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Dékujeme za zakoupeni rotacniho laseru firmy MIKROFYN.
Tento navod obsahuje uziteéné informace pro nastaveni a uzivani rotaénich laser
ML-14i.

Pokyny K manipulaci

Rotacni laser je pfesny, opticky pfistroj a je nutné s nim zachazet opatrné. Pristroj
pfevazejte jen v pfenosné bedné, jen tak je chranén pfed moznym poskozenim.
Vibrace pfi pfevozu neho naraz mohou ovlivnit pfesnost pfistroje.

Bezpeénostni instrukce
Nedivejte se do laserového paprsku. Pracujete-li v otevieném prostoru, vyhnéte se
tomu, aby byl laserovy paprsek v Grovni oéi.

Varovani: PouzZivejte jen postupy a metody rektifikace popsané v tomto navodé,
zabranite tak ohrozeni radiaci.
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Ovladaci panel ML 14i

Volba skenovani

Zména rychlosti rotace

Nastaveni sklonu v ose X

Nastaveni sklonu v ose Y ‘

Klavesa zapnutifvypnuti

Zvyseni hodnoty sklonu

Snizeni hodnoty sklonu

Vybér rezimu
automat./ rucni

Nastaveni sklonu osy X —

Skenovaci rezim
T
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Nastaveni
rychlosti
rotace (RPM)

/ Nastaveni sklonu v ose Y

Indikace stavu baterie|———> ‘mmm MAN < Nastaven ruéni rezim

Zmeéna hodnoty je mozna po vybéru klavesy , ktera nasledné blika na displeji.

Napf. Pro zménu rychlosti rotace stisknéte 1x klavesu O ¢imz vyberete
nastaveni rychlosti rotace. Na displeji zacne blikat RPM .
Nyni mlzZete zménit rychlost rotace stiskem klavesy 0 )

Stisknéte klavesu tolikrat, dokud nebude na displeji Vami pozadovane RPM.



Baterie

Rotaéni laser je hapajen nabijeci 7,2V NiCd baterii typu ,Makita“ .

Kompletni nabiti baterie v dodavané nabijecce je asi za 1 hodinu.

B&hem nabijeni sviti na nabije¢ce LED dioda. Kdyz je baterie nabita, tak dioda na
habijeéce zhasne. PIné nabita baterie ma kapacitu pfiblizné 20 hodin provozu
pfistroje.

VloZeni baterie

Oteviete kryt baterie stiskem Zebrovité klavesy
Kryt baterie se otevie a shoupne, jak je vidét
na obrazku.

VloZte baterii do laseru s kontaktem

do pfistroje a s vyvydenym Zebrem nahoru.
Zatlacte baterii tak, aby zapadla do pfistroje
(uslysite slabé prasknuti).

Zaklapnéte kryt baterie.

Postaveni laseru

Horizontalni provoz

Laser muze byt postaven na plochu,

Ktera se nachazi v rozsahu +5° od
vodorovné roviny. Jestlize se nebude laser
nachazet v uvedeném rozmezi, tak se laser
automaticky nedorovna a na displeji se
objevi hlaseni LIMIT (viz. dalsi kapitola)

DuleZité: Pracujete-li se sklonem, laser
musi byt umistén ve vodorovné roviné.

Pro dobré postaveni pfistroje pouzijte stativ Ei5

nebo dodavany sténovy drzak.

Vertikalni provoz
Pro vertikalni pouziti pouzijte sténovy drzak pfipevnény vodorovné na stativ. Toto
upevnéni dovoluje vyrovnat pozici laseru v pfiéné ose.



Instrukce pro obsluhu

Horizontalni rotace hd
Zapnéte pfistroj stiskem klavesy . ) i~ ‘min

Indikator stavu baterie se zobrazi na displeji
v levém dolnim rohu

— Vybita ) = Pna i Y
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Jestlize indikator baterie je prazdny a blika,

tak provoz pfistroje bude velmi brzo ukonéen. GL T T}

Po kazdém zapnuti pfistroje se pfistroj nastavi do automatického rezimu.

Nejprve laser kratce otoci, ponévadz senzor rotaéni hlavy zjistuje pozici laserového
paprsku — tato pozice se pouZivana ve skenovacim rezimu.

Dale se laser bude automaticky dorovnavat. BEhem samostatného dorovnavani se
zastavi rotace hlavy a blikajici paprsek indikuje, Ze laser neni dorovnan. Tento stav
se takeé vyskytne, jestlize bylo s laserem pohnuto v dohé automatického rezimu .

Po urovnani pfistroje zacne laser pracovat s takovou rychlosti rotace (RPM),
s jakou byl naposledy vypnut.

Jestlize se laser nachazi mimo rozsah + 5°
automatického dorovnani, tak nebude automaticky
deorovnan a na displeji se objevi hlaseni LIMIT dokud
nebude pfistroj pfestavén do uvedeného rozsahu.



Sklonovy systém

Rotaéni laser pouziva poloautomaticky systém sklonu. To znamena, Ze pocatedni
pouzity sklon musi byt vloZzen a laser bude do ného samostatné ustaven. Nicméné,
jestlize bude nasledné s laserem z jakéhokoliv divodu pohnuto, tak se pfistroj
nedorovna zpét do poZzadovaného sklonu, ale misto toho nahlasi na displeji

LEVEL ALARM (viz. dalsi kapitola).

Dulezité: Pfi pouziti sklonli nasmérujte spravné osy ve sméru spadu.
Pfi $patném nasmérovani laseru dostanete v terénu Spatné hodnoty.

Laser ML14i je mozné pouzit pro kladné sklony ve dvou osach v rozmezi 0% az
10%. Osy X aY jsou naznaceny na hornim krytu pfistroje .
Sklony jsou dostupné pouze pfi vodorovném pouziti.

Nastaveni sklonu

1. K nastaveni sklonu musi byt laser pfepnut do ruéniho
(manuelniho) rezimu. K pfechodu do ruéniho rezimu

stisknéte klavesu
vpravo dole

Hlageni MAN se objevi na displeji

2. Vyberte osu, ve které budete nastavovat sklon, stiskem

klavesy . hebo .
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Napf. Po stisku klavesy X bude na displgji blikat X a je mozné vlozit do této osy

sklon.

3. Pouzijte Sipku k nastaveni poZzadované

hodnoty sklonu , napf. 2,50%. Jednim
stiskem klavesy se Sipkou se zméni
sklon o hodnotu 0,01%. Stiskem a

podrzenim Sipky se zmény hodnot méni

rychleji.

4. Pfiblizné za 15 vtefin po vlozeni sklonu
zahaji laser automatickeé dorovnani do
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sklonu. Uprostied displeje se objevi hlageni LEVEL.

o

Jakmile je laser automaticky dorovnhan, tak se hlava laseru posune do

vlozeného sklonu. Ve stejnou dobu je hodnota X na displeji odpecitana a
zvySuje se na displeji aZz do vioZzené hodnoty a zobrazi se na displeji hlageni

SLOPES



6. Kdyz laser dosahne nastaveného hd
sklonu, tak je sklon uzaméen a na

) .. e M
displeji se stfidaji hlageni 5 “ c‘g 0
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Jestlize laser rotoval pfed nastavenim I l_"'_ - & C
sklonu, tak se rotace zastavi a paprsek Ll i'\ ! 1 LJF'E
zacne blikat, zatimco se pfesouva do ,Bn 8
nastaveného sklonu. Laser nyni zaéne IUU RPM IS -
opét rotovat, paprsek prestane blikat a fmmm MAN mmm MAN

displej se vrati do normalniho rezimu.

Sklon v ose Y se nastavuje stejnym zplisobem jako pro osu X. Pro sklon ve dvou
osach nastavte osu X a také osu Y na pocatku.

Pro opusténi nastaveni sklonu pouzijte klavesu @ pro vypnuti a zapnuti
pfistroje. Laser se vrati do automatického samostatné urovnavaciho rezimu pro
vodorovnou polohu.

Alarm

Jestlize bylo s laserem pohnuto

v dobé, kdy byl uzaméen sklon, na displeji se

objevi hlaseni LEVEL ALARM . Laser zastavi | 'r_LI EL HLHF\JM
probihajici operaci, paprsek zacne blikat a na e

displeji se objevi stfidavé LEVEL ALARM.

Vypnéte alarm a restartujte laser se stejnym sklonem, ale bez kontroly, jestlize byl
posunut z plvodni polohy, jednoduse stisknéte klavesu . Laser potom bude
automaticky dorovhan pfesunutim do zvoleného sklonu.

Jestlize pfesto potfebujete zkontrolovat pozici laseru, tak vypnéte klavesou

Po zapnuti se laser dorovna pomoci automatického dorovnani , ale bez sklonu. Po
nastaveni sklonu podle pfedchozi kapitoly se laser opét dorovna do sklonu.



Vertikalni rotace

Zapnéte pfistroj stiskem klavesy . . -3
Pfi vertikalnim pouziti se na horni &asti displeje L 143 3
zobrazuje pozice elektronické libely, ktera kontroluje '-l '--l l-'
pfiénou osu laseru. Za ucelem zvyseni pfesnosti Yl ”_“ !
méfeni otoéte laserem v pfiéném sméru tak, aby o —
.bublina® byla uprostied, jak ukazuje obrazek. i ..M
= —, o ~ e
u- L 18 rem

Jemny posun ve vertikalnim sméru lze ménit dvéma

Sipkami, ale az po aktivaci klavesou Y. "EE MAN
Stisknéte klavesu . , kde Y bude nasledné blikat na displeji.

Posun ve vertikalnim sméru mlzete délat sSipkami . Béhem posunu se méni ha
displeji ¢isla na fadku Y , které vSak nemaji zadny vyznam. Ukazuji pouze hodnotu
o kolik byl paprsek posunut.

Skenovaci reZim

Ve skenovacim rezimu se laserovy paprsek pfesouva rychle tam a zpét v urcitém
daném uhlu. Skenovaci rezim zvysuje viditelnost paprsku az 20x proti normalnimu
rotujicimu paprsku a je dostupny pfi horizontalni i vertikalni rotaci.

Skenovaci rezim je dostupny ve 4 nastavenich: 0,1,2a3. Svétsim Cislem na
displeji se zvysuje také uhel skenovani..

Napf.:

SCAN - 0 - skenuje ve velmi uzkém ahlu

SCAN -3 - skenuje ve velmi Sirokém uhlu

SCAN -1 a SCAN -2 ma srovnatelnou spotifebu baterie s normalni rotaci , zatimco
SCAN — 0 a SCAN — 3 ma mnohem vétsi spotfebu energie.

Ke spusténi skenovaciho rezimu stisknéte jedenkrat klavesu .

SCAN je spusténo a blika na displeji. Laser za¢he skenovat s jeho poslednim
nastaveni .

Zménu nastaveni skenovani provedete dalsim stiskem klavesy

Hodnotu skenovani ménite az k poZzadované hodnoté.



K posun sméru paprsku béhem skenovani se pouzivaji Sipky na obsluzném panelu:

- posunuje paprsek ve sméru hodinovych ruci¢ek
- posunuje paprsek proti sméru hodinovych ruci¢ek

K opusténi skenovaciho rezimu a k navratu do reZzimu rotujiciho paprsku je nutné

jedenkrat stisknout klavesu @ .

Zména rychlosti rotace, RPM

Rychlost rotace (RPM) je mozné ménit v krocich 0, 30, 80, 180 a 360.

Ke zméné rychlosti rotaéni hlavy je nutné 1x stisknout klavesu @ )

Po stisku klavesy za¢ne na displeji blikat RPM .

Rychlost rotace je nyni mozné ménit stisknutim stejné klavesy @ ,atoaz

k pozadované hodnoté.

Je-li RPM nastaveno na O, je mozné posunovat smér paprsku pomoci Sipek na
obsluzném panelu:

- posunuje paprsek ve sméru hodinovych ruéicek

- posunuje paprsek proti sméru hodinovych ruci¢ek

Manuelni {ruéni) reZim

Stiskem klavesy . je pfistroj uveden do manuelniho (ruéniho) rezimu.
MAN se potom objevi v pravém dolnim rohu na displeji.

POZOR : V manuelnim rezimu se laser nedorovhava automaticky
do roviny. To znamena, Ze nelze docilit Zadnou horizontalni nebo
vertikalni rovinu,ale pouze obecnou rovinu.




Kontrola presnosti pristroje

Je velmi dllezité kontrolovat pravidelné pfesnost pfistroje, aby slouzil k Vasi
spokojenosti. Kontrola je obzvlast ddlezita po dlouhé piepravé nebo po poslani
napf. postou nebo spedici. Ve vétéiné pfipadl pfi normalnim pouzivani neni nutna
Zadna rektifikace.

Pfi nize popsanych metodach kontroly pfesnosti pfistroje pouzZivejte skenovaci
rezim, abyste zvysili viditelnost laserového paprsku.

Kontrola vodorovnosti

1. Postavte stativ 20m od stény (dejte pozor na G —
vodorovnost hlavy stativu) a pfipevnéte laser na stativ “— | | | f—»
tak, Ze smér osy X+ je nastaven smérem ke sténé. \ ——

2. Zapnéte laser a ¢ekejte na jeho automatické v
dorovnani.

3. Zapnéte skenovaci rezim a pouzijte
Sipky na ovladacim panelu X 20m
k nasmérovani skenovaciho paprsku na * :
sténu ve sméru osy X. s e e AT

4. Pfilepte na sténu papir v misté —>
skenovaciho paprsku a oznacte si X
tuzkou vyskovou pozici jako X+ 71N

aby nyni byla ke sténé osa X- . Dbejte
pfi tom, aby se pfi otaeni hezménila
vyska laseru. stena

5. Otocte nyni pfistrojem o 180% a to tak, ./ \

6. Ve skenovacim reZimu nyni pfesunte 4X
paprsek opét Sipkami paprsek na papir. JRe=z2z277777 7
Novou pozici paprsku nyni oznaéte jako i
X . ) ¥

- X-

-

7.  Zméfte pravitkem rozdil mezi dvéma _
oznacenymi ryskami v pozici X+ a X- . \
Jestlize je rozdil 4mm nebo mensi, tak \
neni nutna Zadna rektifikace pfistroje. L k

8. Opakujte cely postup také pro Y-osu
(Y+aY-)

10



Rektifikace pfistroje pro vodorovnou rovinu

Jestlize rozdil mezi ryskami je vétsi nez 4 mm, tak postupujte podle nize
uvedeného postupu. V pfipadé, Ze nelze pfistroj rektifikovat nize uvedenym
zplsobem (chyba je vétsi nez umoznuje externi rektifikacni procedura), tak
kontaktujte vaseho prodejce.

1. Stisknéte a drzte znacku . na —d M-
ovladacim panelu , abyste se dostali l—'l':ll_-"“ | '”_' ’—'o
do rektifikacniho rezimu. Na displeji % & b XUy
se objevi napis CALBRT. ¥ GJJV W UBB%

2. Dale drzte stisknutou klavesu . a EHI_ ERT " EIHS
souc¢asné na klavesnici GGD — QGG b

Sipku nahoru. Nyni vyberete osu,
kterou budete rektifikovat. Po prvnim L gL LY
stisku Sipky nahoru se objevi X BIAS a Ize rektifikovat osu X . Jestlize
stisknete Sipku nahoru 2x tak se na displeji objevi Y BIAS a miizete
rektifikovat osu Y .

3. Uvolnéte klavesu . a ha displeji se objevi dislo, kieré #—ﬂ
koresponduje svkorekci Iaserovévho paprskﬂu v mm na X LI,
100m. Pomoci sipKy nahoru a sipKky dolu Ize hodnotu el
ménit v kroku 1, pficemz zména o 1 &islo na displeji Y LIy,
znamena posun paprsku o 1mm ve vzdalenosti 100 m od D
laseru. Maximalni posun paprsku je +/- 30mm na 100m. Arh

UL rRrm
ECT T X

4. Nyni $ipkami nahoru nebo dolll zménte hodnotu korekce. Pfesurite paprsek
nahoru nebo dolil tak, abyste ho dostali doprostied mezi rysky oznatené
v rektifikované ose. Jestlize rektifikujete pfistroj ve sméru X+ | tak zvySenim
hodnoty na displeji posunete paprsek nahoru a naopak snizenim hodnoty
posunete paprsek dolll. Opacné se chova paprsek kdyz rektifikujete pristroj ve
sméru osy X- nebo Y- . Jakmile byla rektifikace provedena, tak se laser sam
dorovna do nové pozice a umoznuje dalsi budouci rektifikaci.

5. Kdyz se laserovy paprsek nachazi ve sméru X mezi ryskami mlizeme ukondit
rektifikaci v ose X tak, ze stiskneme a drzime klavesu
Na displeji se objevi X BIAS nebo Y BIAS

Stiskneme Sipky nahoru nebo dolll tak dlouho,dokud se neobjevi na displeji
CALBRT , nasledné uvolnéte klavesu . . Nyni chvili pockejte nez zmizi
hlaseni na displeji .

11



6. Zopakujte nyni proceduru Kontroly (str. 11) pro ovéfeni spravné rektifikace.
Muizete take zrektifikovat osu Y a kontrolu provést dohromady

Pfiklad nastaveni pfi rektifikaci
Kontrolou ve sméru osy X bylo zjisténo , Ze rozdil mezi znackami v ose X+ a X- je
8 mm ve vzdalenosti 20m.

V rektifikacnim rezimu vyberte
osu X (X BIAS).

V tomto pfikladu je laserovy
paprsek pfili§ nizko ve sméru
osy X-.

Je potfeba paprsek rektifikovat do stfedu pomoci X BIAS korekce.

Posunout paprsek o 1Tmm na vzdalenost 20m je stejné jako posunout
o 5mm na vzdalenost 100m. Kerekce na displeji o 1 je posun o 1mm na 100m. To
Zhamena, Ze posunem o 5 jednotek na displeji dojde k posunu o 1mm na 20m.

V nasem pfipadé musime paprsek posunout o 4mm , abychom se dostali do stfedu
mezi rysky. Pfi rektifikaci musime vose X BIAS pfidat 20 jednotek abychom
paprsek posunuli 0 4mm na 20 metrech.

Po zméné jednotek se laser automaticky urovna do nové pozice a nasledné
mizZeme je-li treba opét opravit hodnotu X BIAS na displeji .

Kdyz je rektifikace ukonéena provedeme na zavér kontrolu v ose X- a X+ .
Pokud by byla chybha také v ose Y, tak je postup rektifikace totozny.

V pripadé opravy nebo vétsi rektifikace pfistroje volejte prosim
svého prodejce !!! Za Zadnych okolnosti nesvérujte pfistroj do
neautorizované servisni dilny !!!

12



Kontrola svislosti

Tato kontrola by méla byt provedena po kompletni horizontalni rektifikaci.
Paprsek nahoru je svazan s rotujici rovinou. Jestlize je v pofadku horizontalni
rovina, tak by mél byt v pofadku také paprsek nahoru. Stejné tak, jestlize je

v pofadku vertikalni rovina, tak i paprsek nahoru je v pofadku.

Zaméra1 Zameéra 2

1. Postavte laser do pozice horizontalni rotace doprostfed mezi dvé zaméry,
které budou ve vzdalenosti piiblizné 40 m ( laser mlze byt nasmérovan ve
sméru osy X nebo osy Y).

Nepouzivejte stativ, ale postavte laser na pevhou zem.

2. Zapnéte laser a pockejte na dokonéeni celého procesu automatického
dorovnani.
3. Pfipevnéte na kazdou zaméru papir a oznacte pozici horizontalniho

laserového paprsku (S a S; ). Pro oznaceni rotujiciho paprsku muizete
pouZzit senzor nebo pouzit skenovaci rezim.

4. Vypnéte laser a umistéte na sténovy drzak do polohy Q. V této poloze je
rotujici laserovy paprsek vyzafovan otvorem ve sténovéem drzaku a udava
vychozi pozici laseru. Pro vertikalni rotaci postavte laser do vzdalenosti
pfiblizné 1m od stény 1.

5. Rotujici hlavu laseru nastavte smérem ke sténé 1 a laser zapnéte. Ujistéte
se, Ze je laser urovnan v pfiéné ose, jak je popsano v kapitole Vertikalni
rotace (pouze pro ML 14i).

ca.40m
S,\ _______
[az, -
= | \
y ol 5 N/
zaméra1™ o, 1m Zaméra 2
6. Na zemi oznacte, kam je otvorem sténového drzaku vyzafovan laserovy

paprsek. Znacka bude slouzit jako vychozi, kdyz se laser otoci.

7. Oznadte polohu (Z4), kdy paprsek dopada na zaméru 1.
Zméfte vzdalenost (d Z:) mezi znackami S, a Z,.
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8. Otocte laser a sténovy drzak tak, aby rotani hlava sméfovala ke sténé 2.
Paprsek vyzafovany otvorem sténového drzaku dopadne na vychozi zna¢ku na

zemi.

. . "l s,
Znovu si zkontrolujte L P
urovnani laseru — r
v pfiéné ose. qLﬁ dZE.

[ ; 1 J 22
Zaméra1 ca.1m Zaméra 2

9. Oznacdte polohu (Z3), kdy paprsek dopada na zaméru 2.
Zméfte vzdalenost (d Z;) mezi znackami Sz a Zs.

Porovnejte vzdalenosti {(d Z,) a {d Z3). Je - li rozdil mensi nez 4 mm, neni nutna
rektifikace pfistroje.

Je-li rozdil vétsi, obratte se na svého prodejce nebo na autorizovanou dilnu,
kterd provede rektifikaci pfistroje.

Rektifikace pfistroje

1.  Pomeoci postupu popsanéhoe v pifedchozi kapitole se pfesurite do kalibraéniho
rezimu. Ponévadz mate laser ve vertikalni poloze, budete rekiifikovat osu Z (
Z BIAS) . Je-li pfistroj ve vertikalni poloze neni vam umoznéna nastavit
rektifikaci proosu X a Y (X BIAS , Y BIAS)

e *| s,
dﬁ = ““‘;zf'
=—( _'-]-,.i : ", 2 8

\J e ,-/'/, dz:= dz1 ZZ

2. Zvysenim nebo snizenim hodnoty Z BIAS pomoci Sipek posunite paprsek tak,
aby dZ; byla stejna jako hodnota d Z;

3. Jakmile jsou cbé hodnoty stejné, tak je rektifikace ukoncena.

Opustte kalibracni rezim a podle stran 12-13 pfekontrolujte Uspé&Snou rektifikaci
pfesnost pfistroje.
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Uzivatelské menu

UZivatelské menu se spusti stisknutim tlaéitka . a podrZenim asi ha 2
sekundy.

Menu zvolite podrzenim tlaéitka. s tisknutim Sipek nahoru / dolu.

Jakmile naleznete menu, které chcete, pust'te tlaéitko . . Dostali jste se do
vybraného menu.

KaZdé menu ma rizné hodnoty.
Tyto hodnoty muZete ménit tisknutim Sipek nahoru / dold.

Jakmile jste zménili hodnotu menu, nastaveni uloZite vypnutim laseru.

V uzivatelském menu naleznete tuto nabidku:
(Nazvy se mohou lisit, zménite-li jazyk.)

CALBRT

X BIAS

Y BIAS

Z BIAS

SLOPE ALERT
LEVEL ALERT
RC ID

RC MODE
LANGUA

CALBRT
Tato volba se objevi, vstoupite-li do uzivatelskeho menu.

X BIAS
Toto menu se pouziva k rektifikaci ve sméru osy X.

Y BIAS

Toto menu se pouziva k rektifikaci ve sméru osy Y.

Z BIAS
Toto menu se pouziva k rektifikaci ve sméru osy Z (pouze ve vertikalni poloze
pfistroje).
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SLOPE ALERT

Toto menu se pouZiva k upozornéni uzivatele na poruseni laseru béhem prace ve
sklonovém rezimu. Umozni ovéfeni polohy laseru pfed pokraovanim prace.
Mulzete zvolit FINE, COARSE a OFF.

Standardni nastaveni je COARSE.

Protoze ma displej pouze 6 znakl, nazev ,SLOPE ALERT® je zobrazen jako
pohybujici se text.

LEVEL ALERT

Toto menu se pouziva k upozornéni uzivatele na poruseni laseru b&hem rezimu
automatického urovnavani. Umozni ovéfeni polohy laseru pfed pokracovanim
prace.

Zvolit mizete ON a OFF.

Standardni nastaveni je OFF.

Protoze ma displej pouze 6 znak(, nazev ,LEVEL ALERT" je zobrazen jako
pohybujici se text.

RC ID

Toto menu se pouziva ke komunikaci s pfijimacem HS-14. Aby spolu pfistroj a
pfijimaé komunikovali, tak musi mit nastavené stejnou hodnotu RC ID. Jestlize na
stavbé pracuje vice laserll na stejné frekvenci, tak si Ize dalkovy ovladac a laser
pfednastavit.

Je mozné volit hodnoty 0 — 7 . Standardni nastaveni je O.

RCID

Toto menu specifikuje funkce dalkoveho ovladace (HS14). Je mozné volit mezi
BASIC a FULL . Standardni nastaveni je BASIC.

LANGUA

Toto menu slouzi k vybéru jazyku. MzZete volit mezi ENGLISH, FRENCH a
DANISH.

Standardni nastaveni je ENGLISH.

V brzké dobé bude toto menu doplnéno o dalsi jazyky.
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Ruéni pfijimaé - HS 14
Zadni ¢ast

| Jpr‘l ‘
|

A—

® o
o

o

b

B

HCHN-O

@ Y

.

O

NO

Sklon v ose X O )
) l.a U

(prazdné neni-li sklon

Sklon v ose Y _,,Eb (]

{prazdné neni-li sklon) 8 5 ) 1 .‘gf-—PFesnost detekce
Indikace stavu —— il [ 1§ < Pfijimac je v roviné

baterie Zvukova signalizace
Manualni rezim > MAN

Indikace rezimy ——— @ .‘_ Prijimaé je nizko

Indikace rezimu  —>» SEH?J" D(—— (Pfi zméné zvukove
sighalizace, se zobrazi na
2 vtefiny HI nebo LO)

Prijima¢ je vysoko

Zapnuti / vypnuti

Pfijimac / dalkovy ovlada¢&
Stiskem klavesy se méni rezim mezi pfijimacem a dalkovym
ovlada¢em. Pfi zapnuti HS-14 je aktivovan rezim ,pfijimac”

Zvyseni hodnoty / Pfesnost detekce (dvé funkce)

Pfijimac ma 2 stupné pfesnosti detekce. Levy symbol indikuje
pfesnéjsi detekci.

Ovladac: Zvyseni rychlosti rotace nebo posun paprsku ve scan a spot

SniZeni hodnoty / Zvukova signalizace (dvé funkce)
Pfijimaé ma 3 stupné nastaveni zvukové detekce. Silny,slaby a vypnuto
Ovladaé: Zvyseni rychlosti rotace nebo posun paprsku ve scan a spot

Vybér reZimu laseru
Mozny postupny wybér mezi 3 rezimy laseru: rotace | scan a spot

e e 66

17



Funkce - HS 14

Jak zménit pfijimaé HS-14 do reZimu ovladace
1.Stisknéte klavesu :};@pro zménu do rezimu dalkového ovladace.

Na kontroinim displeji pfistroje se objevi ikona @
Nyni jsou aktivni modré kldvesy &3 a i@;

Pri spusténi rezimu dalkoveho oviadacde je funkéni HS-14 také jako pfifimac.
Jestlize pozadujete zménit citlivost snimani nebo zvukovou detekei, tak je nutné se
vratit zpét stisknutim klavesy pFijimac/datkovy oviadaé

Jestlize dojde k pferudeni komunikace mezi laserem a pfiiimacem, tak se na displefi
HS-14 objevi hldseni ,RC ERR" . Musite zapnout laser k obnoveni komunikace.

Jak zménit pfijimaé HS-14 do reZzimu ovladace (rotace, skenovani nebo spot)
1. Stisknéte klavesu §&& pro vybér rezimu laseru
Vybrana funkce se zobrazi na panelu laseru i na panefu HS-14

Jak vybrat mezi laserovymi reZimy (scan 0, 1, 2, 3 nebo Spot-bod)
1. Pomoci klavesy cg‘g vyberte rezim skenovani nebo Spot.

SSCAN -2, 1,0 nebo ,0 RPM* se zobrazi na displefi laseru i HS-14
2. Stisknéte klavesu zvyseni i nebo snizeni " k posunu paprsku.

Jak zménit rychlost rotace

1. Stisknéte klavesu g pro vybér rezimu Rotace.

,180 RPM* se zobrazi na paneiu laseru i na panefu HS-14

2. Stisknéte klavesu zvyseni 3 nebo sniZeni §i) ke zméné rychlosti rotace.

Jak pfesunout laserovy paprsek ve vertikalnim rezimu

1. Upevnéte laser do jeho vertikalniho drzaku tak aby pracoval ve vertikalnim
rezimu a zapnéte ho.

2. Stisknéte a drzte klavesu @ , poté stisknéte klavesu zvyseni &9

Na panelu HS-14 se objevi hiaseni LINE 1¢

3. Pokud stale nedrzite klavesu ‘Q tak ji stisknéte a podrzte. Nyni stisknéte
klavesu snizeni ) . N
Tim se uvolni vertikalni rezim. Na panelu HS-14 se objevi hlaseni \V-LINE®

4. Stiskem klavesy zvyseni &0 nebo snizeni ™ posunete paprsek ve
vodorovném sméru.

Jestlize pracuje laser ve vertikalnim rezimu, muzete ménit rezimy mezi Roface,
Scan nebo Spot stisknutim klavesy g )

V rezimu Scan nebo Spot Ize posouvat paprsek ve vertikalni roviné kigvesami
zvyseni nebo snizeni. Kdyz kontrofni panel HS-14 ukazufe V-LINE® Ize paprsek
posunout horizontalné
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Pouziti vyhledani rezimu skenovani v prostoru
Timto zplsobem se vyhleda rezim skenovani v prostoru:
1. Zapnéte laser ML-14i (musi mit verzi softwaru R0O013 nebo wy§si)

2. Zapnéte pfijimad/oviadac HS-14 (musi mit verzi softwaru R0004
nebo wyssi)

3. Pfepnéte HS-14 klavesou & do rezimu dalkového oviadate

4. Kdyz nyni stisknete a podrzite klavesu prijimac/dalkovy ovladad @&
do doby pipnuti, tak se na displeji objevi SEARCH (hledant)

Laser se nyni otadi rychlosti 600ct./min.. Nyni pfijimadem snimejte
laserovy paprsek. Béhem par vtefin po detekei paprsku pfijimatem se laser
ML-14i pfepne do rezimu skenovani v misté kde se nachazi HS-14.

Pokud potfebujete pouzit skenovani v jiném prostoru, opakujte bod 4.
Laser se nejdfive pfepne do otddeni a po vyhledani paprsku pfijimadem
bude opét na jiném misté pfepnut do rezimu skenovani

Pouziti vyhledani rezimu skenovani ve vertikalnim rezimu
Timto zplsobem se vyhleda rezim skenovani v prostoru pii vertikalni
pouziti:

1. Postavte laser ML-14i do vertikalniho provozu a zapnéte ho. Nyni
poékejte na jeho urovnani. Vertikalni smer laser musi byt pfiblizné
v prostoru, kde budeme pozadovat vertikélu.

2. Pfepnéte HS-14 do rezimu dalkovy oviadad/pfijimac klavesou @8

3. Umistéte HS-14 do mista, kde potfebujete mit svislou rovinu a to
klavesami smérem nahoru. Toto je velmi dllezité pro hledani mista
svislice.

4. Nyni stisknéte na laseru ML-14i sou¢asné ,Sipky nahoru a dold

Laser se nyni bude oté&det rychlosti 600 ot./min a soutasné se na displeji
ML-14i a HS-14 objevi hlaseni SEARCH. Pomoci HS-14 zachytte laserovy
paprsek, ktery se potom bude pfesouvat ve vertikalnim sméru do stfedu
pfijimade. Nyni pomalu pfesurite pfijimac do prostoru, kde poZzadujete mit
svislou rovinu.
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Nastaveni pfijimace
Zapnéte HS-14 a ponechte ho v rezimu pfijimade.

Stisknéte a drzte klavesu @ po dobu asi 2 vtefin dokud se na displeji
necbjevi hlaseni . ERROR"

Nyni se stale drzte klavesu ;@ a posunte se v Menu klavesoudzd (zvyseni

hodnoty)
Objevi se hlageni INITIAL BEEP® . Zde lze ménit nastavené hodnoty

klavesou zvyseni &8 nebo snizeni hodnoty "

Do daléiho nastaveni v Menu se dostanete stejnym zplsobem. Stisknéte a

podrzte ;@ kldvesu a posunite v Menu klavesou zvy$enim hodnoty 33
Jednotlivé zmény se uloZi vypnutim pfijimade HS-14.

Nastaveni obsahuje:

« ERROR
« [INITIAL BEEP
+ POWER OFF TIMEOUT
e LED INTENSITY
« RCID
INITIAL BEEP

Pfi pfepnuti na ON bude pfijimaé pfi prvnim zachyceni paprsku pipat.
Tovarni nastaveni je OFF.

Displej ma pouze 6 pozic zobrazeni Menu. Nazev ,INITIAL BEEP" je
zobrazen rolovanim textu na displeji.

POWER OFF TIMEOUT
V nastaveni je mozné ménit dobu automatického vypnuti, pokud pfijimad
nebyl pouzit. Lze volit v rozsahu 0 aZ 200. Tovarni nastaveni je 5.

LED INTENSITY
UmozZnuje ménit intenzitu displeje. Volit Ize hodnoty od 0 do 100.
Tovarni nastaveni je 10.

RCID

V nastaveni je moZné ménit hodnotu 1D pro komunikaci s laserem ML-14i .
Lze volit mezi hodneotami 0 az 7. tovarni nastaveni je 0. Laser ML-14i a
HS-14 museji mit nastavene stejné RC ID &islo.
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Hledani zavady

Zavada Problém HS-14 | Problém ML-14 Regeni
Neni spojeni mezi |Zkontrolujte RC-ID |Zkontrolujte RC-ID |V Menu laseru a
HS-14 a ML-14 HS-14. Musi byt ML-14. Musi byt pfijimace nastavte
stejné jako na stejné jako na stejné RC-ID v
ML-14 HS-14 rozsahu 0 az 7
Neni funkeni Zkontrolujte, Ze Zkontrolujte, Ze Zapnéte H3-14 s
hledani HS-14 je postaven |paprsek zasahuje |klavesami smérem
paprsku ve klavesami smérem |do okna pfijmu nahoru a opakujte

vertikalnim provozu

nahoru

HS-14

postup

Neni funkeni
hledani
paprsku na HS-14

Zkontrolujte verzi
software. Musi byt
R0O004 nebo vyssi.

Software musi byt
pfehran novéjdim
neho pouZit HS-14
s patfi¢nou verzi.

Neni funkeni
hledanipaprsku
na ML-14

Zkontrolujte verzi
software. Musi byt
R0O013 nebo vyssi.

Software musi byt
pfehran novéjsim
nebo

pouZit ML-14 s
patficnou verzi.

HS-14 nepracuje
jestlize jiny HS-14
je pouZitve
stejné mistnosti

RC ID jsou stejné
na obou HS-14

Zméfte u HS-14
RC ID g&islo na 1
nebo vyssi
(nezapomeiite
zménit také RC ID
na laseru na
stejnou hodnotu)

ML-14 nepracuje
jestlize jiny HS-14
je pouZitve
stejné mistnosti

RC ID jsou stejné
na obou laserech
ML-14

Zméfite u ML-14
RC ID g&islo na 1
nebo vyssi
(nezapomeihte
zménit také RC ID
na HS-14 na
stejnou hodnotu)
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Technicka data HS 14

Rozméry (D x 8§ x V) mm: 145 x 75 x 25
Vaha: 1754
Citlivost pfijmu - jemna: 1 mm
Citlivost pfijmu - hruba 3 mm
Prijimaci okno: 50 x 10 mm
Prijem na zadni strané ano
Baterie SV alkalicka
Provozni doba cca 200 hodin
Zvukova signalizace hlasité / slabé / vypnuto
Automaticke vypnuti (bez pfijmu) nastavitelné od 0-200min.

LED - jas: nastavitelné

Kapacita baterie ano
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Technicka data ML 14i

Pracovni dosah (polomér) s pfijimacem : 150 m
Presnost: 5 mm/100m
Automatické dorovnani: +5
Pracovni dosah (polomér) bez piijimace : 60m
Rozsah sklonu: 0% -10% v obou osach
Rychlost rotace - RPM: 0/30/60/180/ 360 ot./min.
Skenovani: ano
Paprsek nahoru ano
Laser / optika viditelny paprsek
Dioda: 635 nm
Maxim. vystup: 2,5mw
Laserova trida: trida3A
Baterie:
7,2V Makita® typ 1,4 Ah, nabiti na plnou kapacitu b&éhem 1 hodiny
Provozni doba na 1 nabiti 20 hodin
Vodotésnost ano (IP 68)*
Rozméry: 195 x 110 x 180 mm
Vaha: 1800 g

* Zasuvka baterie I[P 65

23



MIKROFYN

LASER RADIATION
DONQOT STARE INTO BEAM OR VIEW

DIRECTLY WITH OPTICAL INSTRUMENTS
CLASS 3A LASER PRODUCT

Upozornéni :
Vyvarujte se primému pohledu do laserového paprsku.
Divani se delsi ¢as do paprsku mize
poskodit oci.

Vas dealer:
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