
sa automaticky vrati do vychodiskového bodu.

Zobrazi sa vyzva [Feed Cutter]: pridajte zdber priblizne 0,20 mm a stlac¢te [RUN] na
dalsi prechod.

Predchadzajuce dva kroky opakujte, kym nedosiahnete pinG hibku profilu (pri
M10x1,5 priblizne 0,92 mm na stranu).

Po dokonéeni zavitu kratkym stlaéenim [FN] ukoncite funkciu a vratte sa k
automatickému chodu nastroja.

© 2026 SMART PARTS s.r.o0. VSechna prava vyhrazena. Kopie jen po svoleni. Copyright je ptisné vymahan.
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Automatické sustruzenie

Funkcia
automatického
obrabania

Otagky
vretena

E-LeadScrew Controller E-LeadScrew Controller

futomatic Turning LOOF <= 1210

Press SUB-FN Key»» 0. 10mm 0020, 00

SET/SAVE * > SUB-FN RST/CAN RpslocshIOSf SET/SAVE — — SUB-FN RST/CAN ob?;ika?'lia
ONONONONO O O O O
FN - + DIR RUN FN - + DIR RUN

Kratkym stlacenim [SUB-FN] vstupite do nastavenia parametrov cyklického obrabania.
[When Finished]: Po dosiahnuti koncového bodu sa nastroj zastavi alebo vrati spat.
[Thread Length]: Dizka obrabania.

Po nastaveni dlho stlacte [FN] na uloZenie nastavenia a spustenie cyklického
sustruZenia.

Rychlost pohybu nastroja nastavte podla funkcie posuvu.

Kratkym stlacenim [FN] ukoncite cyklické obrabanie a vratite sa k funkcii
automatického chodu nastroja.

Priklad: automatické sustruZenie valcovej plochy v dizke 50 mm s posuvom 0,10 mm/ot

1.

vk wnN

10.
11.
12.

13.

Kratkym stlacenim [FN] prepnite na funkciu automatického sustruzenia (Auto
Turning).

Kratkym stlacenim [SUB-FN] uloZite volbu a vstupite do nastavenia parametrov.
Zobrazi sa Length limited — tlacidlami [-] a [+] nastavte poZadovant dizku 50 mm.
Zapnite polomaticu automatického posuvu.

[When Finished]: zvolte ndvrat (Back), aby sa nastroj po dojazde sam vratil do
vychodiskového bodu a stlacte tlacidlo FN.

Ak zvolite Stop, posuv sa zastavi — manualne sa vratte do vychodiskového bodu a
stlacte [RUN].

Dlhym stlacenim [FN] uloZte nastavenie a spustite funkciu.

Tla¢idlami [-] a [+] nastavte posuv na 0,10 mm/ot.

Tlac¢idlom [DIR] skontrolujte smer posuvu — pri sustruzeni k sklu¢ovadlu musi byt
zobrazena Sipka <=.

Spustite otacanie vretena a nastavte hibku zaberu (orienta¢ne 0,50 mm).

Kratko stlacte [RUN]. Nastroj prejde 50 mm a vrati sa do vychodiskového bodu.
Pridajte zaber a dalSim stlacenim [RUN] zopakujte cyklus, kym nedosiahnete
pozadovany priemer.

Kratkym stlacenim [FN] ukondite cyklické obrabanie a vratte sa k automatickému
chodu nastroja.

© 2026 SMART PARTS s.r.o0. VSechna prava vyhrazena. Kopie jen po svoleni. Copyright je ptisné vymahan.
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Systémové nastavenia

25

Dlhym stlacenim tlacidla [SET/SAVE] vstupite do systémovych nastaveni.
Encoder Pulses: pocet impulzov snimaca na jednu otacku vretena.
Step Motor Pulses: pocet dielCich impulzov krokového ovladaca.

Lead Screw: Stupanie skrutky — vzdialenost posunu nastroja pri jednej otacke
krokového motora.

Limited Switch 01: Akcia po aktivovani koncového spinaca 01: zastavenie alebo navrat
nastroja.

Limited Switch 02: Akcia po aktivovani koncového spinaca 02: zastavenie alebo navrat
nastroja.

Z-Moving Frequency: Rychlost pohybu nastroja vo funkcii pohybu.
Key Sound: Zvuk tlacidiel.
Feed ACCEL: Zrychlenie pohybu nastroja vo funkcii posuvu.

Limit FeedingSpeed: Bezpecny rozsah posuvu; po zapnuti je hodnota obmedzend na
0,01-0,4 mm, aby sa zabranilo nastaveniu prilis vysokej rychlosti.

Start Motor by Def: Nastavenie, Ci sa krokovy motor po spusteni reguldtora
Standardne aktivuje.

FN FEED: Zapnutie/vypnutie funkcie automatického posuvu.

FN MOVE: Zapnutie/vypnutie funkcie pohybu.

FN Manual Moving: Zapnutie/vypnutie funkcie ruéného pohybu.

FN Index Plate: Zapnutie/vypnutie funkcie indexovania.

FN Gear Shaping: Zapnutie/vypnutie funkcie tvarovania ozubenych kolies.
FN Thread Turning: Zapnutie/vypnutie funkcie rezania zavitov.

FN Auto Turning: Zapnutie/vypnutie funkcie cyklického sustruzenia.
KRATKE stlaenie [RST/CAN] zrui nastavenia a opusti rozhranie nastaveni.

DLHE stlagenie [SET/SAVE] ulo#i nastavenia a opusti rozhranie nastaveni.
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Explanation of individual button functions

Main functions (button description):

- FN: Short press to switch functions.

- —Decrease / + Increase, DIR Set direction, RUN Stop / direction change button.

E-LeadScrew Controller
FEELIL= 0534
0. 10mm Qo00, 00
O O O O
FN - + DIR RUN

Secondary functions (button description):

- SET/SAVE: Press and hold to set or save.

- &:In manual movement mode, moves the tool to the left.

- =:In manual movement mode, moves the tool to the right.

- SUB-FN: In some functions, used to select a sub-function.

- RST/CAN: In some situations, used for reset or cancel.

- <=:Arrow indicating the feed direction; tool feed direction towards the chuck.

- =>:Tool feed direction away from the chuck.
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Feed function

: i b E—
Eearlheionil E-LeadScrew Controller ! Spi"d('je
Y .~ spee
[ SO & B

T [FEED<= o534 |

2R 0. 10mm 0000.00] | Jares

SET/SAVE < —  SUB-FN RST/CAN
+ DIR RUN

FN -

- [-] [+]: Set cutting speed.

- DIR: Press to switch the tool movement direction.

- RUN: Short press to start and stop tool movement.

- Press and hold [SUB-FN] to switch the function to cutting or winding mode.
- Press and hold [RST/CAN] to clear the travel distance.
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Manual movement function

Manual
movement
function

‘ E-LeadScrew Controller

[y

N

“. [Manual Move RST|

SET/SAVE €= - SUB-FN RST/CAN

O 0000

Fecarate — [3200HzZ 0005.00

‘ Clear travelled distance
|

‘ Travelled distance

& ->: Move the tool left and right.

Short press [SUB-FN] to switch the movement speed, 400-9600 Hz/SEC. The speed is
adjusted cyclically. The higher the frequency, the higher the feed speed.

Short press [RST/CAN] to clear the travel distance.
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Indexing function (optional)

Indexing E-LeadScrew Controller Zero angle
function | y

\%\[DEG = RST|”
Chuckrotation angle | | 120,24 36

SET/SAVE — = SUB-FN RST/CAN

FN - + DIR RUN

- Short press [DIR] to switch the angle direction.
- Short press [RST/CAN] to reset the angle to zero.
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Thread turning

Thread turning

-

E-LeadScrew Controller :ﬁ;g:;:{a;?.n E-LeadScrew Controller ss'gggff
Thread Turning " |RIGHT: 1.00mm 0210
Press SUB-FN Key»» W011.00 0005, 0
SET/SAVE * > SUB-FN RST/CAN Total SET/SAVE = =k SUB-FN RST/C/

O 00 OO [ O OO O O
| FN - + DIR  RUN J L FN - + DIR  RUI ;

Short press [SUB-FN] to enter the thread function parameter settings.
[Thread standard]: Thread system — metric, imperial or custom.
[Thread size]: Thread size.

[Thread length]: Thread length.

[Thread Direction]: Thread direction — left-hand or right-hand.

[Start up Mode]: Start mode — manual start, automatic start or delayed automatic
start.

[Backing Mode]: Tool return method — manual button return, automatic return or
delayed automatic return.

[Delay Times (sec)]: Delay time; this parameter is valid only when delay mode is used.
After setting, press and hold [FN] to save the settings and start thread cutting.
Start spindle rotation and briefly press [RUN] to begin machining.

After machining is completed, [Back Cutter] is displayed. Retract the tool, then press
[RUN] and the tool will automatically return to the starting point.

When the tool returns to the starting point, [Feed Cutter] is displayed. Feed the tool,
then press [RUN] to start the next machining cycle.

After thread cutting is completed, briefly press [FN] or press and hold [RST/CAN] to
exit the thread cutting function and return to automatic feed.

Example: cutting a right-hand metric M10x1.5 thread over a length of 20 mm

1.

W

hd

O 0 N o

Clamp the workpiece in the chuck and position the tool at the start of the thread. Keep
the spindle stopped.

Short press [FN] to switch to the thread turning function (Thread Turning).

Short press [SUB-FN] to enter the parameter settings.

[Thread standard]: use the arrow buttons to select the metric system and confirm with
FN.

[Thread size]: enter 1.50 mm — the pitch of an M10x1.5 thread, and confirm with FN
again.

[Thread length]: enter 20.0 mm, confirm with FN.

[Thread Direction]: select right-hand thread, confirm with FN.

[Start up Mode]: select manual start — Manual, confirm with FN.

[Backing Mode]: select Manual — manual button return, confirm with FN.
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Delay auto run —delay in seconds after the tool returns to the starting point, allowing
time to increase the depth of cut.

[Delay Times (sec)]: leave at 0 — not applicable in manual mode.

Press and hold [FN] to save the settings; the controller switches to standby.

Start spindle rotation (approx. 150 rpm) and set the first cut depth to about 0.30 mm.
Short press [RUN]. The tool travels 20 mm and stops.

[Back Cutter] is displayed: retract the tool from the material and press [RUN] — the
tool automatically returns to the starting point.

[Feed Cutter] is displayed: increase the cut depth by about 0.20 mm and press [RUN]
for the next pass.

Repeat the previous two steps until the full profile depth is reached (approx. 0.92 mm
per side for M10x1.5).

When the thread is finished, short press [FN] to exit the function and return to
automatic tool feed.
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Automatic turning

Automatic
machining
function

Spindle
speed
E-LeadScrew Controller E-LeadScrew Controller
Automatic Turning LOOP<= 1210
Press SUB-FN Key»» 0. 10mm 0020, 00
Machining
SE&SSVE O O SESN RS&C)AN Feed rate SET/SAVE é é 56-FN Rs‘nétw length
FN - + DIR  RUN FN - + DIR  RUN
A J 7

Short press [SUB-FN] to enter the cyclic machining function parameter settings.

[When Finished]: When the tool reaches the end point, choose whether it stops or
returns.

[Thread Length]: Machining length.
After setting, press and hold [FN] to save the settings and start cyclic turning.
Set the tool movement speed according to the feed function.

Short press [FN] to exit cyclic machining and return to automatic feed.

Example: automatic turning of a cylindrical surface over 50 mm at a feed of 0.10 mm/rev

10.
11.
12.

13.

Short press [FN] to switch to the automatic turning function (Auto Turning).

Short press [SUB-FN] to save the selection and enter the parameter settings.

Length limited is displayed — use the [-] and [+] buttons to set the required length of
50 mm.

Engage the half-nut of the automatic feed.

[When Finished]: select return (Back) so that the tool returns to the starting point by
itself and press the FN button.

If you select Stop, the feed stops — return manually to the starting point and press
[RUN].

Press and hold [FN] to save the settings and start the function.

Use the [-] and [+] buttons to set the feed to 0.10 mm/rev.

Use [DIR] to check the feed direction — for turning towards the chuck the <= arrow
must be displayed.

Start spindle rotation and set the depth of cut (approx. 0.50 mm).

Short press [RUN]. The tool travels 50 mm and returns to the starting point.

Increase the depth of cut and press [RUN] again to repeat the cycle until the required
diameter is reached.

Short press [FN] to exit cyclic machining and return to automatic tool feed.
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Press and hold [SET/SAVE] to enter the system settings.
Encoder Pulses: Number of encoder pulses for each spindle revolution.
Step Motor Pulses: Number of step pulses of the stepper controller.

Lead Screw: Lead screw pitch — the distance the turning tool moves for each stepper
motor revolution.

Limited Switch 01: Action after limit switch 01 is triggered: stop or return the tool.
Limited Switch 02: Action after limit switch 02 is triggered: stop or return the tool.
Z-Moving Frequency: Tool movement speed in movement mode.

Key Sound: Button switch sound.

Feed ACCEL: Tool movement acceleration in feed mode.

Limit FeedingSpeed: Safe feed range; after activation, the feed value is limited to
0.01-0.4 mm to prevent accidentally setting an excessive feed speed.

Start Motor by Def: Set whether the stepper motor starts by default after the
controller is started.

FN FEED: Enable/disable automatic feed.

FN MOVE: Enable/disable movement function.

FN Manual Moving: Enable/disable manual movement.

FN Index Plate: Enable/disable indexing function.

FN Gear Shaping: Enable/disable gear shaping function.

FN Thread Turning: Enable/disable thread turning.

FN Auto Turning: Enable/disable cyclic turning.

SHORT press [RST/CAN] to cancel the settings and exit the settings interface.
LONG press [SET/SAVE] to save the settings and exit the settings interface.
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