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O PROGRAMU:

Remote je ovladaci program pro 3D gravirovaci a frézovaci stroje Gravos,

a do budoucna 1 pro stroje jinych firem. Vznikl po dlouholetych zkuSenostech

s gravirovanim firemnich desek, pfistrojovych paneld, frézovanim velkych pismen
z riznych material apod.

Je vlastné Windows variantou star§tho DOS programu GVP, ktery je mezi
uzivateli téchto strojit divérné znamy. Je ovSem mnohem flexibilngjsi, zvlada

2D 13D tlohy, a je vhodny i pro vyuku G-kodi.

Tento manual:
Vztahuje se k programu Remote v.1.050.
Vtele doporucujeme precist pied koupi stroje, nebo alesponi pred Skolenim, které je
pak vyrazné kratsi a ptitom efektivné;si, nez kdyZ se s pojmy budete seznamovat
teprve béhem n¢ho.

Pozadavky na pocitac:
Minimaln€: Pentium 1, 7SMHz, 32MB RAM, Windows 98, ME, 2000, XP

HD podle velikosti pouzivanych souborti (3D mohou byt velké),
Monitor barevny 640x480 pixelll, stabilni obraz,
spolehliva klavesnice, mys, volny sériovy port pro stroj.

Lépe: RAM 64MB,
17 palc.monitor (800x600 pixell) neni na Skodu
pii jemné grafice, vSe je 1épe vidét.
Rychlejsi procesor je vyhodou hlavné pii velkém objemu dat, rychleji je
nacita a zoomuje, pii malych objemech dat to neni ptili§ podstatné.
Velmi se hodi mys s koleckem, se kterym program umi spolupracovat.

Pocitac, ktery je uspe€Snému provozovani programu zapotiebi, je de-facto dnes (2005)
bazarovy typ, ktery mizete potidit bez monitoru za cca 1..3 tisice.

Nejlépe se osvédcila tato praxe:

U stroje mit vySe popsany "bazarovy" pocitac, neni velka Skoda, kdyZ se mu néco

v diln¢€ stane, a jinde mit pocitac vyrazné lepsi, ktery budete pouzivat pro tvorbu dat,
a mezi nimi sit’, aby jste nemuseli do dilny neustale nosit diskety s daty

(diskety se v diln€ nici - prach, tiisky apod).

Pozadavky na vas (vaSeho zaméstnance):
Pro ¢lovéka, ktery bude s programem pracovat, by nemél byt problém zkopirovat
soubor, mit pfehled o tom, co na pocitaci vlastné ma, mél by znat Windows jako
uzivatel. Pokud toto doty¢ny nesplituje, mél by se nejprve vénovat zakladim a potom
teprve studovat tento manual. Alespon zékladni znalosti z obrabéni jsou potieba.




Instalace:
Z4dna neni, staéi zkopirovat soubory do vhodné slozky napt. Remote. Program si
nic nepise do registri, neméa ve Windows zadné knihovny DLL, a Ize jej tedy kdykoli
beztrestné smazat. Na disku zabere asi 2MB.

Struktura souboril programu:

Remote:  Remote.exe = vlastni program
| Default.cfg = nastaveni po spusténi (MUSI existovat)

| *.cfg = rlizna uzivateska nastaveni
-TOOL: *.geo = geometrie nastroji
*.set = geometrie nastroju s technologii

-FONT: *.shp = zdroje fonth

|-HelpFile *.txt = helpy k nastaveni stroje

|
-MANUAL:

Kam si budete davat data je na vas.

¥ Remote 1.050 - C-\WINDOWS \Plocha\noweobr\modelovy priklad. gdf = [5]]
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Spusténi:
Pted spusténim Remotu zapnéte stroj (kontrolér stroje). Program se s nim snazi
domluvit po sériovém portu, a kdyZ neni stroj dostupny, tak zahlasi chybu, napovi
vam, co by asi tak mohlo byt Spatné a dale funguje jako prohlize¢ souborti
(nelze polohovat, obrabét).
Dale vzdy po zapnuti stroje proved’te funkci Nalezeni pocatku, protoze v dobé kdy je
stroj vypnuty nékdo mohl s osami pohnout a stroj to pochopitelné nevi.

Jednotky:
Vsechny vzdalenosti jsou v milimetrech, pokud vyslovné neni uvedeno jinak.

Vsechny thly jsou ve stupnich. (cely kruh = 360st.)

Soutadnice:

I Kapitolu o soufadnicich je nutné pochopit, nejenom piecist, jinak mizete pii praci
se strojem napachat zna¢né Skody, ulomené nastroje, profrézovany stil stroje apod.
Neni to pravé lehké ¢teni, chee to vidét a OPATRNE vyzkouset se strojem.

V programu figuruji dva typy soutadnic: globalni a lokalni.

Globalni jsou vlastné soutadnice stroje, a jejich pocatek je na poloze sepnuti
mikrospinaci jednotlivych os. Stroj je na pocatku globalnich soutadnic(0,0,0)
po provedeni funkce Nalezeni pocatku.

Globalni soufadnice X,Y se mohou vyskytovat pouze kladné
a soutfadnice Z pouze zaporné.

Lokalni soutadnice se vztahuji k obrabécim datim. Obvykle mivaji pocatek(0,0,0)
v levém dolnim rohu materidlu na jeho hornim povrchu. Kde jsou umisténa data
vici materidlu vam musi fict tvlirce téchto dat.

Abyste obrabéli na spravném misté materidlu, je potteba tyto dvé souradné soustavy
navzajem piifadit. K tomu slouzi Referencni bod, ktery je potieba vyjadrit

jak globalné (ve vztahu k stroji-Spicka nastroje), tak lokalné (ve vztahu k datim

pro obrabéni materialu, ktery jste pfipevnili na stiil stroje). Jinak fec¢eno, fict
programu, ke kterému bodu se vztahuji data.

Jesté jinak, je to bod, u kterého znate soufadnice v obou soustavach.

Na spodni listé se neustale aktualizuje poloha stroje a mysi v obou soufadnych
soustavach. Na plose je také vidét modry puntik, ktery ptedstavuje polohu Spicky
nastroje. Na panelu vpravo je vypsan referencni bod v obou soustavach s tlacitky
pro zménu.

Pokud mate otevieny néjaky soubor, tak zde take uvidite jeho minima a maxima.
Mezi zobrazenim minim a maxim v globalnich a lokalnich soufadnicich 1ze ptepnout
tlacitkem pod nimi.



Pokud bude globalni minimum X,Y zaporné nebo Z kladny, tak mate data umisténa
mimo obrabéci prostor stroje a neptijde zapnout obrabéni. Pokud bude globalni
maximum X,Y vétsi nez limity stroje, nebo Z mensi nez limit stroje Z, tak jste opéct
mimo. (X,Y stroje vidite pfimo na obrazovce, ale na Z je nutné davat pozor.)

Zména Globalni polohy referenéniho bodu:
Objevi se nove okno, kde nahote je tabulka se dvémi polohami:

Referencni bod - hodnoty které program po potvzeni (OK) pouzije

Me¢éfteni - méfeni polohy Z pomoci sensoru, pomocné polohovani atd. Program
hodnoty uchovava, ale k niCemu vyznamnému nejsou pouZity.

Pod tabulkou je ukazatel, ktera z poloh je zrovna aktivni. Jedna ze soufadnic ma

zluty podklad a pokud zaénete psat Cisla z klavesnice, tak zEervena pismo

a znaky se dostavaji do tohoto policka. Po potvrzeni Enterem pismo opét zCerna.

Mezi soufadnicemi se miizete pohybovat pomoci tabuldtoru nebo mysi kliknout

na patficnou hodnotu.

Pokud zmacknete tlacitko Na polohu, tak se stroj pifesune na tuto polohu. Stroj se
ptesouva vzdy "rozkladem", t.j. pokud ma jet nahoru, tak provede nejprve zvednuti
osy Z, a pak teprve X,Y spolecné. Pokud ma jet dolii, tak nejprve provede
pohyb XY, a pak teprve sjede se Z osou. Stroj se ptesouva X,Y rychloposuvem
a Z osa polovicni rychlosti. (Chyby obsluhy v ose Z maji obvykle neblah¢
nasledky, tak aby bylo vice Casu.)
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Pokud se stroj naléza na poloze, ktera je aktivni, tak mate k dispozici polohovani
pomoci Sipek. Osy X,Y koresponduji s kurzorovymi kldvesami a osa Z
s PgUp/PgDn.



Nad Sipkami je umisténo 6 tlaCitek, ktera fikaji o jakou vzdalenost se stroj pohne

pii zmacknuti kurzoru. Tla¢itko Kontinual znamen4, Ze se stroj bude pohybovat

tak dlouho, jak dlouho budete drzet stisknutou Sipku/kurzor. Hodi se pro hrubé najeti
na velké vzdalenosti.

Tlacitko 1 krok znamend 1 krok stroje a je to hodnota z&visla na pfevodu a motorech,
je to vzdy 1 ptlkrok motoru. VZdy je to hodnota velmi mala.

Napft. motor 200 kr/ot, Sroub Smm stoupani

200%*2/5=80 pilkokli/mm, stroj se pohne o 1/80=0,0125mm.

Me¢éfteni pohyblivym sensorem slouZzi ke zjiSténi povrchu materialu v ose Z. Je to
vyrazné rychlejsi a piesnéjsi metoda, nez ru¢ni najizdéni.

Tlacitko méfeni je k dispozici za téchto predpokladi:
1) mate nadefinovany sensor (a fyzicky ho mate téz)
2)je aktivni poloha méfeni

3)stroj je na této poloze

Podminky: pfed méfenim si pfipravte sensor na material pfiblizng tak, aby hiibek
sensoru byl pod Spickou nastroje. Sensor by mél celou svou plochou lezet

na materalu a nemély by pod nim byt Spony, nemél by se viklat.

Mg¢jte ve vieteni prvni nastroj, ktery bude obrabét. Jak na vyménu nastroji
vysveétlim pozdéji.

Pribéh méteni: po spusténi méteni vas program vyzve ke stisku tlacitka sensoru.
Zmacknéte tlacitko na sensoru. Stroj zacne sjizdét dolti (pokud drzite tlacitko) ke
hiibku sensoru az ho zmackne. Potom pomalu jede nahoru az se hiibek uvolni, a to je
prave poloha, ke které ptipocita tloustku sensoru a pouzije ji.

Potom se jiz stroj vraci rychle do ptivodni polohy. Ted’ jiz mizete tlacitko pustit.

Po provedeném korektnim méfeni program napise zméfenou hodnotu do policka
Ref.bod Z. Podrobné parametry méfeni sensorem naleznete v Nastaveni
stroje/zalozka Sensory.

Pozn: pokud je sensor bez tlacitka nebo neni aktivovdno v Nastaveni stroje,
tak na n¢j nebude ¢ekat a méii IHNED.

Zjisténi hladiny Z bez sensoru: Piipravte si mérku, t.j. kousek plastu

cca 30x10x1mm, oblé zapilované hrany, aby neposkrabal povrch. Tloustku je
potieba znat piesné. V aktivni poloze Méteni si sjed’te nad materidl a opatrné
krokujte riznymi kroky nahoru a dola tak, aby mérka mezi materialem a nastrojem
praveé zacala o nastroj drhnout. Pak napiste do polohy Ref.bod Z hodnotu

o tloustku mérky mensi. Napft.: napolohovano -124,35 , zapisu -125,35

pfi tloustce mérky Imm.



Dalsi moznost jak nalézt Z: v nastaveni stroje/zalozka Vystupy si zapnéte vieteno
(s nastrojem) a polohujte pomalu se strojem tak, az si nastroj o material nepatrné
Skrtne, urcité to poznate.

Po nalezeni Z osy piepiste udaj, tak jak je do Ref.bod Z. Pochopiteln¢ tuto metodu
st mizete dovolit jen v misté, které nebude na obrobku vidét, tieba v misté okénka,
které vypadne apod.

Jak si vS§e hodné zjednodusit:

Doporucujeme hlavné zacinajicim.

Data pfipravujte vzdy od nuly, nula Z na povrchu materidlu. Nakreslete si material
v hlading, kterou nebudete obrabét jako obdélnik zac¢inajici 0,0.

Na sttil stroje si pripevnéte zaklddaci dorazy, ke kterym budete prikladat material.
Tim se zbavite nutnosti pokazdé hledat X,Y, a zbyde vam ke hledani jiz jen Z.
Globalni 1 lokalni soutadnice referencniho bodu se ukladaji do *.cfg, takze pokud si
po jejich nalezeni uloZite Default.cfg, tak je budete mit k dispozici vzdy po spusténi
programu.

MENU SOUBOR:

Nacist 2D: Smaze celou vykresovou databazi a nacte vami ureny soubor.
Nastaveni prostiedi a definice néstrojl ziistavaji nezménény, jen v piipadé
souboru typu GDF jsou na¢teny nové parametry nastroji z oteviraného
souboru. Je mozné oteviit tyto soubory: GDF,DXF,PLT

Ulozit 2D: Je moZzné ulozit soubor jen do formatu GDF, do kterého se kromé objekti
ulozi veskeré nastaveni nastrojii a jejich technologie, takze pro pfist¢ mate
vSe kompletné uloZeno.

Do forméth DXF a HPGL nelze informace o néstrojich ulozit, a proto byly
vynechany.

V ptipad¢, ze zpracovavate 3D data, tak soubor ulozi jen jejich pramét

do roviny XY (ignoruje Z). I to se miize hodit pro ptipadné dalsi zpracovani
v Gravostaru.

Systém 2D souboril je myslen asi takto: Grafik vytvoii soubor v Gravostaru a vyplni
parametry a jména nastroji, které maji byt pouzity. Frézat soubor otevie v Remotu,
upravi si technologii, ulozi a zpracuje. MlZe soubor vratit grafikovi, ktery pro piisté
bude znat parametry presnéji (vrati se mu v souboru). Kdyz k tomuto souboru piijde
po létech grafik nebo frézafr, tak oba budou védét, jakym nastrojem se co v souboru
délalo. (grafik i frézat mize byt ten samy ¢lovek)

Mivali jsme uschované zakazky v HPGL, takZe byly strojni drahy, ale pokud se
nenasel pracovni listek s pouZzitymi néstroji, bylo obtizné zakazku stejné zopakovat.



Nacist 3D: Nacte strojni drahy se v§emi parametry tak, jak je 3D CAM program
vygeneroval a vy to jiz nemuzete pfili§ ovlivnit. Také neni pfistupna
tabulka s parametry nastrojii. Jsou pfistupné jen nékteré spolecné
parametry obrabéni: Rychloposuv, Defaultni otacky a Posuv,
to pro piipad, Ze v souboru nejsou definovany, tak aby bylo alespoi
néco nadefinovano.

Nacist miZete soubory NC - klasické G-kody a NCP - format firmy Isel
nebo kody skolni frézky FC16.

Ulozit 3D: Je mozné ulozit soubor jen do formatu NC G-kédy.

Jak program pouZziva soubory:
Pokud je soubor typu NC G-kody, tak ho rovnou pouzije tak jak je. Pokud je soubor
typu NCP, tak ho intern¢ pievede na G-koédy. Pokud se jedna o 2D soubor, tak podle
parametrll nastrojil vygeneruje interné¢ G-kody. Potom pii obrabéni vzdy jiz
interpretuje G-kody. Takto bylo mozné sjednotit 2D a 3D a nemit 2 ovladace stroje,
klient se nemusi ucit 2 programy a i udrzba SW je snazsi.
Nasledny popis patti k jednotlivym formatiim soubori. MoZnosti otevirani dat pokryji
vétsinu vaSich potieb, ale existuji omezeni dané jednotlivymi formaty souborti
a rozdilnou filozofii programl a je dobré o nich védét.
Napt. 3D spline z AutoCADu do Remote nenactete, neni kam. Vstupy a vystupy
programu jsou velmi rozsahlou oblasti a pocitdme s jejich pribéznym vylepSovanim.

Vstup z DXF:
Je urcen predevsim pro uzivatele AutoCadu, AutoCadu LT, AutoSketche
a jinych CAD systémti.
Vsechny soutadnice z DXF jsou povazovany za mm.

Do programu se ze souboru dostanou tyto objekty:

POINT - bod
LINE - usecka
ARC - oblouk
CIRCLE - kruznice

POLYLINE - skupiny tsecek a oblouk (tloustka vzdy 0)
LWPOLYLINE - dtto jako POLYLINE, ale z nov¢jSich verzi AutoCadu

BLOCK - bude z n&j Skupina
TEXT - texty, véetné jejich modifikaci:

rozsifeni/zizeni, zkoseni, rotace, zrcadleni a riizna zarovnani.
Podminkou pro zpracovani textu je, ze v adresaii programu FONT
musi byt nahrany soubory fontl ve tvaru *.shp.
Tyto jsou soucasti AutoCadu starSich verzi. U novych verzi jiZ jsou
dodavany pouze ptelozené soubory *.shx, které do pivodniho
tvaru dokaze zpétné prelozit program Shx2Shp.
Vlastost textu Vertical Remote ignoruje.
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U textli, k nimZ nemate font, bude pouzit interni
jednocarovy font GFO1.shp, ktery je vhodny pro gravirovani.
STYLE - sbird parametry pro texty.
Ostatni objekty jsou ignorovany.
Pozn.: U starSich verzi AutoCadu jsou koéty vlastné bloky a do vykresu se dostanou.
U novgjsich jsou to jiz Dimension a do Remotu se nedostanou. (je nutné je
explodovat) Podobné je to s elipsami.
Ptifazeni hladiny objektu se pfi nacitani ze souboru fidi témito pravidly:
a) Pokud se hladina objektu jmenuje ptresné stejné, jako
v programu Gravostar, tak se objekt dostane do spravné hladiny.
(Mat,Upin,Koty,Orig,T1..T64) (maléd/velkd pismena nemaji vliv)
b) Pokud jméno hladiny objektu kon¢i ¢islem 1..64, tak se objekt
dostane do hladiny T1..T64. Napt.: Blabla5 => T5
c) Zbytek se dostane do hladiny T64.

Vstup z HPGL.:
Do Remotu se dostanou vSechny body a polyliny, které maji ptifazeno pero 1..8
(SP1..SP8) do hladin T1..T8. VSechny body a polyliny, které jsou pied prvnim
pfifazenim pera, se dostanou do hladiny T64. To proto, Ze nékteré programy viibec
pera nepiifazuji a v§e vygeneruji do souboru dohromady, tak aby viibec Sly obrobit.
ProtoZze HPGL soubor byl vytvofen ptedevsim pro perové plottery, které jsou fizeny
krokovymi motory, jsou jeho vnitini jednotky kroky. N&jaké milimetry viibec nezna,
a je potieba védét, kolik krokii musi plotter na milimetr udélat (Pro jaky plotter byl
soubor generovan). Jinak nebudou souhlasit rozméry objekti. VéEtsinou je to
40 krokti. Pocatek souradné soustavy je mozné pii vstupu souboru bud’ ponechat
nebo soubor posunout levym spodnim okrajem do polohy 0,0. Vstup z HPGL je
vecelku slusnéd moznost, jak dostat do Remotu data z Corelu ptimo.

MENU ZOBRAZENI:

Sméry: Pokud je volba zatrZena jsou objekty zobrazeny
s Sipkami, které naznacuji smér pohybu stroje po objektu.

Piejezdy: Pokud je volba zatrZena jsou mezi objekty kresleny pferusovanou
Carou piejezdy.

Rastr: Pokud je volba zatrZena jsou ve vami zvoleném odstupu kresleny
1 pixelové body.

Hladiny: V tabulce hladin mizete kliknutim na barevné kolecko urc€it barvu, jakou
chcete hladinu zobrazit, ptipadné hned vedle ji vypnout pro zobrazeni
viibec. Pro hladiny, které nechcete obrobit, zde miizete vypnout v policku
obrobit. Potom hladina bude vidét, ale obrabét se nebude. Obracené
to ale nejde. Uplné vpravo je 64 tladitek, na ktera kdyz kliknete, tak se
dostanete do tabulky nastaveni ndstroje pro patfi¢ny nastroj.
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Limity: Limity vykresu se zobrazi na celé plose okna programu.
Objekty: Dostane na plochu okna vSechny nakreslené objekty.

Zvetsit:  Zvetsi vSe v okoli kurzoru v poméru ktery je nastaven v panelu Nastaveni,
zalozka Zoom. (Dostane okoli kurzoru na stied okna programu.)

Ptedchozi: Vrati predchozi zoom.

Barva Zobrazit Pokud neni otevien 20 zoubor, j
Mat. @ tak nelze editovat nastroje.
Upin. & Ffi wupruti zobrazeni hlading
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5 @ F ¥ Fréza valc, 2mm
e T 777
Tat e 777
ek e el
Tl e 777
R e 77
2 e 797
IR e i)
FE 797
TelE e 777
e e il r
x Cancel | o OK | Spolecne paramety |

MENU NASTROJE:

Parametry obrabéni: Objevi se vam stejna tabulka jako pti volbé Hladiny. Pti kliknuti
na tlacitko nastroje se vam objevi tabulka nastrojii. Pokud zpracovavate 3D soubory,
tak neni tabulka nastrojli pfistupna, geometrii ménit nemiizete, a technologii také
jiz vytesil 3D software.

Nastroje:
Zobrazi se panel se 64 zalozkami pro 64 nastroji, které koresponduji s barvami
a jmény hladin.
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Grav. kugel 0.5 Jméno Bitahnd el (sl st Fie] tabulku doplnit a pfipadné ji upravte.
SRR Matetisl || 3 a5 2 8 20000 | |  Konst. priristek hloubky |
D"E o . P
ek i pie 2. 0.7 2 & 20000 Smazat tabulku |
a R = Radius 3 -
3 U= Ohel Dophitzy||| [4 B
Y _.v.,vi ( . il = ﬂ INastrDiS ﬁ
= Witka [nepovinng
3175 Dk = Homi primér Iﬂ Hloubka rpchloposuryem [rmm] Prodleva roztod. vietena [z] I'I
1 B =l bt STest |  Lazer, wodni paprsek, plasma————— r‘:ﬁjli;gdﬁl fezu
v e * Rychlopozuvem
[T Pougit IEI Frodlewva spusténi [2] _f" o
— Chlazeni
v Zidné " Proud kapaling
O Weduch © Mika I':' Prodleva pro zpugténi [z]

— Ofuk nastroje po et 2 fezu
[ Pouzit I'I Pocet IEI Délka ofuku [£]

— £pizob obrobeni
{* Wiechny objekty jednim priichodem, pak daléi prichod

- " Yiechny objekty jednim priichodem, pak dalsi priichod + pobvrdit posledni
Dtevitt_| Ulesit |  Ka3dj abjekt viemi prichady, a pak dalii objekt

Spolecné parametry obrabéni | Otewfit *5ET | ozt =5ET | x Cancel | o OE

V levé Casti panelu je definice tvaru nastroje. Tvar nastroje ptijde z GDF souboru,
a zde ma jen informativni charakter, nema jiz vliv na tvar drah, jde spiS$ o to, abyste
vlozili pro kazdou hladinu spravny nastroj, pro ktery byly po¢itany drahy. Jméno
nastroje bude pouzito pii obabéni, program si fekne o nastroj tohoto jména, proto
sem zapiSte takové jméno, podle kterého ho bezpecné rozlisite od ostatnich.

Kazdy nadefinovany néstroj miiZzete samostané ulozit a pfisté¢ znovu pouzit.
Program vam implicitn€ nabidne adresat (slozku) Tool. Ukladané soubory

jsou velmi malé textové soubory s piiponou GEO (geometrie nastroje).

Zde je né€kolik ptikladii definice geometrie nastrojii:

Os=0h Oh>Ds Ds=0 Dh=Ds Oh=0s Os=0
U=0 U=0 =0 U=0 U=0 U=0
R=0 R>0 R=Dh/? R=0 R=0 R=0

JUWUL
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V pravé ¢asti panelu je definice technologie jakou hodlate pouzit. V tabulce vypliite
vSechny prichody nastroje, které maji byt provedeny. U vice priichodi by to bylo
zdlouhavé, a proto staci vyplnit posledni priichod a zmackout tlacitko Konstantni
ptirtistek hloubky. Program doplni tabulku za vas. Pak ji samoziejmé muizete jeste
poopravit dle uvazeni. Zapich je takova rychlost, kterou se nastroj vnotuje do
materialu, pohyb Z.

Posuv je bo¢ni rychlost, kterou se provadi vlastni obrabéni, pohyb X,Y.

Na roztoCeni vietena je potieba prodleva, ktera je zavisla na typu vietena,

které pouzivate. Vieteno se spusti, pocka tuto dobu a teprve potom sjizdi néastroj

do materialu. Pokud vieteno nepouzijete, napt. mate fezaci plotter, nastavte 0.
Prodleva pro spusténi laseru a vodniho paprsku je takova hodnota, za kterou
paprsek pronikne skrz material a miiZze se zacit pohybovat. Je zavisla na typu
materidlu,jeho tloust'’ce, parametrech paprsku apod.

Pro chlazeni mizete volit ze 4 moznosti, samoziejmé jen ty, které opravdu mate.
Prodleva pro spusténi je zde kviili moznému zpozdéni chladiva v hadici/trubkach,
pokud je ventil daleko.

Hloubku rychloposuvem je dobré pouzit kdyz obrabite v jiz hotoveé kapse a nechcete
¢ekat kdyz nastroj sjizdi pomalu do fezu vzduchem zapichovou rychlosti. Je to
hodnota do které hloubky nastroj jede rychloposuvem a je tfeba ji pouZivat

velice opatrné aby nedoslo k poskozeni nastroje, v hor§im ptipadé 1 stroje!!!

Ofuk nastroje po vyjeti z fezu je velmi vhodna metoda zejména pii hlubokych
vyvrtech, kdy se Casto na nastroj namotaji dlouhé ttisky.

Zpusob obrobeni: mate moznost volit, zda chcete kazdy objekt obrobit cely vSemi
pruchody nastroje a potom teprve obrabét dalsi nebo vSechny objekty obrobit
prvnim priachodem, pak vSechny objekty druhym prichodem, atd.. Prvni metoda méa
kratsi ptejezdy. Druhd metoda se zase hodi pokud mate materidl ptfichycen pomoci
vakua, kdy pfi dojeti posledniho priichodu a "procucnuti" musite obrabéni ukoncit.
Pak jsou ostatni objekty skoro hotové a obvykle je 1ze zachranit.

Udaje o technologii se dostanou do soubort typu *.GDF, * NC.

Tyto parametry jsou zajimavé také pro Statistiku.

Spolecné parametry obrabéni
|5|:I Fivchloposuy [mm.s]

|5 Defaultni pozuy [mm.'s]
|1 o Uplatni s& pro G-kddy 3 newrdenou iohlosti

Drefaultni atacky [otdmin]

I1 Yigka prejezdu nad materalem [rim]
I'I 0 Wiika prejezdu nad upinkami [mm]

Focatek =7 na polotovaru [v plipravku a pod.]

ILevﬁl gpadni rah

|'| 50=1 00 2rnm Rozmér polobasan [mm]

I.-’-'-.I oo ani b atenal polobowvan

|Chladit fhen Poznémk.a
X Cancel | & 0K
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Spole¢né parametry obrdbéni:

jsou parametry, které se vztahuji ke vS§em nastrojim. Rychloposuvem jezdi stroj
nad materidlem a z fezu smérem nahoru. Jak vysoko se ma rychloposuv

nad materidlem pohybovat se zvoli také zde. VétSinou stac¢i max. Imm. Pokud ma
material proménnou tloustku, napt.lit€ plexi, volte radéji hodnotu vyssi.

Pokud pouzijete upnuti materidlu upinkami, nakreslete si je v hladin€¢ Upin jako
uzavien¢ polyline a tady zadejte vysku nejvyssi z nich.

Pokud vyjde néjaky piejezd nad nimi, program zvoli tuto vysku, aby zabranil kolizi.
Vyska ptejezdu je vzdalenost SpiCky ndstroje od povrchu materialu.

Dale jsou zde 4 pole pro vase poznamky, za jejichZ vyplnéni si budete vdééni,

az svlj soubor budete zpracovavat opakované po delsim Case.

Vsechny parametry, které jsou na panelu parametry obrabéni a panelu spole¢né
parametry obrabéni (pro vSech 64 nastrojit) si miizete ulozit jako soubor *.SET

a kdykoli ho znovu pouzit. Tyto parametry se také ukladaji pti uloZzeni souboru GDF
ptimo do néj, takze 1 po del$im Case dokaZete zakazku zopakovat bez toho, aby jste
museli technologii znovu vymyslet.

(Neékdy docela problém, drahy hotové, ale proboha jakym nastrojem?)

VSe jednim nastrojem:
Dost Casto se stane, Ze je zapotiebi obrobit v§e jednim nastrojem, ale do riznych
hloubek a rliznymi rychlostmi. Napft. vygravirovat Stitek Jan Novak do hloubky
0,2mm a tou samou gravirkou plastovy stitek vyfiznout do hloubky 1mm.
Pak je na misté tato volba, program si vyzada jen prvni ndstroj a pak jiz pojede saim
a nebude vyZadovat vasi spolupraci.

Statistika - odhad c¢asu:

Statistika vam podrobné rozpitva vas vykres tak, Ze se dozvite vyslednou délku drah
a Cas kazdé¢ hladiny. Podle ¢asu Ize snadno odhadnout vyslednou cenu zakazky.
Parametry pro vypocet si bere z Parametr(i obrabéni. Funguje jako kazda jina
statistika: pokud vstupni tidaje budou spravné, budou spravné 1 vysledky, jinak jsou
vysledky "hausnumera".

Vysledné Casy jsou Cisté Casy obrabéni a nezahrnuji zrychlovani a brzdéni posuvii
stroje. KdyZ k ¢asiim statistiky pfipoctete asi 5%, tak se velmi pfiblizite skutecnému
Cistému Casu obrabéni. Neni zde pochopitelné zahrnuta manipulace s néstroji

a materidlem a vase prestavka na obé&d.

Statistika - skutecny Cas:
Zde se po dokonceném obrabéni jiz dozvite skute¢né hodnoty. Zaroven jsou tyto
hodnoty napsany do souboru Worktime.txt. Tento soubor je viceméng archivacni,
neustale se zvétSuje, jak obrabite a je mozné ho ¢as od ¢asu smazat.
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MENU STROJ:

Nalezeni poc¢atku a zaparkovani:
Stroj si najede na spinace na zacatku kazdé osy a tak se zjisti globalni 0,0,0.
Tuto funkci byste méli pouzit vzdy, kdyZ zapnete stroj nebo kdyz ptezenete
parametry obrabéni, motory neutdhnou takovou zatéz, zastavi se a stroj nebude
mit poZzadovanou polohu.

Obrabéni
Po spusténi se objevi vpravo panel obrabéni, ve kterém nahote bézi vypis G-kodi,
jsou zde tlacitka pro ovlivnéni otacek a posuvu. Remote respektuje rychlosti a otacky
a posuvy ze souboru s tim, Ze mate moznost je ovlivnit v rozsahu 20%...200%.
(100% je ze souboru)
Otacky mizete ovladat nejen mysi, ale 1 z klavesnice Shift+kurzor nahoru,
Shift+kurzor dolii. Obdobné je mozné ovlivnit i posuv: Shift+kurzor doprava,
Shift+kurzor doleva.
Dole vSemu kraluje tlacitko nouzového zastaveni, které vyvola preruseni.
Alternativné 1ze vyvolat z kldvesnice mezernikem.

Preruseni:
Obrabéni se ithned zastavi, zvedne se vieteno, vypne laser, chlazeni a ofuk. Objevi se
panel, na némz je uvedena piicina pieruseni, poloha zastaveni, polohy startu méteni
pro sensory a nékolik tla¢itek pro vasSe rozhodnuti, co se ma stat dale:
Ukoncit, strojem nehybat - v pfipadé Ze opravdu nevite, co délat

Ukoncit, zaparkovat - pfejede na globalni polohu 0,0,0 (rozkladem)
Ukon¢it, nalezeni pocatku - pouzijte pii ztraté kroku
Pokracovat - zapne op¢t vieteno , laser atd.., sjede do fezu

a pokracuje v obrabéni

Nastaveni a diagnostika - tabulky nastaveni, dostupné jen polozky
Vstupy,Sensory

Nova globalni poloha Z - dostanete se do nastaveni globalni polohy
referencniho bodu. Pozor: X,Y béhem obrabéni
ménit nelze a program zménu X,Y ignoruje.

Vymeéna néstroje:
Vzdy, kdyZ stroj potfebuje novy nastroj, tak pfejede na misto vymény nastrojt,
jehoZ polohu definujete v Nastaveni/Vymeéna. Pak se vam otevie panel pro vyménu
nastroje, ktery je skoro stejny, jako pfi pferuseni, jen misto priciny pieruseni
se objevi jméno nastroje, ktery je v souboru vyzadovan. Pokud se jedné o ten samy
nastroj a menit nebudete, tak miiZzete pokraovat. Pokud ndstroj vymeénite, tak
MUSITE provést korekei Z osy, protoze novy néstroj bude jinak dlouhy a program
se MUSI dozvédst jak:
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Jsou v zasadé 2 zplisoby prace se sensory.

1)Kazdym nove nasazenym nastrojem zmeéfite povrch materidlu pohyblivym
sensorem. Pokud sensor nemate viibec, tam zameéite material ru¢né€ s mérkou, viz.
kapitola o soufadnicich.

2)Prvnim nasazenym nastrojem zmg¢fite povrch materialu pohyblivym sensorem
a pak jeSté zméfite ndstroj pevnym sensorem. TakZe prvnim nastrojem provedete
2 méfenti, jesté pied vlastnim obrabénim.
Pti kazdém dal$im nasazeném nastroji provedete jiz jen méfeni pevnym sensorem,
a program z téchto méfeni koriguje hladinu Z tak, jako by se jednalo o stejn¢ dlouhé
nastroje. Tohoto zpiisobu se da s vyhodou pouzit pii 3D obdbéni, kdy po pouziti
prvniho nastroje je ptivodni povrch obroben a neni jiz kde méfit.

V piipad¢, Ze by jste méli vSechny nastroje sefizené na stejnou délku a s dorazovym
krouzkem, tak vam staci zméfit jen prvni a pak jiz miizete menit nastroje bez méteni.

Co je pevny sensor: je to druhy sensor, ktery je piipevnén ke stolu stroje a na ném se
provadi srovnavaci méfeni nastroju. Pokud ho nemaéte, miizete jeho funkci nahradit
pohyblivym sensorem, ktery na vami zvolené misto budete pii méteni pokladat. Toto
misto MUSI byt pofad stejné béhem celého obrabéni.

Obrébéni s krokovanim:
Funguje podobn¢ jako Obrabéni bez krokovani, ale mate moznost krok po kroku
ov¢ftit vaSe data. Po spusténi se objevi vedle hiibku Stop na panelu jesté tlacitka
Start-pokracovat, 1 krok a Konec. Nyni si v§imnéte vypisu G-kodl nahote. Vzdy
POSLEDNI napsany (ervend) jesté NENI PROVEDEN a miizete udélat 1 krok,
objevi se dalsi a tak odkrokovat tsek, ktery vas zajima.
Pokud data spustite tlacitkem Start-pokraCovat, tak se normalné spusti a na tlacitku
se zm&ni napis na Stop. Nyni mizete pozastavit piisun G-kodi a tfeba kus zase
odkrokovat. Stroj se po této stopce nemusi zastavit hned, nejprve dod¢€la to, co ma
v bufferu interpolac¢ni karta.
Nezaménujte to s Nouzovym stopem, ten vam stroj zastavi hned, pterusi praci
a vyjede vieteno, kdezto tato stopka jen zastavi ptisun G-kodl a vieteno necha dole
a zapnuté. KdyZ mate piisun G-kodl pozastaven, tak tla¢itkem Konec mizete proces
predcasné ukoncit, stroj zaparkuje na poloze 0,0,0 nebo na parkovaci poloze.
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Nastaveni - stroj Gravos:
Pti nastaveni stroje bud’te opatrni a méiite jen polozky, o kterych vite co znamenaji.
Soubort nastaveni *.CFG muzete mit kolik chcete. Jen soubor Default.cfg ma
zvlastni urCeni, je natazen po spusténi programu a je dobré v ném mit nastaveny
parametry tak, jaké chcete aby program po spusténi mél.
Na jednotlivych kartach je k dispozici pole s helpy, ale protoze v dob¢ Cteni tohoto
(vytisténého) manualu, nemusite mit program k dispozici, uvedu je zde take.

Rizné:

Plocha stroje v mezich limit stroje je barevné odliSena od plochy mimo limity, kviili

piehlednosti. Barvy si miiZzete snadno zménit, pokud kliknete mysi na ptislusné

kolecko.

Rastr zase predstavuje rychlou orientaci v rozmérech.

Panovaci pomé&r ptedstavuje ¢ast obrazovky, o kterou se posune pohled

pii posunech Sipkami. Napt.: 0,1 je posun o 10%

Pomery zvétSeni: kolikrat se zvétSi/zmensi zoom pii stisku klaves

nebo pohybem kolecka mysi o 1 zub.

Volba Koleckem mysi k sobé zvétSovat je pro ptizpisobeni programu

zvyklostem uZivatele.

Po zapnuti vSechny hladiny zapnout je dobré mit zaskrtnuté, aby jste vidély co

vSechno v souboru je, nékteré hladiny mohou byt skryté (jen *.GDF soubory).

Vynutit méfeni pf1 vyméné ndstroje donuti obsluhu stroje po kazdé dokoncené

hladin€ znovu zméfit néstroj.

Zobrazit vypis G-kodu zobrazi G-kody v pribéhu obrabéni.

Krokovat obrabéni po jednotlivych G-koddech — viz Obrabéni s krokovanim(str.14)
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Komunikace:

U jednoprocesorového feseni je adresa Citace polohy stejna jako adresa interpolacni
jednotky. Ob¢ funkce fesi jeden procesor. U dvouprocesorového feSeni

(Compact 3D) je adresa ¢itace polohy o 1 vétsi, nez adresa interpolacni jednotky.
Nejcastéjsi adresa interpolacni jednotky je 0.

Pokud jste ptipojili stroj k pocitaci, u kterého si nejste jisti, zda je sériovy port

v potadku, ptipadné ktery je to port, miizete si nechat port najit. Program hleda
interpolacni jednotku, takZe si nejprve zkontrolujte jeji adresu (obvykle 0).

Po nalezeni jednotky se vypise jeji ID a verze, piipadné verze dalSich pouzitych

jednotek.
Pokud je pouzita jednotka vietene na fizeni frekvencniho ménice, tak nejcastéjsi
adresa je 7.

Min. a Max. pulst/s predstavuje nejmensi a nejveétsi rychlost interpolacni jednotky,
obvykle nebyvaji ptistupné, program je vyplni podle nalezené interpolacni jednotky.

Max.d€leni kroku:

Krokoveé motory obecné mohou pracovat v celokrokovém, pillkrokovém nebo
mikrokrokovém rezimu. Cim vétsi je déleni kroku, tim je chod stroje ti$3i a jemng;jsi,
ovSem pomalejsi.

Systémy Gravos pracuji v ptikrokovém az 1/16 rezimu a dynamicky upravuji

déleni kroku podle pozadované rychlosti. Pokud chcete omezit déleni kroku,

tak to jde zde (asi to nebudete potitebovat).

Vstupy:
Jako JMENO volte snadno poznatelnou zkratku. Kazdy vstup mtize byt pouzit

jako prerusovaci pfi OBRABENI. Jestli je aktivni v log.0, nebo log.1, se uréi
ve sloupci POLARITA. Vstupy, které nechcete pouzit jako preruSovaci miizete
zablokovat ve sloupci POVOLENO zapisem 0 do patficného fadku.

Ve sloupci STAV je neustéle aktualizovan soucasny stav vSech vstupt.

Pozn: VSechny vstupy nemusi byt fyzicky ptitomny, napt. Compact3D ma jen
0,1,2,4,5,6,14,15.

Vstupy 0,1,2 jsou pouzity jako referencni spinace vzdy, jsou pouZzity pii hledani
pocatku stroje. Rutina hledani poc¢atku stroje ignoruje Povoleni, pouziva je vzdy.
Polarita musi byt spravné, tu respektuje.

Pfi obrabéni mohou slouzit jako kontrola, ze stroj nejede "pod nulu".

(Ztrata kroku pfi velmi té¢zkém tfezu.) Podobné Ize pouzit vstupy 4,5,6.

Vstupy 14 a 15 jsou pouzity pii méfeni nastroje sensorem. Pokud ho pouZivate,
respektujte:

14=Tlacitko sensoru, Polarita=0

15= Hribek sensoru, Polarita=1
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Tlacitko sensoru mize byt s vyhodou pouzito na pieruSeni obrabéni,
klavesnice je n¢kdy dost daleko.

KAZDE pieruseni, které béhem obrabéni vznikne, VYPNE vieteno, laser atd.,
ZVEDNE osu Z a7 nahoru a CEKA na reakei uzivatele.

Uzivatelé se obvykle do konfigurace pferuseni nehrnou, ale pii spravné konfiguraci
a spolehlivych ¢idlech je to vykonnd pomoc pti ohlidani obrabéni.

Napt.: ztrata vakua, doSla chladici kapalina, ptehtati vietene a podobné

lahtidky, na které nestacite v€as zareagovat nebo si jich vlibec nevSimnete.

Dalsi podrobnosti o vstupech mtiZzete konzultovat s nami.

Vystupy:

Pokud pouzivate frekvencni menig, tak tak zde zadejte Min. a Max. otaCky motoru.
Zadejte skute¢né hodnoty, aby souhlasily skutecné otacky s zddanymi. Pokud napf.
motor ma maximalni otacky 200000t/min., tak nezadavejte 300000t/min., 1 kdyz
byste si je tieba prali. Motor se rychleji toCit nebude, jen v programu uvidite misto
skute¢nych hodnot bludy.

Pokud si zapnete vieteno a odejdete z formulare Nastaveni, tak se bude tocit dal
a muzete toho vyuZit pro "ru¢ni" obrabéni v polohovacim reZimu nebo vieteno

nechat néjakou dobu rozehrat pred velmi pfesnym obrabénim.

Dejte pozor na bezpecénost, vvstupy se sepnou hned po zaskrtnuti patfi¢éného policka!

Mechanika:

Ptevod je dany poctem krokti/otaCku motoru a stoupanim Sroubu, piipadné jeste
pfevodem femenice.

Napft. motor: 200kr/ot. Sroub: 4mm Pievod = 200 / 4 = 50 kr/mm

Limity pfedstavuji nejvetsi vzdalenost, kam miize dand osa od spinace dojet -
pracovni rozmeéry stroje.

PoloZka Ke spinaci tikd, jakou rychlosti ma stroj pii hledani pocatku jet ke spinaci.
Az stroj sepne spinac, tak za¢ne brzdit. Brzdna draha je zavislad na Akceleraci

a této rychlosti. S=V*2/2A

Napf.: Akcelerace=250mm/s"2 V=25mm s= 2572/ (2*250) = 625/ 500 = 1,25mm
Minimalng tolik mista za spina¢em musi byt. Pokud by nebylo, tak stroj "bouchne"

o doraz. Od spinace jede stroj vzdy konstantni rychlosti 1mm/s, takze vysledna
poloha na Akceleraci neni prakticky zavisla.

Max.rychlost je hodnota, kterou Vam program nedovoli prekrocit.
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Dynamika stroje:

Schopnost Akcelerace je zavisld na hmotnosti pohyblivych hmot a sile motori.
Max.Start-Stop rychlost je rychlost, kterou jsou motory schopny dosdhnout skokove
z klidu. Projevi se pii ndhlé zméné sméru pohybu. Max.rychlost pro R=1mm
vyjadiuje rychlost jakou stroj smi projet zatackou, jedna se o odsttedivou silu.
(Cim vé&tsi polomér, tim jede rychleji.)

Program si hlida polomér zatacek a 1 kdyZ je vychozi soubor sloZzeny z "€arecek",
tak si z nich poloméry dopocitava.

Pokud program musi zastavit, (vpravo vbok se pfece jen za chodu udélat neda),

tak mize dojit k mechanickému zadkmitu stroje. Proto je zde Prodleva mezi vektory.
Po tuto nastavenou dobu se stroj zastavi.

Program si za chodu hlida tyto parametry a pokud by mélo dojit k jejich ptekrocenti,
tak pfibrzdi tak, aby je dodrZel.

Proud motorQ je mozné menit jen u novéjSich kontrolért, u starSich typd jsou na
deskach jumpery pro volbu proudu jednotlivych os.
Jde to u téchto typi (po 100mA):

Compact 3D:  600...1800mA

GVC90,GV(CI1: 500...1500mA

Piesnost:

Filtr vektort kratSich neZ Vami zadané Cislo je vhodny, pokud zpracovavate
soubory z ne pfili§ korektnich programt, které ob¢as maji mezi ostatnimi
vektory nékteré velice kratké. Napi. pokud budete obrabét kiidlo modelu letadla
500mm dlouhé, tak Vas asi nebudou zajimat mikrometry.

Tyto velmi kratké vektory maji dopad na plynulost chodu stroje. Dost Casto je
generuji nékteré 3D programy. Pokud filtr nechcete pouzit, zadejte zde 0.

Odchylka pro vstup se uplatni, pokud ve vstupnim souboru nejsou oblouky jako
takove, ale jsou rozloZeny do ¢arecek. De fakto se jedna o presnost, s jakou program
tvotici drahy vygeneroval. Remote potiebuje tuto presnost alespoii fadove znat,
protoze z délek jednotlivych Carecek zpétné dopocitava plivodni polomér, na kterém
je zavisla dynamika stroje. Pokud ve vstupnim souboru oblouky jsou, tak se tato
proménna neuplatni. Pokud tuto hodnotu znate, tak mate vystarano. Pokud ne, zkuste
nakreslit kruznici s malym polomérem, napt.1 mm nactéte soubor s touto kruznici,

a "nechte obrobit" s vyuzitim krokovani. Spoctete pocet segmentli (G1) a nechte si
zde Odchylku spocitat.

Odchylka pro vystup je chyba s jakou generuje Remote ¢arecky pro interpolacni
kartu. Nejmensi prakticky vyuzitelnd hodnota je asi 1/ (4*Pfevod).

Napt. pro pievod 50 kr/mm:

OS=1/ (4*50)=0,005mm (t.j.1/2 palkroku)

Casto je tak velka piesnost zbyte¢nd , napt. pii gravirovani cedulek na zvonky a je
vhodné ji snizit. Generuje se pak méné dat, prenosti po kabelu a celkové je program
a stroj Ziv¢jsi.
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Sensory:
Pohyblivy sensor slouzi k zaméteni povrchu materialu.

Pevny sensor se pouziva pii vymeéne nastroja.
Jsou v zdsadé 2 zplisoby prace se sensory.

1)Kazdym nov€ nasazenym nastrojem zméfite povrch materialu pohyblivym
sensorem.

2)Prvnim nasazenym nastrojem zmgéfite povrch materialu pohyblivym sensorem,
a pak jesté zméfite nastroj pevnym sensorem. Pti kazdém nove€ nasazeném nastroji
provedete jiz jen méfeni pevnym sensorem a program z téchto méfeni koriguje
hladinu Z tak, jako by se jednalo o stejn¢ dlouhé nastroje. Tohoto zptsobu se da
s vyhodou pouzit pti 3D obdbéni, kdy po pouziti prvniho nastroje je ptivodni
povrch obroben a neni jiz kde méfit.
Pokud pouzijete misto pevého sensoru pohyblivy, tak ho davejte vzdy na stejné
misto (hlavné vyskove).

Na polohu Start méteni se jede rychloposuvem a teprve od tohoto mista zacina
vlastni méteni.

Tloustka ptedstavuje hodnotu, kterou pticte program ke zjisténé poloze Z. Je to
vzdalenost od spodni plochy sensoru k hiibku v tu chvili, kdy nastroj jede pomalu
od sepnutého sensoru nahoru a sensor se pravé rozepne, t.j. tato hodnota Z osy se
pouzije. Tato hodnota jde zméfit snadno posuvkou nebo 1€pe mikrometrem.

Pokud je zaskrtnuto policko Pouzivat tlacitko, tak vlastni méfeni zacne az po stisku
tohoto tlacitka (pokud ho sensor ovS§em ma). Pokud béhem méfeni uvolnite tlacitko,
tak se pohyb k sensoru zastavi a ¢eka se na opétovny stisk.

Vymeéna:

V tabulce jsou polohy vymény néstroji, t.j. misto, kam si stroj pojede pro nastroj,
kde zastavi a ¢ekd na nasazeni nastroje a reakci uzivatele (méfeni, pokraovani,
atd..).

upinku nebo néco, co vam piekazi pii vlastni vymeéné, tak volte jinou polohu.
Pokud je pouzitd automatickd vymeéna néstrojii, tak si stroj nastroj vezme sam, zmé&ii

ho a pokraduje. Pak tyto polohy MUSI souhlasit s fyzickymi polohami nastrojt
v drzéku. Dalsi parametry pro automatickou vyménu jsou na kart¢ Automatika.
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Chyby:
N¢jakou chybu ma kazdy program a tento asi nebude vyjimkou, jde hlavné o to,
jak se jich co nejrychleji a nejditkladnéji zbavit. VesSkerou komunikaci se strojem
program archivuje do soubori *.log.
Pokud na néjakou chybu narazite, poSlete ndAm zminéné soubory, potom soubor, ktery
jste zpracovavali, slovni popis o co $lo, Cislo verze Remotu a konfigura¢ni soubor
(default.cfg) nejlépe mailem na obchod@gravos.cz.
Budeme se snazit v nejkratSim moZném Case vSe opravit, poslat vim novou verzi
programu, ptipadné né&jak poradit apod.
Pokud budete mit néjaky namét, jak program vylepsit, dejte nam védét. Pokud bude
jen trochu korespondovat s celkovou filozofii programu, tak ho do programu vlozime.

Zavérem:
Doufame, Ze s programem budete spokojeni, a ze si ho v kratké dob¢ osvojite.

za Gravos: Pavel Borovsky

Miroslav Vostarek
Jan Vostarek
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