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Slovnik nékterych pouzitych pojmii

¢ ATC: Automatic Tool Changer je automaticky vymeénik nastrojii. VyZaduje vieteno se schopnosti
automatického upinani nastroji a zasobnik ndstroji. V programu Armote lze ATC pouZit
prostfednictvim softwarového PL.C modulu.

¢ Strojni draha: draha pohybu stfedu nastroje.

¢ Technologické informace: dopliujici informace k draze nastroje. Jsou to rychlosti pohybu,
zapichu, otacky vretene, pouZziti vystupt (chlazeni, ofuk), informace o nastroji, zptisob obrobeni
atd. Pro 2D soubory je mozné ménit tyto informace prfimo v systému Armote. Pro 3D soubory je
nutné tyto informace ménit v CAM programu, ve kterém vznikly nebo rucni editaci NC souboru
v systému Armote nebo v externim editoru.

¢ MCS: Souradny systém stroje (machine coordinate system) je systém souradnic s pocatkem
soufadného systému v nule stroje (souradnice X0, YO Z0) XY mohou byt pouze kladné, Z pouze
zaporné hodnoty.

¢ WCS: Souradny systém obrobku (workpiece coordinate system) je systém souradnic s poCatkem
soufadného systému v referencnim bodé€ a je to soufadny systém strojnich drah.
¢ Referencni bod: poloha v soufadném systému stroje, kterd urcuje pocatek souradného systému

obrobku (WCS). Referencni bod je posunuti soufadnic souradného systému obroku v souradném
systému stroje. V systému Armote jsou 2 druhy referen¢nich bodu.

* Ref. bod globalni — posunuti v soufadném systému stroje (MCS)
* Ref. bod lokalni - posunuti v soufadném systému obrobku (WCS)
¢ Referencni pojezdy: Kalibracni pojezdy stroje pro nalezeni pocatku souradného systému stroje.

¢ Referencni nastroj: nastroj ktery je ur€en k vyhradnimu meéteni ref. bodu. Pokud je néktery
nastroj takto oznacen, systém nepovoli zménu ref. bodu jinym nezZ timto nastrojem.

¢ GDF: Gravos Data Format je nativnim formatem programu Gravostar, obsahuje kromé samotnych
strojnich drah i veSkeré technologické informace.

¢ HPGL: format ptivodné urceny pro perové plottery. Obsahuje pouze strojni drahu v osach XY
a technologické informace je nutné doplnit. Tento format Ize vSak ziskat z mnoha vektorovych
grafickych programii a po doplnéni technologickych informaci v systému Armote ho lze pouZit
pro 2,5D obrabéni.

¢ Polyline: kfivka sloZena z vice objektt (Gsecek a obloukii).

¢ Interpolacni jednotka: HW zarizeni, které na zakladé zaslanych pfikazii provadi samotné
ovladani pohybu stroje. Tento HW generuje pocet kroki , jejich rychlost a smér pro jednotlivé
osy. Kazdy stroj fizen pomoci programu Armote musi byt vybaven alespon jednou interpolacni
jednotkou, se kterou program komunikuje.

¢ Pridavné I/0 jednotky: HW zafizeni, kterd dopliuji funkce hlavni interpolacni jednotky

vvvvv

hlidat a reagovat na né.

¢ Pohyblivy senzor nastroje: prisluSenstvi, které slouzi ke zméreni referencniho bodu
v ose Z (vzdalenosti Spicky nastroje a povrchu materialu). Poklada se na obrobek pod nastroj pri
méfteni.

¢ Pevny senzor nastroje: zatrizeni které slouzi ke zméreni rozdili délek nastroji pro rucni nebo
automatickou vyménu néstroje (nastrojova sonda). Montuje se na stil nebo jinou ¢ast stroje.
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1 O programu

Armote je ovladaci program pro 3D gravirovaci a frézovaci stroje, fizenych HW interpolacni
jednotkou GVE64, GVE66, GVE74, GVE84, GVE94, GVE104, GVE114 nebo GVE124.

Vznikl po dlouholetych zkuSenostech s gravirovanim firemnich desek, pfistrojovych paneld,
frézovanim velkych pismen z riznych materialt, 3D model, strojnich soucasti apod.

1.1 Zakladni vlastnosti

¥ Modularni fidici systém 4 osych CNC frézek (1ze rozsifovat pomoci dalSich GVE jednotek).

* Max. 12 os (4 osy pro hlavni pohyby stroje + aZ 8 os (2*4) ovladanych z SW PLC).

* Vstupy a vystupy lze rozsifit o dalSich 48 vstupi a 24 vystupil (3x IO deska GVE67).
Max. pocet os 12 (max. 3 interpolacni jednotky po 4 osach, interpolace 4 os v kaZdé jednotce).
Lze tidit vSechny pohony s Fidicimi signaly Step/Dir (krokové motory, serva, linearni motory).

Max. frekvence pro kazdou osu az 500 kHz (GVE114).

¢ € < <

Presné Casovani signall, Fizeni rychlosti a nejrychlejsi moZna reakce na vstupy.
* Aktualizace rychlosti s kazdym pulzem (takt interpolatoru je roven vystupni frekvenci).

» Stav vstupti kontrolovan s kazdym pulzem (frekvence cteni stavu vstupt je rovna vystupni frekvenci).

<

Rychlost zpracovani (podle nastaveni a komunikacni rychlosti) az 3500 fadki G-kodia za sekundu
v pohybu XYZ.

Look ahead (podle pripojené jednotky 128 (GVE124) — 2048 (GVE114).

3D zobrazeni strojnich drah i béhem obrabéni.

Automatické méteni délky néstroje pevnym senzorem (obrobkova sonda).

Automatickd vymeéna nastroje a dalsi specifické ptizptisobeni systému pomoci SWPLC.

€ € < <

Meéteni referencniho bodu v ose Z pohyblivym senzorem.

* Automatické méfeni po vymeéné, kontrola zlomeného néstroje pred vracenim do zasobniku.
Rucni ovlada¢ MPG.
¥ Obrobkova sonda.

<

* Méreni rohu, kruhového otvoru, kruhového nalitku.
¥ Automatické Fizeni vysky nezavislé osy Z (THC).
* Logika Fizeni pro laser nebo plazmu.
+ Nastavitelné pouZiti osy A.
* Rotacni osa (rovnobéznd s osou X), zavisla osa, extrudér.
« PouzZiti pfimého odmérovani pro souradnicové vrtani.
« Spravce nastroju.
* Nastaveni Zivotnosti nastrojii, umisténi nastroji (zasobnik nebo rucné).
* Nastaveni posuvu a otacek v procentech z NC/GDF souboru v definici nastroje.
v Statistiky pouziti stroje.

* Pocet a Cas vSech vystupti (vieteno, chlazeni atd.), ujeté vzdalenosti os, reference stroje.
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1.2 Tento manual
Vztahuje se k programu Armote v.1.99

Doporucujeme precist pred koupi zafizeni nebo alespoi pred Skolenim, které je pak vyrazné kratsi
a pritom efektivnéjsi, nez kdyz se s pojmy budete seznamovat teprve béhem ného.

1.3 Pozadavky na pogéita¢
Minimalné:
512 MB RAM, WinXP, Win7, Winl0, Linux (spouSténi pomoci WINE), HD podle velikosti
pouzivanych souborti (3D mohou byt velké), Monitor s rozliSenim 1024x768 pixelti, Klavesnice,

mysS, volny sériovy port RS232 nebo PCI/PCI-E slot v PC (pro pfidavnou kartu s porty) pro stroj,
Zadny aktivni antivirus.

Doporucujeme:

Pro obrabéni narocnych dat (3D modely, formy atd.) 2 GB RAM, neintegrovanou grafickou kartu
s OpenGL v1.2 nebo vyssi, volny PCI nebo PCIE slot pro pfidavnou kartu sériovych portd pro vyssi
komunikacni rychlosti (pokud je umoZiuje interpolacni jednotka), galvanické oddéleni komunikac¢ni
linky. Pro pohodIné ovladani doporucujeme dotykovy disple;j.

Upozornéni: Win Vista a Win 8 nejsou plné podporovany. Pro béh programu pod Win7 a Win10 je
nutné v nékterych pripadech spousténi systému Armote Spustit jako Spravce.

1.4 Pozadavky na vas (vaseho zaméstnance)

UZivatel by mél byt schopen zakladnich ¢innosti s PC (kopirovéani, mazani, editovani soubort),
rozumét zakladim obrabéni, G-k6dl, CNC technologii a bezpecnosti prace.

1.5 Instalace

Instalace neni potfeba, staci zkopirovat soubory do vhodné sloZky napf. Armote. Program si nic
nepisSe do registri, nema ve Windows Zadné knihovny DLL a Ize jej tedy kdykoli beztrestné smazat.
Systém Armote je tzv. portable.

Ve Win XP, Win 7, Win 10 je nutné spousténi jako spravce.
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1.6 Struktura souborl programu

ARMOTE: Armote.exe = vlastni program
| Default.cfg = nastaveni po spusténi (MUSI existovat)
| Gcode.gfg = nastaveni vstupu souborti G kédu (*.nc)
| Plc.pcfg = nastaveni PLC
| Toolmagl.tmp = docasné informace o stavu zasobniku (pfi pouZziti ATC)
| Toolmag2tmp
| Toolmag3.tmp
| Worktime.txt = obsahuje informace o doposud provedenych pracovnich cyklech
|
|-TOOL: *.geo = geometrie nastroju
| * set = geometrie nastroji s technologii
|
|-FONT: *.shp = zdroje fontt
|
|-HelpFile *.txt = helpy k nastaveni stroje
|
|-Img = ikony a obrazky programu
|
|-Int = soubory systému
|
|-Logs = zaznamy aktivity systému
|
|-MANUAL: = tento manual

Kam si budete davat data je na vas.
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Soubor Zobrazeni Mastroje  Stroj
Pohled

WCS |x-108.088 y -60.080 |z 150.000 | a [PFipraven]

MCS |x 8.088 |y 6.888 z 0.0808 a

Hlavni obrazovka Armote

Referenéni bod
Lokalni Globalni
8.0868 188.088
a.8688 608.06688
a.088 -150.808
a.8688 a.088

Zménit Zménit

Malezena Minima - Maxima
MCS5

¥ 180.0808 236.6828

Y 60.800 156.628

Z -171.088 -148.0688

A 0.0868 6.0088

MCS/WCES

Referenéni pojezdy
STAY VZDALENDST
OK! 0.0112 mm
OK! 0.0009 mm
OK! 0.0084 mm
N/A

Data
Oteviit 20 |  Oteviit 30 |

et | |

Poéitadlo cykld

0 0 0 0] Hotovjch Reset

Pracovni cyklus

Made in Gravos [c]

-35.798 42746
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1.7 Spusténi systému Armote

Pred spuSténim Armote zapnéte stroj.

Program se s nim pokusi domluvit po sériovém portu a kdyZ neni stroj dostupny, tak zahlasi chybu.
Zobrazi mozné priciny chyby a déle funguje jako prohliZe¢ soubort (nelze polohovat, obrabét atd.).

Daéle vZdy po zapnuti stroje provedte funkci Nalezeni pocdtku, protoZe v dobé kdy je stroj vypnuty
mohlo dojit k mechanické zméné polohy os (lze nastavit provedeni automaticky po spuSténi
programu).

V pripadé automatické vymeény nastroje neni bez tspéSného zreferovani stroje mozné automatickou
vymeénu provést. Uspésna reference stroje miiZze byt vynucena (bez ispéSného provedeni neni mozné
dalsi ovladani stroje).

Dale systém provadi kontroly a testy v zavislosti na jeho nastaveni. Nékteré kontroly provadi vzdy.
Systém pri spusténi kontroluje:

+ Volné misto na disku a jestli 1ze na néj zapisovat.

« RozliSeni monitoru zda je alesponi 1024x768 px.

« Dostupnost hlavniho konfiguracniho souboru a jestli obsahuje vSechny hodnoty nastaveni.

« Komunikaci s GVE jednotkami, které jsou nastaveny v konfigura¢nim souboru.

« Verzi OpenGL (pokud je pouZito 3D zobrazeni strojnich drah).

" Zda pripojena interpolacni jednotka odpovida interpolacni jednotce uloZené v nastaveni systému.

« Shodu nastaveni MPG v jednotce a konfiguracnim souboru.

« Stabilitu stavu vstupti na pripojenych jednotkach.

« Stav uloZenych informaci v konfiguracnim souboru a v GVE jednotce o stavu zasobniku nastrojt
a nastroji ve vreteni.

« Zda vSechny jednotky ke kterym jsou pripojena ovladaci tlacitka komunikuji a stav téchto
tlacitek (jestli neni néjaké stisklé nebo zaseknuté).

« Aktualni stav vietene, zda se shoduje s uloZenymi informacemi.

 Zda maji vSechny nastroje zméfenou délkovou korekci.

1.8 Jednotky

VSechny vzdalenosti jsou v milimetrech [mm], pokud vyslovné neni uvedeno jinak.
VSechny thly jsou ve stupnich. [°] (cely kruh = 360st.)

Rychlosti pohybu jsou v milimetrech za sekundu [mm/s] nebo v milimetrech za minutu [mm/min].
Které jednotky maji byt zobrazeny lze zménit v Nastaveni systému Armote. Pro menu Nastaveni se
pouZzivaji vZdy [mm/s].

Pfi obrabéni s rotacni osou A jsou skutecné rychlosti pohybu upraveny tak, aby zadana hodnota
rychlosti odpovidala rychlosti Spicky nastroje vii¢i obrobku podle sméru pohybu nastroje, rotace
obrobku a vzdalenosti SpiCky nastroje od stfedu rotace (v pripadé Ze je osa A nastavena na funkci
rotacni osy a rovnobéZznou s osou X).

Rychlosti otaceni rotacni osy jsou ve stupnich za sekundu [°/s].

Rychlost vietene v otackach za minutu [ot/min].
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1.9 Souradnice

V programu figuruji dva typy soutradnic: MCS (souradny systém stroje) a WCS (soufadny systém
obrobku).

MCS - (soufadny systém stroje)” jsou soufadnice stroje a jejich poCatek je na poloze
sepnuti referencnich spinact jednotlivych os. Stroj je na pocatku soufadnic souradného
systému stroje (0,0,0). Po provedeni funkce Nalezeni pocdtku (pokud neni stroj
zaparkovan v jiné poloze).

WCS - (soufadny systém obrobku) souradnice se vztahuji k obrabécim datim
(souradnice v obrabécich datech jsou vZdy v souradném systému obrobku. Pocatek WCS
je v poloze globdlniho referencniho bodu. Tedy souradnice X0 YO Z0 v souradném
systému obrobku je v poloze referencniho bodu (pocatek MCS + globalni referencni
bod).

K posunuti WCS v MCS slouZi globalni referenc¢ni bod.

Pociatek WCS

o
l- |

i >
' o

Ref. bod X
Pocatek MCS

*V soufadném systému stroje mohou byt souradnice v osach XY pouze kladné a v Z pouze zaporné.
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2 Prostredi programu

VSechny prostiedi programu maji spolecné hlavni menu a stavovou listu. Ostatni Casti prostredi jsou
pro rizna nastavena prostredi specifické.

V nastaveni programu Armote lze vybrat ze dvou rtiznych specifickych prostfedi programu. Kazdé
prostiedi je vhodné pro jiny zptisob préace se strojem.

Prostredi programu jsou:
¢ Armote — prostfedi programu, které pokracuje z ptivodniho starSiho programu Remote.

¢ GVP - prostredi programu dosového ovladaciho programu GVP. Toto prostiedi je vhodné pokud
hodléte zpracovéavat pouze 2D data nebo pro uZivatele ptivodniho dosového programu GVP, ktery
tak miZe prejit pfi modernizaci fizeni stroje bez potfeby uceni se nového prostiedi programu.

V tomto prostfedi jsou zahrnuty i nékteré nové funkce novych fidicich jednotek, filozofie prostredi
je vSak stejna.

KaZdému z téchto prostiedi jsou vénovany samostatné kapitoly v tomto manualu.

2.1 Stavova lista

Ve stavové liSté jsou zobrazovany zakladni informace jako stavy stroje a poloha stroje v soufadnych
systémech stroje a obrobku.

V pravém poli pfi 2D zobrazeni strojnich drah se nachazi poloha kurzoru mysi v obou soufadnych
systémech. Pfi 3D zobrazeni strojnich drah se v tomto poli nachézeji aktualni thly pohledu.

Aktualni stav stroje zobrazuje momentalni stav pouZitych funkci. Stavy se v tomto poli zobrazuji
z leva do prava v takovém poradi, v jakém nastavaji.

___ Akutalni poloha stroje

(soufadny systém obrobku) Indikace funkce Ve jednim nastrojem

Aktudlni stav stroje r Poloha kurzoru/dhld pohledu

WCS x -8.259 |y 55.321(z -3.008 a 9.080 Ufe jednim ndstrojem UFE[ennCN Pracouni posuu
MCS | 19.781 |y 75.321 |2-183.86008 |a 6.088 0.462ninut (z 16.339minut) .15.723I1Iil'll.lt (z JD.SSSminut) -20.867 38.992

0dhad ¢asu celého pracovniho cyklu

Aktualni poloha stroje

— (soufadny systém stroje) Uplynuly cas celého pracovniho cyklu

— Odhad <¢asu aktualniho néstroje/hladiny

— Uplynuly ¢as aktuilniho nastroje/hladiny
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\ 2.1.1 Mozné stavy stroje

[Chlazeni] — je sepnut vystup nastaveny na funkci Chlazeni (napf. pomoci M kodu).

[Ofuk] — je sepnut vystup nastaveny na funkci Ofuk nastroje. P¥i 2D po sepnuti vystupu nasleduje
prodleva o délce sepnuti ofuku (pro 2D soubory je pocet sepnuti a jejich délka nastavitelna v okné
nastaveni hladiny/nastroje).

[Parkovani] — v tomto stavu dochazi k parkovani stroje, tzn. odjezdu na parkovaci polohu
nastavenou v menu Stroj/Nastaveni/Vyména, fadek Parkovaci poloha. K parkovani stroje dochazi
vzdy pred prechodem stroje do stavu Pripraven, tedy na konci pracovniho cyklu nebo po zavreni
okna zmény ref. bodu.”

[Pracovni posuv] — pravé probiha pracovni posuv (G kédy G1,G2,G3 a vrtaci cykly). Pokud je
provadén Pracovni posuv, nemiZe byt zaroven aktivni Rychloposuyv.

[Pravitke] — probiha korekce cilové polohy podle pravitek pfimého odmérovani.

[Pripraven] — v tomto stavu je stroj ve vychozi klidové pozici a nevykondva Zadnou c¢innost
(s vyjimkou CasovacCe mazani, které miize byt nastaveno i na klidovy stav). V tomto stavu je i sepnut
vystup DIO jednotky nastaveny na funkci signalizac¢niho majaku stavu Pripraven.

[Prodleva] — probiha cekéani na uplynuti doby prodlevy, napt. pfi ¢ekani na roztoceni vretene, pri
prodlevé pomoci G kédu G4, pri pouziti funkce Ofuk pti obrabéni 2D soubort atd.

[Reference] — v tomto stavu stroje probiha nalezeni pocatku stroje. Stav provadéni nalezeni pocatku
je zobrazen v uzivatelském prostiedi Armote v panelu referencnich pojezdu.

[Rychloposuv] — pravé probiha posuv stroje pomoci rychloposuvu (G koéd GO). Pokud je pravé
provadén Rychloposuv, nemtze byt zaroven aktivni Pracovni posuv.

[Vieteno-CW] — je spusténo vieteno ve sméru hodinovych rucicek (napt M kédem M3).
[Vieteno-CCW] — je spusténo vieteno proti sméru hodinovych rucic¢ek (napf. M kédem M4).

[Laser] — je sepnut vystup nastaveny na funkci Laser (napf pomoci M kédu). Po zapnuti vystupu
byva jeSté obvykle prodleva (na profiznuti materialu)

[JOG] - je otevien JOG panel pro polohovani stroje nebo okno zmény ref. bodu.
[MPG] — je otevieno okno ru¢niho ovladace MPG a ruc¢ni ovladac je aktivni.

[Rucni vyména] — pravé je zobrazeno okno ruc¢ni vymény a stroj ¢ekd na potvrzeni provedeni
vymeény nastroje.

[PLC:<nazev udalosti PLC>] — pravé probiha makro udalosti PLC <nazev udalosti>. Zobrazovani
spousténi maker udalosti PL.C ve stavové listé mtize byt vypnuto v nastaveni PLC.

[Méreni Pohyb_senzor] — probiha méfeni referencniho bodu v ose Z pomoci pohyblivého senzoru.
[Méreni Pevny_senzor] — probiha méteni délky nastroje pomoci pevného senzoru.
[Méreni Sonda] — probiha méreni pomoci obrobkové sondy.

[Spravce zasobniku] — je aktivni okno spravce zasobniku pro zakladéni nebo odebirani nastrojt
v zasobniku automatické vymény nastroje.

*Parkovani nékterych nebo vSech os mize byt vypnuto.
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[Nastroj uvolnén] — je sepnut vystup uvolnéni nastroje z vietene pomoci tlacitka uvolnéni nastroje
nebo muZe byt aktivni pfi automatické vyméné nastroje.

[Kryt nastroji] — tento stav indikuje otevieni Krytu nastroji automatického zasobniku nastrojt.
[Chyba pri spusténi] — béhem spousténi Armote nastala chyba.
[Rizeni vysky] — automatické regulace vysky nezavislé osy je aktivni.

[M90] — byl pouZit M kod M90 a sepnut vystup DIO jednotky nastaven na tuto funkci, vystup je
vypnut pouzitim M kédu M91.

[M92] — byl pouZit M kod M92 a sepnut vystup DIO jednotky nastaven na tuto funkci, vystup je
vypnut pouZitim M kédu M93.

[M94] — byl pouZit M kéd M94 a sepnut vystup DIO jednotky nastaven na tuto funkci, vystup je
vypnut pouzZitim M kédu M95.

[M96] — byl pouZit M kdd M96 a sepnut vystup DIO jednotky nastaven na tuto funkci, vystup je
vypnut pouZitim M koédu M97.

[M98] — byl pouZit M kod M98 a sepnut vystup DIO jednotky nastaven na tuto funkci, vystup je
vypnut pouzitim M kédu M99.
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2.2 3D pohled na strojni drahy

V 3D pohledu na stroji drahy jsou zobrazeny limity stroje (pracovni prostor), poloha nastroje, strojni
drahy, minima a maxima strojnich drah, pocatky souradnych systémii a liSta ovladani 3D pohledu.

Zména natoceni pohledu se provadi pomoci levého tlacitka mySi a taZenim kurzoru.

3D pohled lze zapnout v menu Stroj/Nastaveni/Zobrazeni, zasSkrtavatko PouZit 3D zobrazeni.
Zména tohoto nastaveni vyZaduje nasledny restart programu.

3D zobrazeni vyZaduje podporu OpenGL grafické karty verze alesponi 1.2 (Armote dostupnost
funkce OpenGL a jeho verzi testuje pri pouZziti 3D zobrazeni béhem spousténi).

Pokud neni funkce grafické karty OpenGL dostupna nebo nepodporuje verzi OpenGL alesponi 1.2 pfi
spusténi Armote s 3D zobrazenim, Armote tuto skuteCnost oznami a vypne 3D zobrazeni.

Okno 3D pohledu a funkce 1iSty ovladani pohledu je stejné pro vSechny prostfedi programu Armote.

Pohled

i»— Pahled shara (XY)

\‘i'— Pohled z boku (YZ)

Wi Pohled zepfedu (x2)

!

r q
LCJ

4— VSechny objekty

— Limity stroje

L@.J

g
'y

— Priblizit pohled

+i5

10

— QOddalit pohled

“4— Nastroj do stfedu obrazu
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2.3 Armote

Prostfedi programu Armote je zakladnim prostfedim programu. Je vhodné pro praci s 2D daty
(GDF,HPGL) i 3D daty (NC soubory standardniho vstupu a NC soubory parametrického vstupu
kodt FC16).

Prosttedi je navrZzeno s ohledem na jednoduchost ovladani a maximalni velikost okna pro zobrazeni
strojnich drah.

Ovladani stroje v prostredi programu Armote je rozdéleno do nékolika paneld.

Referencni bod — pro zaméfeni obrobku na stroji.

Nalezena Minima a Maxima — pro zjiSténi velikosti dat a kontrolu zda se data vejdou do limit
pracovniho prostoru stroje.

Referencni pojezdy — pro kontrolu stavu ref. pojezdi a zda nedoslo ke ztraté kroku nebo kolizi.
Data — pro otevieni souboru pracovniho cyklu.

Pocitadlo pracovnich cyklu — pro zobrazeni poctu spusténi pracovniho cyklu pravé nacteného
souboru.

Tlacitko spusténi pracovniho cyklu — pro spusténi obrabéni otevieného souboru.

Hlavni menu programu

Armote v1. =

Soubor Zobrafeni MNastroje Stroj
Pohled Referenéni bod

- Lokdlni Globdlni Panel ref. bodu
\! X 6.a60 36.860
Y 0.000 30.600
" z 6.860 —L4B.660
\-\ A 0.000 0.000
\‘i‘ Zménit Zménit
"" alezena Minima - Maxima P .
Helszend Minma - M Panel minim a maxim
D X 23.279 95.280
D] Y 23.788 71.3600 I
— Z -43.350 -37.351
@ A p.000 0.000
— MESAWES
o Referencni poiezdy | . °
F STAY  VZDALENOST Panel ref. pojezdu
. X 0K 00112mn
‘_*«5, Y oKt 0.0003 rmm 14|
- z 0K 0.0084 rmm
é’ A N/A

Data
Otevit 2D Qteviit 3D | pa n el d at

& Editovat i
Vi
Pocitadla cyklt v . o
| s | B Pocitadlo pracovich cyklu
Pracawnl caklas [ Spusténi pracovniho cyklu
o
Made in Gravos ]
WCS |x -30.080 y -30.000 z X40.600 a 0.000 [PFipraven] . e
cs x  @.e@aly  6.808 )z 8.800/a @.0088 @.086ninut (z 6.113minuk) 08_086minut (z 39.444minut) -25.505 59786 Stavova llsta

helpdesk@gravos.cz 18 WWW.gravos.cz


mailto:helpdesk@gravos.cz

@ Uzivatelsky manual 2 Prostiedi programu - Armote Armote v1.99

\ 2.3.1 Panel Referen¢ni bod

Panel referencniho bodu slouzi ke zméné lokalniho nebo globalniho referencniho bodu. Po kliknuti
na tlaCitko Zménit pod prisluSnym ref. bodem se otevie okno zmény vybraného ref. bodu’.

Globalni ref. bod. — je posunuti soufadnic v soufadném systému — Referenéni bod

stroje (MCS). SlouZi k zaméfeni polotovaru obrobku v pracovnim Lokdlni = Globalni

prostoru. 0.000 10.0808
g8.0848 168.808
B.A608 -20.08088
g.088 g.088

Lokalni ref. bod — je posunuti soufadnic v soufadném systému
obrobku (WCS). Slouzi k posunuti strojnich drah vii¢i globalnimu
ref. bodu. Vhodné napt. pokud jsou strojni drahy programovany od Zméenit Zménit
stfedu obrobku, ale chcete mit ref. bod na hrané obrobku.

(=TI TR — -

Z okna zmény globalniho ref. bodu jsou dostupné dalsi funkce prostfedi Armote, napt. JOG panel,
pouZiti ru¢niho ovladace MPG, méteni nastroje pohyblivym senzorem apod.

\ 2.3.2 Zména referenéniho bodu (globalni) \

Zména ref. bodu v prostiedi Armote je dostupnd v panelu
Referencni bod pod tlaCitkem Zménit pod polohou globalniho ref. Viechny soufadnice jsou v MESI

o } . Ref bod | M&feni |
bodu. Objevi se nové okno zmény ref. bodu. . —
Pokud je v nastaveni vymeény nastaven referencni ndstroj/sonda, 30.0000 -8888
dojde v pfipadé automatické vymény nastroje pred otevienim okna ~48.0000 - 6000
k automatické vyméné za referencni néstroj/sondu. Armote na 9-5608 - 9968
vyménu v pripadé, Ze ve vieteni je jiny neZ referencni ndstroj [ &
upozorni. Bez vymény nastroje za referencni nastroj nebude panel Tkeok | omimmr) | 01w

zmény globalniho ref. bodu otevien. | i 10mmi) | Kontinual
+Y

+2 +A

| 2

Aktualni nastroj je jiny nez
referencni.

|
* i) x
3]

Yyménit za referen&ni? -

Jinak nebude moZné zménit ref.

bod.
W Ano

S8.800 mnfs

T1 AKTUALNI
T|1

Ma palahu | M EFeni
Pokud je pouZita runi vyména nastroje a je nastaven referencni MPG | 106
nastroj/sonda, dojde napred ptred otevienim okna zmény ref. bodu ke
zobrazeni vyzvy k vyméné nastroje za referencni nastroj/sondu.

Souradnicové witani

x Cancel | W 0K

Ref.bod — jsou hodnoty které program po potvrzeni (OK) pouZije
jako pocatek souradného systému WCS v souradném systému MCS.

Méreni — jsou soufadnice méfeni polohy Z pomoci senzoru, pomoci polohovani atd.
Program hodnoty uchovava a uklada do nastaveni stroje, slouZi predevSim pro méfeni pohyblivym
senzorem.

*Panel zmény ref. bodu a zplsoby jeho zaméfeni je popsano v kapitole 2.3.2. Zména referen¢niho bodu.
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Editace souradnice
Yiechny souradnice jsou v MC5I

Ref.bod MEreni

Pod tabulkou je ukazatel, kterd z poloh je zrovna aktivni.
Jedna ze souradnic ma Zluty podklad a pokud zacnete psat Cisla

z klavesnice, tak Cislice zCervenaji a znaky se dostdvaji do |& 28.008088 28.00880

tohoto pole. ¥ 20.00600 20.00088
N < S el e s .

Po' potvrzeni klaves<31,1 ].Ente'r Cislice opef ,zceirna]l. ,Stlsknutl 2 | _1a0._0a08 4. 0064
klavesy <Esc> ukonci editaci hodnoty a vrati ptivodni hodnotu

A A.a8a8a8 A.68000

pred editaci.

Aktivni pole souradnice k editaci lze prepinat klavesou <Tab>,
pripadné miZete k editaci vybrat hodnotu kliknutim mysi.

A

Krok polohovani

¢ 1 krok — nastavi krok polohovani stroje na nejmensi moznou 1 krak. | 0.0 rn( ] 0. Tram(*]

hodnotu, vzdalenost jednoho kroku stroje zavisi na prevodu

poctu krokti na mm.™ il WS UL

¢ 0,0l mm - nastavi krok polohovani na 0,01 mm nebo 0,01°.
¢ 0,1 mm — nastavi krok polohovani na 0,1 mm nebo 0,1°.

¢ 1 mm — nastavi krok polohovani na 1 mm nebo 1°.

¢ 10 mm —nastavi krok polohovani na 10 mm nebo 10°.

¢ Kontinual - zajisti, Ze osa pojede ve zvoleném sméru dokud bude stisknuto tlacitko sméru
pohybu.
Polohovani stroje

K polohovani stroje slouZi tlacitka pohybu pro jednotlivé osy
a sméry. Tlacitka jsou dostupna pouze pokud je stroj na poloze
aktivni tabulky polohy (poloha ref. bodu nebo poloha Méreni).

+X, -X, +Y, -Y, +Z, -Z, +A, -A — provede pohyb stroje

, L. ; Z A
o nastaveny krok polohovani nastavenou rychlosti F.
Zmeéna rychlosti polohovani
Rychlost polohovani Ize v panelu zmény ref. bodu nastavit [
pomoci posuvniku F". S ce.ees mnfs

**Kazda osa mize it tuto vzdalenost jinou.

* Pfi otevieni okna zmény ref. bodu je vychozi rychlost nastavena na hodnotu rychloposuvu v nastaveni Spolecné
parametry obrabeni.
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Zména nastroje

Na panelu zmény ref. bodu je panel vymény nastroje. Pokud je [T1 AKTUALNI'-I
pouZita rucni vyména nastroje s ovladanym uvolnénim T[1 |
nastroje, lze na tomto panelu zménit aktivni korekci.
PFi automatické vymeéné nastroje dojde k vyméné nastroje.

Yrnemit

V levém hornim poli na tomto panelu je indikovano aktualni ¢islo nastroje ve vieteni. V poli T lze
zmeénit Cislo nastroje. Pfi zméné zCervena pole indikace aktualniho nastroje a objevi se v ném napis

NEARRUAENI - 2piistupni se tlacitko Vymenit.

Po stisknuti tlacitka Vymeénit dojde pfi rucni vyméné ke zméné aktivni délkové korekce nastroje, pri
automatické vyméné probéhne automaticka vymeéna nastroje a v poli indikace se objevi aktualni ¢islo
néstroje s napisem [AKTUALNI a pole opét zezelena.

Pokud je v nastaveni nastaveno Cislo referencniho nastroje/sondy jiné nez 0, nelze v panelu ref. bodu
nastroj zménit. Je nutné pouZit ref. nastroj/sondu, ktery je urcen ke zméteni ref. bodu.

2.3.3 Ostatni tlacitka \

Na polohu — stroj odjede na souradnice pravé aktivni polohy (poloha ref. bodu nebo poloha Méreni).

Pohyb stroje je realizovan rozkladem, tzn. pokud v ose Z je

cilova poloha vysSsi neZ pocatecni, stroj napred zvedne osu Z na Na polohu b Ereni
cilovou soufadnici a pak teprve jede v osach XY.

Pokud je cilova poloha niZsi neZ pocatecni, naptred do cilové MPG J0G

polohy jede stroj v osach XY a pak teprve v ose Z. L
Souradnicoyvé witani

Rychlost pohybu je moZné nastavit posuvnikem F.

Méreni — spusti méfeni nastroje pomoci pohyblivého senzoru nastroje, dostupné pouze pokud je
pohyblivy senzor nastroje nastaven, pripojen a je aktivni poloha Méreni.

V pripadé Ze je v nastaveni senzoru nastaveno OdjiZdét na polohu, je tlacitko Méreni pristupné i kdyz
stroj neni na poloze z tabulky polohy Méreni. Na tuto polohu odjede automaticky po stisknuti
tlacitka Méreni.

MPG - otevie okno rucniho ovladace MPG, dostupné pouze pokud je MPG ovladac pripojen,
nastaven, je aktivni poloha Mérenti a stroj je na poloze z tabulky méfeni.

JOG - otevre okno rucniho polohovani stroje, dostupné pouze pokud je aktivni poloha Méreni a stroj
je na poloze z tabulky méfeni.

OK - Zavie okno zmény ref. bodu s pouzitim nastavenych poloh ref. bodu a méfeni.

Cancel — zavie okno zmény ref. bodu a vrati ptivodni hodnoty ref. bodu a méfeni.

Referencni bod lze zmérit nékolika zpiisoby:

v Pomoci pohyblivého senzor nastroje pro automatické zmeéreni ref. bodu v ose Z.

v Pomoci ruc¢niho ovladace MPG (elektronicky/mechanicky indikator nebo nastroj).

v Pomoci panelu ru¢niho polohovéni JOG (elektronicky/mechanicky indikator nebo nastroj).
¥ Pomoci obrobkové sondy (dratova nebo bezdratova obrobkova sonda).
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‘ 2.3.4 Souradnicové vrtani

Po stisku tlacitka Souradnicové vrtdni se objevi panel s vybérem vrtaciho cyklu a polohovani stroje.

Pfi polohovani v tomto panelu mohou byt vyuZity pravitka pfimého odméfovani. Zadana poloha je
pak odjeta podle hodnoty z pravitek. Stejné tak Poloha zobrazuje soutadnice prectené z pravitek.

Prepinade kroku

TL. pfepinace soufadného systému

— TL. poloha do ref. bodu

Tl. pro pohyb stroje —4——oon-———)

CHLAZENI  OFUK

Ovladani daldich vystupl —|

Ciselné nastaveni posuvu —| Ciselné nastaveni otdéek
— TL. zap/vyp vretene

Nastaveny posuv —HiEs 3977 mmimi

Posuvnik posuvu — — Otacky vretene

Posuvnik otacek

|@|@ — TL spudténi vrtaciho cyklu
Otaftky: 500[o}/ min] Posuv: 0{1[mm/ot] Hioubka: 20.0[mm] Skondt na: Vyska vijezdu S——— |nformace 0 vybraném cyklu
Vybér vrtaciho cyklu —— TL. méreni pohyb senzorem

Poloha XYZA - zobrazuje aktualni souradnice jednotlivych os podle vybraného souradného
systému stroje nebo obrobku (MCS nebo WCS).

EEIEIE — barva pismena osy jejiz soufadnice nebyla od otevieni panelu zménéna.

Zelena - barva pismena osy jejiZ souradnice byla od otevieni panelu zménéna.

Kliknutim na souradnici Ize souradnici zmeénit. Stroj hned odjede na novou souradnici. Pokud jsou
k systému pripojena pravitka pfimého odméfovani, systém na konci pohybu na novou polohu
provede korekci polohy podle hodnoty prectené z odmérovani. Zobrazovana poloha je vidy polohou
z pravitek.

Timto tlacitkem uloZite aktualni soufadnici jako referencni bod. Podle nastaveni systému
dojde bud’ k uloZeni hodnoty pfimo nebo bude jeSté zobrazeno okno zapisu hodnoty, kde
lze soufadnici pred uloZenim jeSté upravit.
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Prepina¢ MCS/WCS - tlacitkem lze prepnout soufadny systém ve kterém je zobrazena aktualni
poloha stroje.

MCS: zobrazena poloha je v soufadném systému stroje, soufadnice jsou zelené
WCS: zobrazena poloha je v souradném systému obrobku (posunuti o ref. bod) souradnice jsou zZluté

Pokud zapiSete aktualni polohu stroje do ref. bodu, bude souradnice ve WCS 0 (stroj je na poloze ref.
bodu, tedy je v poloze pocatku souradného systému obrobku WCS).

Prepinac kroku — tlacitka 0.01, 0.1, 1, 10, Cont slouZi k vybéru kroku stroje po kterém se bude stroj
pohybovat.

Tlac¢itkem krok vyberete polohovani po nejmenSi vzdalenosti pohybu. Jeji velikost zaleZi na
nastaveném prevodu kr/mm stroje, tedy kaZzda osa miiZe mit nejmensi krok pohybu jinak velky.

Tlacitkem Cont vyberete kontinualni polohovani, stroj se bude pohybovat tak dlouho, dokud bude
stisknuto tlacitko pro pohyb prislusné osy a sméru nebo dokud osa stroje nedojede do jeji limity.

Vieteno S — zobrazuje informaci o nastavenych otaCkach vietene, vedle je tlacitko pro
zapnuti/vypnuti a pod ukazatelem je posuvnik pro nastaveni hodnoty otacek vretene.

Posuv F — zobrazuje aktualni nastavenou rychlost pohybu stroje, posuvnikem lze rychlost ménit
v rozsahu 15 — 100% hodnoty rychloposuvu.

Chlazeni, Ofuk — tlacitka slouZi pro ovladani dalSiho prisluSenstvi.

TI. Senzor — timto tlaCitkem je moZné zméfit ref. bod v ose Z pomoci pohyblivého senzoru nastroje
bez nutnosti opustit okno souradnicového vrtani.

Informace o vybraném cyklu — stavova liSta zobrazujici zdkladni informace o nastaveni vrtaciho
cyklu. Jsou to otacky, posuv, hloubka a jestli bude cyklus koncit na vySce prejezdu nebo vyjezdu.

Tl. spusténi vrtaciho cyklu — je dostupné pouze pokud je néjaky wvrtaci cyklus wvybran.
Po stisku stroj provede vrtaci cyklus na aktualni poloze stroje.
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Jednoduché vrtani

Jednoduchy vrtaci cyklus.
E Nastavenym posuvem dolti, prodleva ve dné, rychloposuvem nahoru.

Po vybéru se zobrazi okno s nastavenim cyklu Jednoduché vrtani.

EEE‘I‘

Otacky [ot/min]

Otacky

Vitka vijjezdu Skondit na
Vyska vyjezdu {8) Viiezdu ..
— Skoncit na
wika prejezdu .
Vyska prejezdu O Ficiead
Pozuy
Posuv

| | s Jednotky
Y, SLh Jednotky posuvu
[ oom] 177 O mavar

Koncova hloubka g Prodleva [z]

Koncova hloubka Prodleva

Polozky které jsou zobrazeny [SSEMEIE zatim nebyly zménény. Po zméné polozka zcerna.

Vyska vyjezdu — vyska vyjezdu z fezu. Je to vyska kde vrtaci cyklus skonci.

Vyska prejezdu — vyska prejezdu nad materidlem nastavena v Spolecné parametry obrdbéni.
Koncova hloubka — hloubka (od ref. bodu v ose Z) do které bude vrtaci cyklus vrtat".

Otacky — otacky vietene pro vrtaci cyklus.

Skoncit na — nastaveni kde ma vrtaci cyklus skoncit. Jestli na vySce vyjezdu nebo vysce prejezdu.
Posuv — hodnota posuvu pro vrtani.

Jednotky posuvu — piepinac jednotek ve kterych je nastaveny posuv pro vrtani.

Prodleva — délka prodlevy ve dné (pri dosaZeni koncové hloubky).

*Hloubka je vzdy kladna hodnota, smér osy Z- udava to, Ze se jedna o hloubku.
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Vystruzovani

VystruZovaci cyklus.

Nastavenym posuvem dol{i, prodleva ve dné, nastavenym posuvem nahoru.

Po vybéru se zobrazi okno s nastavenim cyklu VystruZovani.
Polozky které jsou zobrazeny ESEMEHE zatim nebyly zménény. Po zméné polozka zéerna.

Otacky
SkonEit na
Vyéka vyjeZdu Yiezdu
® Skoncit na
Vvéka pr’ejEZdU D Prejezdu
Posuy
Posuv

Jednotky

(&) mm/s

Jednotky posuvu
) mm/ot

g Prodleva [z]
5 AN
Koncova hloubka - Prodleva

W Ok ‘ X Cancel ‘

Vyska vyjezdu — vyska vyjezdu z fezu. Je to vySka kde vrtaci cyklus skonci.

Vyska prejezdu — vySka prejezdu nad materidlem nastavena v Spolecné parametry obrabéni.
Koncova hloubka — hloubka (od ref. bodu v ose Z) do které bude vrtaci cyklus vrtat.

Otacky — otacky vretene pro vrtaci cyklus.

Skoncit na — nastaveni kde ma vrtaci cyklus skoncit. Jestli na vySce vyjezdu nebo vySce prejezdu.
Posuv — hodnota posuvu pro vrtani.

Jednotky posuvu — prepinac jednotek ve kterych je nastaveny posuv pro vrtani.

Prodleva — délka prodlevy ve dné (pfi dosaZeni koncové hloubky).
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Hluboké vrtani s vyplachem trisky
Vrtaci cyklus s vyplachem tfisek.

Postupné vrtani s priristkem hloubky a vyplachem tisek.

Po vybéru se zobrazi okno s nastavenim cyklu Hluboké vrtani s vyplachem trisky.
Polozky které jsou zobrazeny [SENMEIE zatim nebyly zménény. Po zméné polozka zcerna.

Otacky
Skontit na
Vyska vyjezdu N
® Skoncit na
Vyska prejezdu ) Prejezdu
Pozuy
. Posuv
Prvni hloubka L Jednotk;
. o | @ = Jednotky posuvu
Prirustek hloubky : O mmiot

Koncova hloubka Prodleva [s]

a et

Koncova hloubka Prodleva

Vyska vyjezdu — vyska vyjezdu z fezu. Je to vyska kde vrtaci cyklus skonci.

Vyska prejezdu — vyska prejezdu nad materidlem nastavena v Spole¢né parametry obrabéni. Na tuto
vysku bude vrtak vytaZen pred vrtanim do dalSi hloubky.

Prvni hloubka — prvni vrtani bude provedeno do této hloubky. DalSi vrtani bude provadéno
postupné po prirtstku hloubky az do koncové hloubky.

Prirastek hloubky — po vrtani do prvni hloubky se bude hloubka postupné zvétsSovat o tuto hodnotu
az dokud nebude dosazZeno koncové hloubky. Po dokonceni priristku stroj odjede na vysku prejezdu.

Koncova hloubka — hloubka (od ref. bodu v ose Z) do které bude vrtaci cyklus vrtat.

Otacky — otacky vretene pro vrtaci cyklus.

Skoncit na — nastaveni kde ma vrtaci cyklus skoncit. Jestli na vySce vyjezdu nebo vySce prejezdu.
Posuv — hodnota posuvu pro vrtani.

Jednotky posuvu — prepinac jednotek ve kterych je nastaveny posuv pro vrtani.

Prodleva — délka prodlevy ve dné (pri dosaZeni koncové hloubky).
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Hluboké vrtani s prerusenim trisky

Vrtaci cyklus s preruSenim trisky.

Postupné vrtani s prerusenim tfisky po priristku hloubky.

Po vybéru se zobrazi okno s nastavenim cyklu Hluboké vrtani s preruSenim trisky.
Polozky které jsou zobrazeny [SENMEIE zatim nebyly zménény. Po zméné polozka zcerna.

Otacky
Skondit na
Vyska vyjezdu oo
®w Skoncit na
Vyska prejezdu ) Preiezdu
Pozuy
. Posuv
Prvni hloubka L Jednotk;
.. o 7@ = Jednotky posuvu
Prirustek hloubky : O mwot

Koncova hloubka Prodleva [£]

a et

Koncova hloubka Prodleva

Vyska vyjezdu — vyska vyjezdu z fezu. Je to vySka kde vrtaci cyklus skonci.
Vyska prejezdu — vyska prejezdu nad materidlem nastavena v Spolecné parametry obrdbéni..

Prvni hloubka — prvni vrtani bude provedeno do této hloubky. DalSi vrtani bude provadéno
postupné po prirdstku hloubky az do koncové hloubky.

Prirustek hloubky — po vrtani do prvni hloubky se bude hloubka postupné zvétSovat o tuto hodnotu
aZ dokud nebude dosazeno koncové hloubky. Po dokonceni pririistku stroj v ose Z odjede nahoru pro
preruSeni trisky.

Koncova hloubka — hloubka (od ref. bodu v ose Z) do které bude vrtaci cyklus vrtat.

Otacky — otacky vretene pro vrtaci cyklus.

Skoncit na — nastaveni kde ma vrtaci cyklus skoncit. Jestli na vySce vyjezdu nebo vySce prejezdu.
Posuv — hodnota posuvu pro vrtani.

Jednotky posuvu — prepinac jednotek ve kterych je nastaveny posuv pro vrtani.

Prodleva — délka prodlevy ve dné (pri dosaZeni koncové hloubky).
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2.3.5 Nalezeni ref. bodu obrobku v ose Z pomoci Pohyblivého senzoru
nastroje

Pro najeti ref. bodu v ose Z nastrojem mitiZete pouZit pohyblivy senzor nastroje, ktery lze aktivovat
v okné zmény ref. bodu pomoci tlacitka Méreni
Tlacitko Méreni je dostupné pouze za téchto predpokladu:

v Je aktivni poloha Méreni.
v Stroj je na poloze z tabulky polohy Méreni".
v Pohyblivy senzor nastroje je nastaven a pripojen.

Méfici hfibek nastroje

LED indikace stavu meériciho hribku
Aktivacni tlacitko

LED indikace aktivacniho tlacitka

Po kliknuti na tlacitko Méreni v okné zmény ref. bodu se objevi okno s vyzvou k pripravé senzoru.

1. Senzor poloZte na obrobek méficim hiibkem pod nastroj a
stisknéte aktivacni tlaCitko na senzoru. =

| Priprav sensor

. oL ) . |a zmackni jgho taditko

2. Dokud budete drzet aktivacni tlacitko, stroj pojede v ose Z [j

smérem dold, dokud nedojde ke stisku mériciho hribku
senzoru nastrojem.

3. Pokud aktivacni tlacitko pustite, stroj se zastavi a mtiZete
zkontrolovat zda je senzor méficim hfibkem skutecné pod
nastrojem.

4. Po té stroj zaCne v ose Z couvat smeérem nahoru a cCeka na rozepnuti méficiho senzoru
nastrojem. V ten okamzZik dojede k odecteni polohy stroje a zapisu zméfeného ref. bodu v ose
Z a stroj se vrati do polohy kde méreni zacalo.

5. Méreni senzorem lze kdykoliv zrusit tlacitkem Cancel v okné vyzvy k pripravé senzoru.

Pozn. Pohyblivym senzorem nastroje 1ze méfit ref. bod pouze v ose Z.

* Pokud je u pohyblivého senzoru nastaveno Odjizdét na polohu, je tlacitko Méreni dostupné i kdyz stroj neni na poloze
z tabulky poloh Meérent, pti aktivaci méfeni napfed dojde k najeti na polohu méfeni automaticky a az po té ke zobrazeni
vyzve k piipraveé senzoru.
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\ 2.3.6 Nalezeni ref. bodu obrobku pomoci MPG

Pro najeti ref. bodu pomoci elektronického/mechanického indikatoru nebo nastroje lze pouZzit ru¢ni
ovlada¢ MPG, ktery lze aktivovat v okné zmény ref. bodu pomoci tlacitka MPG.
Tlacitko MPG je k dispozici za téchto predpokladii:

v Rucni ovladac je pripojen k interpolacni jednotce ktera ho podporuje.
v Interpolacni jednotka je spravné nakonfigurovana.

v V nastaveni povoleno (viz kapitola Menu stroj/Nastaveni/Ovladani).
v Je aktivni poloha méreni a stroj je na poloze.

Po stisknuti tlacitka se na monitoru objevi panel pro MPG ".

Tl. prepinace souradného systému

Ref. Bod

o 18.613 mm
11.777 o |G

Otacky vretene — B— TlL. zap/vyp vfetene

O3SA KROK CHLAZENI _OFUK  LASER
—
Vybrany krok

L Ovladani dalich vystupd

Akt. poloha — — Ulozeni souradnice do ref. bodu

Indikace zmacknutého STOP tlacitka ovladace

Prepina¢ MCS/WCS - tlacitkem lze prepnout souradny systém ve kterém je zobrazena aktudlni
poloha stroje.

MCS: zobrazena poloha je v soufadném systému stroje, souradnice jsou zelené

WCS: zobrazena poloha je v soufadném systému obrobku (posunuti o ref. bod) soutradnice jsou zluté

Pokud zapiSete aktualni polohu stroje do ref. bodu, bude soufadnice ve WCS 0 (stroj je na poloze ref.
bodu, tedy je v poloze pocatku souradného systému obrobku WCS).

* Ovladac je z ditvodu bezpecnosti po otevieni okna neaktivni az do zmény vybéru osy nebo kroku.
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POLOHA XYZA - zobrazuje aktualni soufadnice jednotlivych os podle vybraného souradného
systému stroje nebo obrobku (MCS nebo WCS).

dojde bud’ k uloZeni hodnoty pfimo nebo bude jeSté zobrazeno okno zapisu hodnoty, kde

lT Timto tlacitkem uloZite aktualni soufadnici jako referencni bod. Podle nastaveni systému
lze soufadnici pred uloZenim jeSté upravit.

VRETENO S - zobrazuje informaci o nastavenych otackich vietene a vedle je tlacitko pro
zapnuti/vypnuti’.

Pro ovlada¢ MPG3 - (XZY,vieteno) Ize ovladacem otacky ménit v poloze 4 prepinace os.

Pro ovlada¢ MPG5 - (XYZA,vieteno) lze ovladacem otacky ménit v poloze 5 prepinace os.

Osa — zobrazuje nastavenou osu na prepinaci os.

Krok — zobrazuje nastaveny krok v mm na prepinaci velikosti kroku.
Poloha X1 =0.01 mm, X10 = 0.1 mm, X100 =1 mm"".

Stop — ukazatel stavu tlacitka STOP na MPG, pokud bylo pouZito, ukazatel zacne blikat a vSechny
vystupy se vypnou

Chlazeni, Ofuk Laser — tlacitka slouZi pro ovladani dalSiho prisluSenstvi béhem pouziti MPG
ovladace. Aktualni stav je signalizovan barevnym rameckem kolem tlacitka.

BEEVERS — vystup vypnut

Zelena - vystup zapnut

*Po otevieni panelu jsou otacky piednastaveny na hodnotu v nastaveni Def. otacky pri X10

**Pro GVE114 Ize hodnoty kroku zménit hodnotou Nasobitel kroku v menu Stroj/Nastaveni/MPG.
Pii hodnoté Nasobitel kroku = 0.1 budou velikosti kroku X1 = 0.001 mm, X10 =0.01 mm, X100 = 0.1 mm.
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\ 2.3.7 Nalezeni ref. bodu obrobku pomoci JOG

Zména ref. bodu pomoci panelu ru¢niho polohovani pro najeti ref. bodu nastrojem nebo indikatorem.

Tlacitko JOG je k dispozici za téchto predpokladii:

v Je aktivni poloha Méreni.
v Stroj je na poloze Méreni.

Po stisknuti tlacitka se objevi na obrazovce panel pro ru¢ni polohovani JOG

Prepinace kroku TL. prepinace soufadného systému

11.777 mm
o1 Il -2 — TL. poloha do ref. bodu
Tl pro pOhyb StrOje _m LASER  SONDA _1 4228 mm @
Ovladani dalSich vystupl — J [ 0.000 mm

Ciselné nastaveni posuvu —j-JEmmm wesman CULLST — Ciselné nastaveni otadek
Nastaveny posuv —| = 11358 rey — Tl. zap/vyp vFetene

— Otacky vietene
|— Posuvnik otacek

ReZim rucnihg sondovani

F 26071 mm/m

Posuvnik posuvu S

Poloha XYZA - zobrazuje aktualni souradnice jednotlivych os podle vybraného souradného
systému stroje nebo obrobku (MCS nebo WCS).

Kliknutim na souradnici lze soufadnici zménit. Stroj hned odjede na novou souradnici.

dojde bud’ k uloZeni hodnoty pfimo nebo bude jeSté zobrazeno okno zapisu hodnoty, kde

Timto tlacitkem uloZite aktualni soufadnici jako referencni bod. Podle nastaveni systému
1ze souradnici pred uloZenim jeSté upravit.

Prepina¢ MCS/WCS - tlacitkem lze prepnout soufadny systém ve kterém je zobrazena aktualni
poloha stroje.

MCS: zobrazené poloha je v souradném systému stroje, souradnice jsou zelené

WCS: zobrazena poloha je v soufadném systému obrobku (posunuti o ref. bod) souradnice jsou zZluté

Pokud zapiSete aktualni polohu stroje do ref. bodu, bude souradnice ve WCS 0 (stroj je na poloze ref.
bodu, tedy je v poloze pocatku souradného systému obrobku WCS).

helpdesk@gravos.cz 31 WWW.gravos.cz


mailto:helpdesk@gravos.cz

W Uzivatelsky manual 2 Prostiedi programu - Armote Armote v1.99

Vrieteno S — zobrazuje informaci o nastavenych otaCkach vretene, vedle je tlacitko pro
zapnuti/vypnuti a pod ukazatelem je posuvnik pro nastaveni hodnoty otacek vretene.

Posuv F — zobrazuje aktualni nastavenou rychlost pohybu stroje, posuvnikem Ize rychlost ménit
v rozsahu 15 — 100% hodnoty rychloposuvu.

Chlazeni, Ofuk, Laser - tlacitka slouzi pro ovladani dalSiho prisluSenstvi béhem rucniho
polohovani.

Prepinac kroku — tlacitka 0.01, 0.1, 1, 10, Cont slouzi k vybéru kroku stroje po kterém se bude stroj
pohybovat.

Tlac¢itkem krok vyberete polohovani po nejmensi vzdalenosti pohybu. Jeji velikost zaleZi na
nastaveném prevodu kr/mm stroje, tedy kazda osa miiZze mit nejmensi krok pohybu jinak velky.

Tlac¢itkem Cont. vyberete kontinudlni polohovani, tedy stroj se bude pohybovat tak dlouho, dokud
bude stisknuto tlacitko pro pohyb prislusné osy a sméru nebo dokud osa stroje nedojede do jeji
limity.
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\ 2.3.8 Nalezeni ref. bodu pomoci automatické sondy

Pokud je v systému nastaveno pouZiti automatické obrobkové sondy a aktudlni cislo nastroje ve
vieteni se shoduje s ¢islem nastroje sondy, je pod tlacitkem Méreni dostupny panel pro méreni ref.
bodu obrobku automatickou sondou.

Méreni obrobkovou sondou je k dispozici za téchto predpokladii:
v Je aktivni poloha Méreni.

v Stroj je na poloze Méreni.

¥ Ve vreteni je nastroj s Cislem T shodnym s Cislem T sondy.

Po stisknuti tlacitka Méfeni se objevi na obrazovce panel obrobkové sondy.

Prepinace kroku Tl. pfepinade soufadného systému

b 20.001 mm

Y 13.0071 mm
z
P2 |

Akt. poloha stroje

0.1

TL. pro pohyb stroje

-20.0071 mm

A 0.000 mm

Vybér cyklu sondy

0 Ref.Bod [X1 x2 ‘w ‘YZ ‘21 Al ‘AZ @R t
i3 30.000 RS U v n
Tabulka paloh 3 Do M- - o o e e T @S Stav sondy
N N i et e ol et = Spusténi cyklu sond
A L e R e = = Py [[J]:J‘L— P y y
Stavova lista —f— sedneduanc SApraven

Poloha XYZA - zobrazuje aktudlni souradnice jednotlivych os podle vybraného soufadného
systému stroje nebo obrobku (MCS nebo WCS). Kliknutim na soufadnici lze soufadnici zménit.
Stroj po potvrzeni hned odjede na novou souradnici.

Prepina¢ MCS/WCS - prepne soufadny systém, ve kterém je zobrazena aktualni poloha stroje.
MCS: zobrazena poloha je v soufadném systému stroje, souradnice jsou zelené.

WCS: zobrazena poloha je v soufadném systému obrobku (posunuti o ref. bod) soufadnice jsou Zluté.

Prepinac kroku — tlacitka 0.01, 0.1, 1, 10, Cont slouZi k vybéru kroku stroje po kterém se bude stroj
pohybovat.

Tlacitkem krok vyberete polohovani po nejmenSi vzdalenosti pohybu. Jeji velikost zaleZi na
nastaveném prevodu kr/mm stroje, tedy kaZzda osa miiZe mit nejmensi krok pohybu jinak velky.

Tlacitkem Cont vyberete kontinualni polohovani, stroj se bude pohybovat tak dlouho, dokud bude
stisknuto tlacitko pro pohyb prislusné osy a sméru nebo dokud osa stroje nedojede do jeji limity.

Stavova lista — zde jsou zobrazeny struc¢né informace o vybraném cyklu a osy které budou méreny.

Tlacitka pro pohyb stroje — pomoci téchto tlacitek lze pohybovat strojem na zacatek méfeni nebo
lze jimi méFit pfimo pokud bude vybrano méfeni Jednoduché'.

Vybér cyklu sondovani — pomoci téchto tlacitek 1ze vybrat méfici cyklus sondy.

*Rychlost pohybu je urcena akceleraci stroje a nastavenym piejezdem sondy v nastaveni sondy tak, aby pfi kontaktu
sondy nedoslo k jejimu poSkozeni nebo zniceni.
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Chyba nebo preruseni sondovaciho cyklu

V pripadé, Ze béhem cyklu (s vyjimkou sondovani Jednoduché) dojde k chybé, systém se dale
zachova podle nastaveni v menu Stroj/Nastaveni/Ostatni zalozka UZivatelské, Cast Sonda.

Chyba v sondovacim cyklu miize byt:

¢ Dotek sondy béhem premisténi (kdyZ k doteku sondy a obrobku dojit nema).
¢ Maéfeni bez doteku sondou (kdyZ k doteku sondy a obrobku dojit ma).

¢ PreruSeni uZivatelem (HW tlacitkem nebo z prostfedi Armote).

Pro kazdou tuto situaci lze reakci systému nastavit na:

¢ Zeptat se — systém zobrazi dialogové okno s vybérem jak dale pokracovat (nehybat nebo
navrat na start).

¢ Zastavit, nehybat — stroj zlistane stat na misté, kde k situaci doslo.

¢ Navrat na start — stroj se vrati na vychozi polohu, kde byl spustén sondovaci cyklus.
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Sondovani vnéjsiho rohu

Tento cyklus slouzi ke zméfeni referencniho bodu vnéjsiho rohu obrobku.
E Lze nastavit vychozi poloha, ktery roh bude méfen a které osy budou pouZity.

Po vybéru se zobrazi okno s nastavenim cyklu vnéjsiho rohu”.

I S | ..

Yjchozi aza: Neni vybrano

K hrane

Vychozi osa Hloubka

b
kA ¥
|

Presun

Osy k méreni

Hledany roh O Presun

O Rychloposuy

‘ X Cancel

Polozky které jsou zobrazeny [iSENMEIE zatim nebyly zménény. Po zméné polozka zcerna.
Tlacitko OK je dostupné aZ kdyZ bude nastaven Hledany roh a Vychozi osa.

Vychozi osa — zde vyberete vychozi postaveni sondy na zacatku cyklu.
Hledany roh — zde nastavite kliknutim na roh, jehoZ poloha bude mérena.

K hrané — je minimalni vzdalenost sondy od hrany, sonda pro méfeni dalSi hrany odjede tuto
vzdalenost + bezpecna vzdalenost + % priméru doteku sondy. Hodnota by méla byt vySsi nez je
skutecnost, aby nedoslo ke kolizi pfi prejezdu na méreni dalsi stény rohu.

Hloubka — pokud je vychozi osa Z, jedna se o hloubku kde bude méfeno v osach X a Y od povrchu
zméreného v ose Z. Pokud je vychozi osa X nebo Y, jedna se o hloubku od povrchu vychoziho
postaveni sondy. Sonda pro méfeni v ose Z odjede tuto vysku, neZ pojede nad roh v ose X a Y.

Meérit v osach — zde lze nastavit ve kterych osach bude souradnice ref. bodu mérena.

Presun — nastaveni zda prejezd k dalSi hrané bude provadét bezpecnou rychlosti nebo
rychloposuvem.

Pri bezpecné rychlosti je rychlost pohybu urcena automaticky z akcelerace stroje a max. prejezdu
sondy tak, aby nemohlo dojit k jejimu poSkozeni nebo zniceni.

*Po otevieni okna jsou vSechny hodnoty nastaveny na hodnoty v nastaveni v menu Stroj/Nastaveni/Sonda zalozka
Polohy, Vnéjsi roh.
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Sondovani kruhového otvoru

Tento cyklus slouzi ke zméreni polohy stfedu kruhového otvoru.
Lze nastavit vychozi poloha a které osy budou pouZity.
Lze pouZit i ke zméfeni stiedu Ctvercové kapsy.

Meérit v osach

Hloubka
Vychozi poloha — Primér
Pfesun {®) Bezpainé K hrané

D Rychloposuv

‘ X Cancel |

Polozky zobrazené [EEEMEME jsou polozky, které nebyli zménény. Po zméné polozka zerna.
Tlacitko OK je dostupné aZ kdyZ bude nastavena Vychozi poloha.

MEérit v osach — zde lze nastavit ve kterych osach bude souradnice ref. bodu mérena.

Vychozi poloha — zde nastavujete zda je vychozi poloha priblizné uprostfed v méfeném otvoru pod
urovni povrchu (napfed méfeni XY potom Z) nebo nad povrchem mimo otvor (napred meéreni
Z potom XY).

Presun — nastaveni zda prejezd k dalSi hrané bude provadét bezpeCnou rychlosti nebo
rychloposuvem.

Pri bezpecné rychlosti je rychlost pohybu urcena automaticky z akcelerace stroje a max. prejezdu
sondy tak, aby nemohlo dojit k jejimu poSkozeni nebo zniceni.

Hloubka — nastaveni hloubky méfeni. Pokud je vybrana jako vychozi poloha uprostred otvoru, sonda
po zméfeni stfedu v osach X a Y pro méreni v ose Z odjede vyS o tuto hloubku + bezpecna
vzdalenost pro méfeni v ose Z.

Pokud je vybrana vychozi poloha nad povrchem mimo otvor, je to hloubka na kterou sonda
v ose Z odjede niZ od zmétené polohy v ose Z pro méteni stiedu v osach X a Y.

Prumeér — nastaveni pribliZného priméru méfeného otvoru.

K hrané — pokud je vybrdna jako vychozi poloha stfed, bude po zméfeni stfedu otvoru méfena
hodnota pro osu Z praveé v této vzdalenost od zmérené hrany otvoru. JestliZe je vybrana jako vychozi
poloha mimo otvor, jedna se o minimalni vzdalenost od prvniho méfeni v ose Z k hrané otvoru.

*Po otevieni okna jsou vSechny hodnoty nastaveny na hodnoty v nastaveni v menu Stroj/Nastaveni/Sonda zalozka
Polohy, Stred kruh. otvoru.
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Sondovani kruhového nalitku

Tento cyklus slouzi ke zméreni stfedu kruhového nalitku.
Lze nastavit vychozi poloha a které osy budou pouZity.
Lze pouZit i ke zméreni stiedu Ctvercového nalitku.

Meérit v asach

Primér
Vychozi poloha — Hloubka
Pfesun 3 Fychioposs K hrané

Presun okalo [] Presun okolo - Vyska presunu

Polozky zobrazené ESENEHE jsou polozky, které nebyli zménény. Po zméné hodnoty polozka z&erna.
Tlacitko OK je dostupné aZ kdyZ bude nastavena Vychozi poloha.

Meérit v osach — zde lze nastavit ve kterych osach bude soufadnice ref. bodu mérena.

Vychozi poloha — zde je moZné nastavit, zda je vychozi poloha pribliZzné uprostfed nad mérenym
nalitkem (napfed méfeni Z potom XY) nebo mimo nalitek pod jeho povrchem (napfed méfeni XY
potom Z).

Presun — nastaveni zda prejezd k dalSi hrané bude provadét bezpecnou rychlosti nebo
rychloposuvem.

Pri bezpecné rychlosti je rychlost pohybu urcena automaticky z akcelerace stroje a max. prejezdu
sondy tak, aby nemohlo dojit k jejimu poSkozeni nebo zniceni.

Presun okolo — pokud bude pouZita tato volba, sonda se bude pfesouvat k dalSimu méreni okolo
nalitku. Pokud pouZita nebude, pfesun bude probihat pres nalitek.

Prumeér — nastaveni pribliZného priméru méfreného nalitku.

Hloubka — nastaveni hloubky méfeni. Pokud je vybrana jako vychozi poloha uprostfed nad nalitkem,
je to hloubka na kterou sonda v ose Z odjede niZ od zméfrené polohy v ose Z pro méreni
vosachXa.

Pokud je wvybrana vychozi poloha pod trovni nalitku mimo néj, sonda po méreni
v osach X a Y odjede vys o tuto hloubku + bezpecna vzdalenost pro zméfeni povrchu nalitku.

K hrané — pokud je vybrana jako vychozi poloha stfed, po zméfeni povrchu v ose Z sonda odjede
pro méfeni stfedu v osach X a Y vzdalenost primér/2 + K hrané + bezp. vzdalenost.

Pokud je vybrana jako vychozi poloha mimo nalitek, odjede sonda pro méfeni v ose Z vzdalenost
K hrané + Primér/2 + bezp. vzdalenost.

Vyska presunu — hodnota je vySka presunu, pokud neni zapnuta funkce Presun okolo.

*Po otevieni okna jsou vSechny hodnoty nastaveny na hodnoty v nastaveni v menu Stroj/Nastaveni/Sonda zalozka
Polohy, Stred kruh. Nalitku.
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Jednoduché sondovani’
Tento cyklus slouzi ke zméreni jedné hrany.
Lze pouzit pro zméfeni ref. bodu v osach XYZ.
+
Tento cyklus nema Zadné nastaveni. Po vybéru tohoto cyklu bude ramecek kolem tlacitka zeleny

(indikace vybraného cyklu) a hned k pouZiti.

Prepinace kroku

Tl. pro pohyb stroje

Prepinace kroku — nastaveni vzdalenosti pohybu sondy

TI. pro pohyb stroje — tato tlacitka provedou pohyb sondy ve vybrané ose a sméru. Pokud béhem
pohybu sondy dojde ke kontaktu sondy a obrobku, dojde i ke zméfeni hrany se kterou byl kontakt.

Meéfeni probiha pomoci Sipek pro pohyb stroje po vybraném kroku. Pokud béhem pohybu dojde ke
kontaktu sondy s hranou, dojde ke zméfeni hrany a podle nastaveni systému bude zmérena hodnota
zapsana do ref. bodu pfislusné osy, ve které byl pohyb vykonan nebo dojde k zobrazeni okna pro
zapis polohy do ref. bodu.

Rychlost pohybu stroje v tomto cyklu je spocitdana automaticky z akcelerace stroje a max.
povoleného prejezdu sondy tak, aby nedoSlo pfi kontaktu sondy s obrobkem béhem pohybu k jejimu
poskozeni nebo zniceni.”

*Merici cyklus Jednoduché je vybran jako vychozi cyklus pfi otevieni okna Méreni dotykovou sondou.

**V nastaveni sondy v menu Stroj/Nastaveni/Sonda zalozka Nastaveni, Vmax XY a VmaxZ muze byt nastavena i nizsi
hodnota. Z divodu ochrany sondy hodnota nemtize byt vyssi.
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2.4 Okno pro zapis polohy do Ref. bodu

Panel se zobrazi po stisku tlacitka zapisu polohy prislusné osy do ref. bodu z panelu MPG, JOG, po
méfeni pohyblivym senzorem nastroje v ose Z nebo po zméfeni hrany obrobkovou sondou
v jednoduchém cyklu méfeni’.

Kliknutim na ¢iselnou hodnotu Novy ref. Bod lze hodnotu ktera bude zapsana zménit.

[ staveni Ret Bod |

Korekce na nastroj

POLOHY

Akt. Poloha X 42.080 mm

Akt. Ref. Bod A5.080 mm

Novy Ref. Bod A5. 080 mm

" OK ‘ x Cancel ‘

Pr. nastroje

Aktualni poloha — zobrazuje aktualni polohu stroje ve vybrané ose.
Aktualni Ref. Bod — zobrazuje stavajici souradnici ref. bodu ve vybrané ose.
Novy Ref. Bod — zobrazuje novou souradnici ref. bodu s pfipadnou korekci.

Korekce na nastroj — zde mtiZete nastavit korekci na nastroj o zadaném priiméru vybranim bodu
kontaktu s materialem (Cervena kruZnice predstavuje nastroj). Vyberete-li stfed, korekce nebude
pouZita a souradnice pro Novy ref. bod bude stejna jako aktualni poloha.

Pokud by doslo k prekroceni limit pracovniho prostoru nového ref. bodu po korekci na primér
nastroje, program znepristupni bod kontaktu s materialem, ktery by takové prekroceni pracovniho
prostoru stroje zpusobil.

Tlac¢itko OK — po stisknuti tlacitka dojde k zavieni okna pro zéapis polohy ref. bodu a dojde
k uloZeni souradnice do ref. bodu v prislusné ose.

Tlacitko Cancel — po stisknuti tlacitka dojde k zavieni okna pro zapis polohy ref. bodu. Ref bod
nebude zménén.

* Jestli panel bude zobrazen zalezi na nastaveni systému. V menu Stroj/Nastaveni/Ostatni, zalozka Uzivatelské, ¢ast
Pouziti okna méfeni ref. bodu. Zde lze nastavit v jakych situacich bude toto okno zobrazeno. KdyZz neni nastaveno
pouziti tohoto okna, dojde k zapisu soutadnice do ref. bodu hned, bez jeho zobrazeni.
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bodu

' 2.4.1 Zména referenéniho bodu (lokalni) |

Ref?rencm lvokaI{u bod s,10u21 k posunuti s,trogmch dr;ih,vua LKAl soutadmee ref bodu
pocatku soufadného systému obrobku (globalni referenc¢ni bod

posouva strojni drahy v soufadném systému stroje). 8.000
8_000

Tato funkce je vhodnd napf. pokud jsou strojni drahy 8.000

generovany od stfedu obrobku, ale potfebujete zméfit globalni 0.0608

referen¢ni bod na hrané polotovaru.

Lokalni referen¢ni bod umoziiuje posunuti soufadnic strojnich Zde je potfeba zapsat lokalni

drah v soufadném systému obroku bez nutnosti generovat soufadnice [z dat], ktere s=

wztahuji k hledanému referencni-

strojni drahy znovu s jinym pocatkem souradného systému. s bodu, Nejéastéj 0,000

Lokalni referencni bod se uklada do nastaveni stroje i do GDF X Cancel | o OK
souboru (pfi UloZit 2D).

Pokud bude jedna ze souradnic lokalniho ref. bodu jind nez nula, bude kromé symbolu
pocatku souradného systému stroje a obrobku zobrazen jeSté symbol pocatku souradného
El |: systému strojnich drah (X0,Y0,Z0 v NC nebo GDF souboru).

—

Ref baod X
Laokalni

=
‘g
£

o
3

Ref bad X
Glabalni

Paocatek MCS
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2.5 Nalezena Minima - Maxima

Pri otevieni souboru Armote zanalyzuje vSechny pouZité souradnice a minimalni/maximalni
soufadnice zobrazi v tomto panelu.

Pokud by v néjaké ose doslo k prekroceni limity, bude hodnota v tomto panelu zobrazena EEINGHON
barvou a nebude mozné spustit pracovni cyklus (doSlo by k prekroceni pracovniho prostoru stroje
a tedy ke kolizi mechaniky stroje).

MCS/WCS - tlacitko slouZi k piepinani zobrazeni min a max. | MNalezena Minima - Maxima

hodnot v soufadnych systémech. MCS
Z208.0088 120.8008
28.0888 80.8088
-208.2008 -10.08048
a.0a8 a.804a

¢ MCS - zobrazené hodnoty jsou min. a max. soufadnice
absolutné v sourfadném systému stroje.
Jsou zapoCteny min. a max. polohy stroje s ohledem na
korekce néstroji a polohu ref. bodu (globélniho i lokalniho).

T e

© WCS - zobrazené hodnoty jsou min. a max. soufadnice MCS5/WLS

nalezené v souboru, bez délkovych korekci nastroji
a polohy ref. bodu. P¥i zobrazeni hodnot v WCS jsou hodnoty zobrazeny modrou barvou.

2.6 Referencni pojezdy (nalezeni pocatku stroje)

V prostiedi Armote lze provést z menu Stroj. Panel referencnich pojezdti ukazuje stav reference
jednotlivych os a rozdil vzdalenosti od predchozi reference. Pokud nebude nalezeni pocatku tispésné,
nebude moZné pri pouZiti automatické vymeény nastroje strojem dale pohybovat.

Stroj najede na referencni spinaCe a nastavi CitaCe polohy v interpolacni jednotce a v jednotce
odecitani polohy z pravitek podle nastaveni polohy ref. spinacii. Pokud je spinac v pocatku osy tak
nastavi polohu 0, pokud je spinac v limité osy, nastavi polohu na limitu osy.

Tuto funkci byste méli pouzit vZdy po zapnuti stroje nebo po kolizi stroje, kdy mtize dojit k pretiZeni
pohonti, zastavi se a skutecna poloha stroje nebude odpovidat poloze v fidicim systému. Stav
nalezeni pocatku je zobrazen v panelu vpravo v prostfedi programu Armote, Vzdalenost ukazuje
rozdil polohy po tispéSném dokonceni Nalezeni pocdtku.

2.6.1 Stavy
© N/A - hledéni poc¢atku je5té nebylo provedeno. ~Referencni pojezdy
¢ Cekam — spusténo hledani pocatku a osa je ve fronté. STay VZDALENOST
¢ Hledam — osa jede smérem ke spinaci a ¢eka na kontakt. ¥ cekam
¢ Nalezen, referuji — spinac nalezen, osa odjiZdi od spinace v nalezen. referuji
a Ceka na jeho rozepnuti. 7 0Kl
¢ OK — Hotovo.

2.6.2 Mozné chyby

¢ Nenalezen — spinaC¢ nebyl nalezen. Zkontrolujte zda-li osa jela smérem ke spinaci a jestli je
spravné pripojen. Pokud je v poradku spust'te Nalezeni pocdtku znovu.

¢ Spatna polarita — osa nebyla schopna odjet od spinace. Zkontrolujte polaritu vstupu v menu
Stroj/Nastaveni/Vstupy.
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2.7 Panel Data

K otevieni souboru obrabéni v prostfedi Armote slouZi panel data. Pro otevieni HPGL nebo GDF
souboru pouzijte tlacitko Otevrit 2D, pro otevieni souboru s G-kody pouZijte tlacitko Oteviit 3D

Otevrit 2D — slouZi k otevieni soubort GDF nebo HPGL. DATA
Otevrit 3D — slouZi k otevieni soubori s G-kédy. Otevfit 2D Otevrit 3D
Ulozit — slouZi k uloZeni otevieného souboru, pokud v ném : :
« o . . ozt Editovat
byly provedeny zmény (pouze pri otevieném 2D
souboru).

Editovat - otevre okno editace souboru s G-kody (pouze pfi otevieném 3D souboru).

\ 2.7.1 Otevreni souboru

P¥i otevieni 2D nebo 3D souboru lze kromé samotného souboru vybrat i typ souboru’.
Pro 2D soubory to jsou GDF nebo HPGL, pro 3D soubory to je standardni G-kéd, G-kéd FC16
(vCetné parametrického programovani a podprogrami nebo soubory typu NCP).

Oblast hledani: | |. -] £F B

Nazev polozky Datum zmeny Typ it
i 2| akupack dps v 30.11.2012 18:47 Soubor Gl =
2| akupack dps 18.5.201219:22 Soubor Gl
2| akupack 18.5.2012 14:51 Soubor Gl
2| akupackl 18.5.201217:03 Soubor Gl
= akupack? 18.5.2012 18:55 Soubor Gl
% | akupack-batcowver-v 1.12.2012 9:14 Soubor Gl
% akupack-plechy2mm 18.5.2012 17:01 Soubor Gl
% | bat box 27.10.201017:15 Soubor Gl
% box mag remen 6.10.2010 19:24 Soubor Gl

50| ey i tmems i e i i s 10 WA OLOE L |
Ll

3

souboru:

Soubory typu: |\.-"§ec:hrry pougitelné soubory j Stomo

2.7.2 Proces nacitani

Proces nacitani souboru je rozdélen do nékolika fazi. Priibéh kazdé je indikovan ukazatelem pribéhu.
¢ Nacitam — probiha samotné cteni souboru z disku do pameéti.

¢ Zpracovavam — probiha preklad souboru do vnitfniho formatu G-koédu, kontrola syntaxe.

¢ Vytvarim Control.nc — probiha ukladani pfeloZzeného souboru na disk.

¢ Poc¢itam minima a maxima (WCS) — probihd vypocet velikosti strojnich drah v obrabécim
prostoru stroje v soufadném systému stroje.

¢ Pocitam minima a maxima (MCS) — probihd vypocet velikosti strojnich drah v obrabécim
prostoru stroje v souradném systému obrobku.

*Jaky typ ma byt pfednastaven v okn€ vybéru souboru k otevieni, lze nastavit v menu Stroj/Nastaveni/ Riizné, polozky
Defaultni typ souboru 2D a Defaultni typ souboru 3D.
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' 2.7.3 Editace G-kédu

Po stisknuti tlacitka Editace v panelu Data se objevi okno s otevienym souborem G-kodu, kde lze
obsah otevieného souboru upravovat.

Editace G-kédu:fclbtest?.n .5 |

istred X

stred Y

;prumer kolecek

;prumer roztecne Kruznice
;pocet Kolecek

:counter

N1 T1 55000 F10 M3
N2 G90

N5 G26 L11 H p12
NG M30

N11 G29 KOLECKO
N12 GO X p1+p11/2*cos(p20*360/p12)-p10/2 Y
p2+p11/2*sin(p20+360/p12) Z 1

N12 G1Z -1 F120

N13 G91

N14 G2 X p10 1 p10/2 F300

o Ulozit a pousit c Zhiovu nadist x Cancel

Ulozit a pouZit — uloZi provedené zmény, zavie okno editace a znovu nacte upraveny soubor.

Znovu nacist — zrusi vSechny provedené zmény a znovu nacte ptivodni otevieny soubor, okno
editace zlistane oteviené.

Cancel — zrusi vSechny provedené zmény a zavie okno editace.
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2.8 Spusténi pracovniho cyklu

Pracovni cyklus lze spustit v prostfedi Armote pomoci tlacitka pro spusténi pracovniho cyklu, které
najdete v pravém dolnim rohu. V prostfedi GVP je tfeba v menu vybrat poloZzku Start obrabéni.

Tlacitko je dostupné za téchto predpokladii:

v Je otevien soubor (2D nebo 3D). "'=E-
¥ Minima a maxima souboru neprekracuji limity stroje.

v Je zapnut k obrabéni alespoii jedna nastroj/hladina. :|

v V nastaveni programu je uloZeno platné licencni heslo.

v V piipadé pouziti SWPLC je uloZeno platné licen¢ni heslo k SWPLC. g
v Neni aktivni Zadna chyba blokujici spusténi pracovniho cyklu.

2.8.1 Ru¢ni vyména |

Pokud neni pouZita automatickd vyména nastroje a neni pouZito ani tlaCitko Uvolnéni ndstroje,

program vyzve k vyméné nastroje vZdy, kdyZ v NC souboru bude vymeéna nastroje (G kod Tx M6)
pouZita.

Pri této rucni vymeéné nelze pouZzit délkové korekce.

Pokud je pouZzita funkce Vse jednim ndstrojem, je okno rucni vymény nastroje zobrazeno pouze pfi
spusSténi pracovniho cyklu. DalSi vymény budou ignorovany a stroj bude pokracovat v ¢innosti podle
otevieného NC souboru nebo 2D souboru.

\ 2.8.2 Ruéni vyména s uvolnénim nastroje pomoci tlacitka

Pokud neni pouzita automaticka vymeéna, ale je pouZito tlaCitko Uvolnéni ndstroje, program vyzve
k vyméné nastroje pouze pokud je ve vieteni jiny nastroj, neZ ktery ma byt pouZit v NC souboru
(G kéd Tx M6).

Pri tomto zptsobu vymény lze pouzit délkové korekce nastroje (statické i dynamické). Program téz
uklada cislo nastroje, které je zrovna ve vieteni.

Také je mozné vyuZit spravce nastroji, pokud je zapnuta automatickd vyména s povolenym

vkladanim nastrojti rucné a s poctem pozic v zasobniku 0. P¥i této moZnosti neni potfeba aktivni SW
PLC modul.

2.8.3 Automaticka vymeéna nastroje

Pokud je pouZita automatickda vymeéna nastroje, je proces vymény nastroje zavisly na PLC.
Pro automatickou vyménu nastroje je nezbytna samostatna licence pro modul SW PLC.

Pri tomto zpiisobu vymény nastroje lze pouzit:

¢ Statické i dynamické korekce délek nastroje.
¢ Automatické méreni korekci.

¢ Kontrola korekci.

¢ Referencni nastroj.

¢ Spravce nastroju.

¢ Nastaveni Zivotnosti nastrojt.
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2.9 Prostredi programu: GVP

Prostfedi programu GVP je prostiedi ptivodniho dosového ovladaciho programu GVP, které je
uzpisobené pro ovladani pouze z klavesnice. Prostfedi je vhodné jen pro praci s 2D daty
(GDF,HPGL), nepodporuje praci s rotacni osou.

Je podfizené maximalni jednoduchosti pro rutinni praci pfi gravirovani Stitkii a vyrobu pfistrojovych
panelu. VeSkeré ovladaci prvky a provozni nastaveni je na jedné prehledné obrazovce a snadno
a rychle dostupné.

Ovladani stroje v prostredi programu GVP je rozdéleno do dvou tabulek, jednoho menu
a informacniho pole.

Menu prostredi GVP — hlavni ovladaci prvek prostfedi GVP. VSechny funkce jsou v prostiedi
GVP dostupné prostfednictvim tohoto menu.

Tabulka poloh — obsahuje polohy nuly obrobku (referenc¢ni bod), polohy méfeni senzory,
parkovani a vymény nastrojt.

Tabulka parametrii - obsahuje nastaveni technologickych parametrti obrabéni jednotlivych
nastrojti/hladin.

Informacni pole — zobrazuje zakladni informace a nastaveni obrabéni.

Menu prostiedi GVP

Hlavni menu programu

"% Armot2v1.7 bita - C\GRAVOS\ARMOTE\stitek.gdf
Soubor  AcbrazenigNastroje  Stroj

& . Reference

. Krok: 1mm X [mm] Y [mm] Z [mm]!
Otevrit soubor| [imity stolu | 250000]  50.000] 0.0 Tabulka polo h

A Parametry obrab. Sensori (pohyblivy") |
CICUIIELEN]  [Sensor2 (pevny) d 201. 000 10. 000
Ulozit soubor IRILEERIIGTT d 10.000 20.000
Vyména nastroje 4 0.000 0.000
Polohy —
Parkovani d .000 d

Spojeni hladin

LECURYEIY]  soubor: C:\GRAVOS\ARMOTE\stitek.gdf
IJGEFLVE  Polohy: C:\GRAVOS\Armote\pripravek1.pos

I ] Adresdr: C:\GRAVOS\ARMOTE Informacni pole
Spojit hladiny: NE

Méreni vysSKy: ANO

@ Zobrazit drahy RS CRSEEYG TR

[ T| [Jméno Hloubka[Hloubka| Posuv| Zapich|Rozdél.[ Motor|Vystupy| Obrab.|Aktivni| Bl Tabulk tré

| | |nastroje vychozi| konc.| mmis mmls hloubky ot/min.| OCLMNa mlste]m abulka parametru

[ 1|0]Grav. kuzel. 0.8 0.000) 0.150 5.0 24000 nAnA n

| 2/@|Grav. kuZel. 0.8 ] -] -ﬂﬂ-ﬂ-ﬂ

[ 3[®[Grav. kuzel. 0.5 ] | 24000 nAnA  n[ A

[ 4/®|Fréza valc. Zmm| 0.000] 2.000[  50[ 1.0] 2] 24000 nAnA  n[ A
i I I e

Kl
6t

Diagnostika

8@ ?727
DElkEE
Wes |x -18.806 [y -10.8608 [z 26.888 a 5 | PFipraven

mes [x  0.008)y 6.@88)z  6.000 a b Stavova lista
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2.10 Hlavni menu

Pro pohyb v hlavnim menu slouZzi kurzorové Sipky na klavesnici pocitace. Pro potvrzeni vybéru
slouzi klavesa Enter. Pro opusténi vybrané polozky pouZijte klavesu <Esc>.

I,ﬁ. Reference
Otevrit soubor

A Parametry obrab.
Start obrabeéni
Ulozit soubor

Polohy
Spojeni hladin

Mereni vysky

Prejezdy
Test vietene

Diagnostika
Zobrazit drahy

Gl le]s ] 4z

2.10.1 Reference

Po vybrani této poloZzky a stisknuti klavesy <Enter>, stroj provede nalezeni pocatku a zaparkovani
stroje na parkovaci poloze.

'2.10.2 Oteviit soubor |

SlouZzi pro otevieni souboru (GDF,HPGL) pro obrabéni. V informacnim poli se objevi textové pole
pro vloZeni nazvu souboru k otevieni a v pravé Casti se objevi vypis dostupnych soubort.

Soubor k otevieni musi existovat v adresari, ktery je zobrazen v textovém poli na fadku Adresdr.
Tento adresar Ize nastavit v menu Stroj/Nastaveni/Riizné, polozka Adresdr 2D souborti. Pokud zde
adresar nebude nastaven, pouZije se adresar programu Armote.

Soubor: C:\GRAVOS\ARMOTE\stitek.gdf
Polohy: C:\GRAVOS\Armote\pripravek1.pos
Adresai: C:\GRAVOS\ARMOTE

Spojit hladiny: ANO
Méreni vjféky; ANO Jméno souboru

Vyska prejezdi: 1.000 | |
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\ 2.10.3 Parametry obrabéni

V této tabulce je nastaveni technologickych parametrti obrabéni jako jsou otacky, posuvy, hloubky,
pouziti vystupti a zapnuti/vypnuti hladiny pro obrabéni.

Ovladani pomoci kurzorovych Sipek klavesnice se prepne do tabulky parametri. Aktivni pole
k editaci je znazornéno svétlejsi barvou. Editaci poloZky ukoncite potvrzenim klavesou <Enter> nebo
navratem k pavodni hodnoté polozky pomoci klavesy <Esc>. Pokud neni Zadna polozka editovana,
ukoncite editaci v tabulce parametrt klavesou <Esc>.

[ T[] [Jméno Hloubka|[Hloubka| Posuv| Zapich| Rozdél.] Motor|Vystupy| Obrab.|Aktivni !
[ | |nastroje vychozi konc. mm;‘s mm/s [hloubky| ot/min.[ OCLMNa misté Hladlna
[ 1]©]Grav. kuzel. 0.8 L
| 2|®@|Grav. kuzel. 0.8
[ 3|@|Grav. kuzel. 0.5
l_l_ ®| Fréza valc. 2mm
i

l_ 727 ]
[ 7]@][?2?
ITsE ?7?
[ 9]©]?727

Sloupec T — zobrazuje cislo a barvu hladiny.
Jméno nastroje — zobrazuje pouZity nastroj v hladiné.

Hloubka vychezi — nastaveni prvni hloubky obrabéni. Hodnota je vztaZena k nule obrobku. Této
hloubky je dosaZeno nejprve rychloposuvem. Od této hloubky ke koncové hloubce bude pouZita
rychlost zdpichu. Nastaveni je urcené pro obrabéni do jiZz hotovych dutin, jinak pouZijte
hodnotu 0 (rychlost zapichu bude pouZita od povrchu obrobku).

Hloubka koncova — konecna hloubka obrabéni objekti v hladiné, hodnota je vztaZena k nule
obrobku.

Posuv mm/s — nastaveni posuvu obrabéni, rychlost je v mm/s.

Zapich mm/s — nastaveni rychlosti zanofeni nastroje do materialu, rychlost je v mm/s.

Rozdéleni hloubek — nastaveni, na kolik priichodi se ma rozdélit rozdil mezi vychozi a koncovou
hloubkou. Hodnota je rozdéleni tohoto rozdilu na pocet prichodi, tedy pri hodnoté 1 bude objekt
obrabén jednim priichodem v koncové hloubce.

Motor (ot/min.) — nastaveni otacek vretene prislusné hladiny. Aby doslo k roztoceni vietene, musi
byt téZ nastaven vystup M na hodnotu A ve sloupci Vystupy.

Vystupy — zde se nastavuje pouZiti vystupti oznacenych jako OCLM. V tomto sloupci je nastaveni
pomoci ¢tyr znakl. Znak A — vystup zapne, hodnota N — vystup vypne.

Nastaveni vystupti je v tomto poradi O — ofuk, C — chlazeni, L — laser, M — motor (vieteno).
Hodnoty pro tyto nastaveni jsou A — vystup bude v hladiné pouZit, nebo N — vystup nebude pouZit.

Obrabéni na misté — obrabéni na misté je funkce, pri které je kazdy objekt obroben do koncové
hloubky (postupné pres rozdéleni hloubky) a pak dal3i objekt. Pokud je funkce vypnuta, jsou naptred
obrobeny vSechny objekty jednim priichodem (prvnim rozdélenim hloubky) a pak dalS$im priichodem
(dalSim rozdélenim hloubky). Hodnota A — funkci zapne, hodnota N — funkci vypne.

Aktivni hladina — nastaveni, zda se ma hladina pouZit pro obrabéni. Hodnota A — hladina aktivni,
bude pouZita pro obrabéni. Hodnota N — hladina neaktivni, nebude obrabéna.
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'2.10.4 Ulozit soubor

SlouZi pro uloZeni zmén v parametrech obrabéni do souboru GDF. V informacnim poli se objevi
textové pole pro vloZeni nazvu souboru k uloZeni. V pravé casti se objevi vypis jiZ existujicich
soubort.

Pokud soubor jiZ existuje, program se vas naptred zepta na potvrzeni prepsani existujiciho souboru.
Soubory jsou ukladany do aktivniho adresare, ktery je zobrazen v textovém poli na fadku Adresar.

Tento adresar lze nastavit v menu Stroj/Nastaveni, zalozka Rtzné, polozka Adresat 2D soubord.
Pokud zde adresar nebude nastaven, pouZije se adresar programu Armote.

Soubor: C:\GRAVOS\ARMOTE\stitek.gdf
Polohy: C:\GRAVOS\Armote\pripravek1.pos
Adresar: C:\GRAVOS\ARMOTE

Spojit hladiny: ANO
Méreni v?éky; ANO Jméno souboru

Vyska prejezd(i: 1.000 | |

2.10.5 Polohy

Tato tabulka slouZi k nastaveni nuly obroku, polohovani, pouZiti ru¢niho ovladace MPG nebo méreni
nastroje pohyblivym senzorem. Pfi aktivaci tabulky poloh se objevi nad a pod tabulkou textova
napoveéda s pouZitim klaves na klavesnici.

Editace hodnot

Ovladani pomoci kurzorovych Sipek klavesnice se prepne do tabulky poloh. Aktivni pole k editaci je
znazornéno sveétlejsi barvou. Editaci poloZky ukoncite potvrzenim klavesou <Enter> nebo navratem
k piivodni hodnoté polozky pomoci klavesy <Esc>. Pokud neni Zadna polozka editovana, ukoncite
editaci v tabulce parametri klavesou <Esc>.

F1=0,01 F2=0,1 F3=1 F4=10 F5=100 F6=Nacist F7=UloZit F8=Mé&feni F10=najeti na polohu F11=MPG

Krokiimm |  X[mm]|  Y[mm]|  Z[mm]
Limitystolu | 250.000]  150.000]  60.000]

Sensord (pohybiivy] 20,000
Sensor2 (pevny) 201.000 10.000

Nula obrobku : 10.000 20.000
Vymeéna nastroje . 0.000 0.000
Parkovani ) 0.000 0.000

Klavesy <+> a <-> = polohovani Klavesa <Esc> = ukonceni editace (se zapamatovanymi hodnotami)
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Klavesy v tabulce poloh

Klavesy F1 — F5 — nastavuji velikost kroku polohovani. Aktualni velikost kroku je zobrazena
v levém hornim poli tabulky poloh.

Klavesa F6=Nacist — nacteni obsahu tabulky poloh ze souboru. V informacnim poli se objevi
textové pole pro vloZeni nazvu souboru poloh. Adresar, ze kterého jsou nacitany soubory poloh, je
adresar programu Armote.

Klavesa F7=Ulozit — uloZeni obsahu tabulky poloh do souboru. V informacnim poli se objevi
textové pole pro vloZeni nazvu souboru poloh. Adresar, do kterého jsou ukladany soubory poloh, je
adresar programu Armote.

Klavesa F8=Méreni — méfeni nastroje senzorem. Pred pouZzitim je nutné vybrat polohu jednoho
nebo druhého senzoru a vybrany senzor musi byt v nastaveni nastaven.

Klavesa F10=najeti na polohu — po stisknuti stroj provede najeti na vybranou polohu.

Klavesa F11=MPG - aktivuje ru¢ni ovlada¢ MPG. Ruc¢ni ovlada¢ musi byt nastaven v nastaveni
programu Armote i v jednotce. PouZita interpola¢ni jednotka musi ru¢ni ovlada¢ MPG podporovat.

Klavesy <+> a <-> — provede zménu polohy vybrané souradnice vybrané polohy o zvoleny krok
stroje. Pokud je soufadnice stroje jina, neZ je aktualni poloha stroje, stroj napred dojede na vybranou
polohu se zménou o vybrany krok.

Klavesa <Esc> — ukonci editaci v tabulce poloh a vrati ovladani pomoci kurzorovych Sipek do
hlavniho menu. Pokud je soufadnice polohy editovana ciselné, stisknuti klavesy <Esc> napred
ukon¢i ¢iselnou editaci souradnice a vrati ptivodni hodnotu vybraného pole na hodnotu pred editaci.

Klavesa Enter — ukonci a potvrdi Ciselnou editaci vybrané souradnice.

Popis jednotlivych poloh

Poloha Senzor 1 (pohyblivy) — zobrazuje polohu méfeni pohyblivym senzorem pro méfeni nuly
obrobku v ose Z. Hodnoty XYZ jsou dosazeny z nastaveni senzoru. V tabulce poloh je lze zménit
Ciselné nebo pomoci polohovéani ve vybrané ose pomoci klaves <+> a <-> o zvoleny krok.

Poloha Senzor 2 (pevny) — zobrazuje polohu méfeni pevnym senzorem pro méfeni rozdilu délek
nastroje pri vyméné nastroje v ose Z. Hodnoty XYZ jsou dosazeny z nastaveni senzoru.
V tabulce poloh je 1ze zménit Ciselné nebo pomoci polohovani ve vybrané ose pomoci klaves <+>
a <-> o zvoleny krok.

Poloha Nula obrobku — je soufadnice posunuti pocatku soufadného systému (referencni bod).
K automatickému zméreni soufadnice nuly obrobku v ose Z, 1ze pouZit pohyblivy senzor nastroje.
K zméteni soufadnic XYZ lze pouZit ru¢ni ovlada¢ MPG.

Poloha Vymeéna nastroje — je poloha, kde bude provedena vyména nastroje.

Poloha Parkovani — je poloha stroje v klidovém stavu (stav stroje Pfipraven), je to poloha odkud
stroj zacina obrabéni a kde stroj konci po konci obrabéni.
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'2.10.6 Spojeni hladin

Zapne nebo vypne spojeni hladin. Vyména nastroje bude pouze u prvni hladiny v poradi, dalsi budou
obrabény bez vymény (stejné jako funkce VSe jednim ndstrojem). Stav je indikovan v informac¢nim
poli na fadku Spojit hladiny.

2.10.7 Méreni vysky

Zapne nebo vypne vynuceni méfeni nastroje pri jeho vymeéné. Stav je indikovan v informacnim poli
na radku Méreni. Pokud je Méreni vysky zapnuto, je po vyméné nastroje zobrazena tabulka poloh pro
zméfeni nuly obroku.

2.10.8 Prejezdy

Nastaveni vysky prejezdl rychloposuvem nad materidlem. V informacnim poli se objevi textové pole
pro vloZeni hodnoty vysky prejezdii nad materidlem. Vyska prejezdl je zobrazena v informac¢nim
poli na fadku Vyska prejezdii.

2.10.9 Test vretene

Zapne vreteno na nastavené otacky. V informacnim poli se objevi textové pole pro vloZeni hodnoty
otacek. Vypnout vieteno lze opétovnym nastavenim otacek pomoci této funkce na hodnotu 0.

2.10.10 Diagnostika

Otevre okno nastaveni na zaloZce vystupy. Tato funkce slouZi ke zjiSténi stavu vstupt (jestli a ktery
vstup je aktivovan a jestli zptisobuje preruseni pracovniho cyklu).

2.10.11 Zobrazit drahy

Zapne zobrazeni drah pro nahled otevieného souboru. Nahled ukoncite klavesou <Esc> na klavesnici
pocitace.
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3 Hlavni menu programu

3.1 MENU SOUBOR

\ 3.1.1 Poznamky

Klavesova zkratka: Ctrl+P

Zobrazi okno poznamek”. Pokud neni otevien zadny soubor, bude otevien soubor Poznamky.txt
v adresari Armote.

Pokud je otevien soubor k obrabéni, bude zobrazen obsah stejnojmenného souboru ve stejném
adresari s priponou txt. Pokud takovy soubor jeSté neexistuje, otevie se okno prazdné a je mozné
timto zpisobem k otevienému souboru soubor poznamek vytvorit.

Toto jzou poznamky k zouboru,
Zde mohiou bit instruk.ce pro oblsubu stroje k. aktualngé otevienému zouboru k obrabéni.

W hastaveni |ze nastavit automatické otvirni tohoto okna po nadténi zouboru, pokud je k soubor poznamek
Ji2 wpbyvoren,

*Qkno poznamek muize byt zobrazeno automaticky po nacteni souboru k obrabéni, pokud je tak v systému nastaveno
a soubor poznamek jiz existuje.
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'3.1.2 Naéist 2D

Klavesova zkratka: Ctrl+O

Nacte vami urCeny 2D soubor’. Nastaveni prostiedi a definice ndstroji zdstavaji nezménény.
Jen v piipadé souboru typu GDF jsou nateny nové parametry nastroju z oteviraného souboru™.

Soubory typu HPGL neobsahuji Zadné technologické informace. Ty je nutno doplnit v programu
Armote a nejsou tedy z HPGL souborti nacitany. Je mozné otevrit tyto soubory: GDF, PLT (HPGL).

Typy 2D soubort

GDF - obsahuje kromé samotnych strojnich dat i technologické informace a dalSi specificka
nastaveni. Soubory tohoto typu lze ziskat pouze z programu Gravostar nebo uloZenim 2D dat
v programu Armote. Soubory jsou prenosné obousmeérné. Ze sw Gravostar do Armote i z Armote do
sw Gravostar.

HPGL (plt) — obsahuje pouze strojni drahy v osach XY bez jakychkoliv technologickych informaci.
Technologické informace je nutné doplnit v menu Nastroje/Parametry obrabéni.

Do Armote se dostanou vSechny body a polyliny, které maji pfifazeno pero 1..8 (SP1..SP8) do hladin
T1..T8. VSechny body a polyliny, které jsou pred prvnim prifazenim pera, se dostanou do hladiny
T64.

To proto, Ze nékteré programy viibec pera neprifazuji a vSe vygeneruji do souboru dohromady tak,
aby viibec Sly obrobit.

ProtoZze HPGL soubor byl vytvoren predevSim pro perové plottery, které jsou fizeny krokovymi
motory, jsou jeho vnitfni jednotky kroky, misto milimetri a je potieba védét, kolik krokti musi
plotter na milimetr udélat (pro jaky plotter byl soubor generovan). Jinak nebudou souhlasit rozmeéry
objektt.

Pocatek souradné soustavy je mozZné pri vstupu souboru bud’ ponechat nebo soubor posunout levym
spodnim okrajem do polohy 0,0.

3.1.3 Ulozit 2D

Klavesova zkratka: Ctrl+S

Je mozné uloZit soubor jen do formatu GDF, do kterého se kromé objekt ulozi vesSkeré nastaveni
nastrojii a jejich technologie. To je vhodné zejména pro uloZeni otevieného HPGL souboru do
kterého nelze technologické informace uloZit a nebude tak nutné pfi opakovaném zpracovani souboru
technologické informace dopliiovat znovu.

Do formatu HPGL nelze informace o néstrojich uloZit a proto byl tento format vynechan. V pripadé,
Ze zpracovavate 3D data, soubor uloZi jen jejich primét do roviny XY (ignoruje Z).

Format soubortit GDF je nativhim formatem programu Gravostar. Po uloZeni souboru do GDF je pak
mozZné otevrit soubor zpét v programu Gravostar a pracovat tak se zménami v technologickych

parametrech (zmény v hloubkach, rychlosti, otacek atd.), které byli provedeny pfimo na stroji.

*Jaky typ souborit ma byt nastaven pfi otevieni okna vybéru souboru, 1ze nastavit v menu Stroj/Nastaveni/Riizné
polozka Defaultni 2D soubory.

**V systému Ize nastavit zda se ma program pfi otevieni nového souboru zeptat na zachovani stavajicich hodnot
v menu Stroj/Nastaveni/Ostatni zalozka UZivatelské
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'3.1.4 Naéist 3D

Klavesova zkratka: Alt+O

Nacte strojni drahy vcetné technologickych informaci tak jak byly vygenerovany v CAM programu.
Technologické informace nelze jiZ zménit kromé editace samotného NC souboru v systému Armote
nebo v externim editoru’.

Typy 3D soubort

Iso G-koédy — standardnim vstupem 3D souboru. Je vhodny pro vstup souborti z CAM programu.
Neobsahuje podprogramy ani parametrické programovani a jeho zpracovani je rychlejsi nez vstup
soubori FC16.

Tento typ soubort je vhodny pro velké objemy dat, napr formy, reliéfy atd. Neni vhodny k ru¢nimu
programovani. Vice informaci o tomto typu souborti naleznete v programatorském manualu.

FC16 G-koédy — vstup soubort s G-kédy frézky FC16. Obsahuje parametrické programovani
a podprogramy a je tedy vhodny pro rucni programovani. Rychlost zpracovani tohoto typu je nizsi
neZ u typu souborti Iso G-kédy a neni tedy vhodny pro vétSi objemy dat, které se pri rucnim
programovani nepredpokladaji.

Vice informaci o tomto typu soubort naleznete v programatorském manualu.

NCP - vstup souborti z programu IsyCAM.

3.1.5 Ulozit 3D

Klavesova zkratka: Alt+S

Soubor je mozné uloZit jen do formatu NC G-kdédy. Do G-kédh 1ze mozné uloZit i otevieny 2D
soubor. Tuto funkci je moZné pouZit jako konverzi dat z GDF nebo HPGL do NC souboru.

*Jaky typ souborti ma byt nastaven pii otevieni okna vybéru souboru, lze nastavit v menu Stroj/Nastaveni/Riizné
polozka Defaultni 3D soubory.
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' 3.1.6 Joblist

Klavesova zkratka: neni

Otevie okno s nactenim, uloZenim nebo vytvorenim souboru joblistu pro davkové zpracovani dat
k obrabéni.

Joblist umoziiuje pfipravit vyrobni davku z vice soubort k obrabéni i s nastavenim poctu obrabéni.
Pripadné ho lze pouzit pfi rozdéleni souboru velkého objemu dat na vice menSich soubort a vSe
zpracovat bez nutnosti ru¢niho nacitani souborti a spousténi obrabéni.

Joblist mtiZe obsahovat az 9999 polozek.

Okno seznamu joblistu
Pridat job - otevie okno pro pridani poloZky joblistu a pro jeji nastaveni.
Odebrat job —smaZe ze seznamu aktualné vybranou poloZku.

Zménit job — otevie okno s nastavenim polozky (stejné jako pri ptidat job), kde 1ze zménit soubor
nebo nastaveni.

Nacist joblist — nacte cely seznam poloZek a jejich nastaveni ze souboru.
Ulozit joblist — uloZi vytvoreny seznam joblistu do souboru.
Cancel — zavre okno joblistu bez uloZeni zmén.

Ok — zavre nastaveni joblistu s uloZenim zmén. Provede se i kontrola zda soubory
poloZek skutecné existuji.

Zobrazovat celou cestu k soubortim — ve sloupci Jméno akce zobrazi k soubortim tiplnou cestu.

Jméno akece YWie jednim nastrojem |Zobr.pozn

Soubor"DRZAK, VRETEME.MC"
Soubor"PAMEL CELNLNCY
Soubor"PANEL KONEKTORY.NC™
Soubor"PRIRUBA MOTORUNCY
Soubor"DRZAK, SPINACE X MC"

[ Zobrazowvat celow cestu k soubordm

+ Ffidat job mm (debrat job G‘ Zmenit job [ Madizt Jablist I:" Ulozit JobList x Cancel ,/ Ok
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Okno nové polozky Joblistu

Jako poloZku joblistu 1ze vybrat soubor k obrabéni nebo uzivatelskou udalost SW PLC (pokud je SW
PLC spravné nastavené).

Nastaveni jobt e o

Soubar;

|D:'\|:Iata"sprirul:ua motoru.ne

PLC:

|Nepnuiih:|

Pocet: |17

[w Provést preni wiménu

[ Wie jednim nastrojemm

[v Fobrazovat pozn. souboru [pokud [gouf

X Cancel o OK

Soubor — toto pole obsahuje cestu a nazev souboru k obrabéni. Pokud je vybrana uZiv. udalost PLC
je toto pole neaktivni.

PLC - jako poloZku joblistu Ize pridat uZiv. udalost PLC (vhodné napf. ke zméné polotovaru).
Pokud je v3ak jiZ nastaven soubor k obrabéni nebo neni SW PLC spravné nastavené, bude seznam
uziv. udalosti neaktivni.

Pocet — nastaveni kolikrat dojde ke spuSténi pracovniho cyklu poloZky pred tim, neZ dojde ke
zpracovani dalsi poloZzky v seznamu joblistu.

Provést prvni vyménu” — Pokud nebude zaSkrtnuto, nebude provedena ani prvni vymeéna nastroje
v souboru.

Vse jednim nastrojem — nastavuje pro polozku pouZziti funkce Vse jednim ndstrojem, tedy funkci,
kdy béhem obrabéni nebude provadéna vyména nastrojl a stroj bude pokracovat v pracovnim cyklu
bez zobrazeni okna ru¢ni vymény nastroju.

Zobrazovat pozn. souboru (pokud jsou) — pokud je pouZita tato volba, dojde pfi nacteni souboru
téZ i ke zobrazeni okna s poznamkami k souboru (pokud soubor poznamek existuje).

Pokud volba pouZita neni, poznamky zobrazeny nebudou i presto, Ze soubor poznamek existuje a je
nastaveno jeho automatické zobrazeni po nacteni v nastaveni systému.

*Tato polozka je dostupna pouze pfi ruéni vymeéné nastroje.

helpdesk@gravos.cz 55 WWW.gravos.cz


mailto:helpdesk@gravos.cz

W Uzivatelsky manual 3 Hlavni menu programu - MENU SOUBOR Armote v1.99

Joblist v hlavnhim okné programu

Joblist je v hlavnim okné programu zobrazen v levém hornim rohu.

Soubor  Zobrazeni Mastroje  Stroj
Pohled

W

L {

—

Jednotlivé poloZky jsou zobrazeny barevné podle jejich stavu.

Zluta - polozka joblistu ¢eka ke zpracovani, soubor polozky je v poradku.
Zelené - poloZzka joblistu byla jiZ tspésSné zpracovana.
@E8IVend - behem zpracovani této polozky doslo k chybé nebo soubor polozky chybi.

Soubory poloZek joblistu jsou nacitany aZz v pribéhu zpracovani. Pokud bude néjaky soubor
obsahovat chyby (chyba zapisu G-kddu, chybéjici nastroje, nevejde se do pracovniho prostoru stroje)
systém tuto skuteCnost zjisti az po jeho automatickém nacteni v prubéhu zpracovani.
Zda soubor existuje, systém kontroluje okamZité.

3.1.7 Konec:

Klavesova zkratka: Alt+F4

Provede ukonceni programu. Pokud je nastaveno automatické ukladani nékterého nastaveni, dojde
pred ukonceni programu téZ k uloZeni nastaveni. Pokud je pouzité SW PLC a udalost Armote_End,
bude pfed ukoncenim programu provedena.

3.2 Jak program pouziva soubory

VSechny oteviené soubory jsou programem preloZeny do interniho formatu G-kodu, ktery je pak pri
(parametrické programovani, podprogramy, cykly atd.) na jednoduché instrukce, které je mozné
béhem obrabéni zpracovavat velice rychle.

Béhem prekladu (otvirani souboru) se provadi kontrola syntaxe, aby bylo mozné odhalit chybu
v souboru jesté nez dojde ke spusténi pracovniho cyklu.

Po prekladu dojde k vypoctu minimalnich a maximalnich hodnot soufadnic v souboru, aby bylo
mozné zjistit, zda se obrabéna data vzhledem ke korekci nastroji a posunuti referenc¢nim bodem
vejdou do pracovniho prostoru stroje.

V pripadé pouZiti automatické vymeény nastroje se téZ provadi kontrola, zda jsou pouZité nastroje
obsaZeny v zasobniku nastroju.
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3.3 MENU ZOBRAZENI

'3.3.1 Sméry

Klavesova zkratka: F9
Pokud je volba zatrZena, jsou objekty zobrazeny s Sipkami, které naznacuji smér pohybu stroje po
objektu (pouze pro 2D zobrazeni).

'3.3.2 Prejezdy |

Klavesova zkratka: F8
Pokud je volba zatrZena, jsou mezi objekty kresleny preruSovanou carou prejezdy rychloposuvem.

'3.3.3 Rastr |

Klavesova zkratka: F7
Pokud je volba zatrZena, jsou ve vami zvoleném odstupu kresleny jedno pixelové body.
(pouze 2D zobrazeni).

'3.3.4 Symboly

Klavesova zkratka: neni
Pokud je volba zatrZena, jsou zobrazovany symboly pocatkii souradnych systémd.
(pouze 3D zobrazeni).

| 3.3.5 Zvétsit

Klavesova zkratka: F2
Zvétsi aktualni pohled v poméru ktery je nastaven v menu Stroj/Nastaveni/Zobrazeni polozka Pomér
zmenSeni a zvétseni (F2/F3). Dostane okoli kurzoru na stfed okna programu.

3.3.6 Zmensit

Klavesova zkratka: F3
Zmensi aktualni pohled v poméru ktery je nastaven v menu Stroj/Nastaveni/Zobrazeni poloZzka
Pomér zmenseni a zvétseni (F2/F3). Dostane okoli kurzoru na stfed okna programu.

' 3.3.7 Objekty |

Klavesova zkratka: F4
Zobrazi ptes celou plochu vSechny strojni drahy v otevieném souboru.

13.3.8 Limity |

Klavesova zkratka: F5
Zobrazi pres celou plochu cely pracovni prostor stroje.

' 3.3.9 Nastroj |

Klavesova zkratka: F6

Pri zapnuti této volby je aktualni poloha stroje fixovana na stfed obrazovky. Nepohybuje se tedy po
obrazovce poloha nastroje, ale strojni drahy. Vhodné predevSim pokud chcete vidy vidét, kde
momentalné nastroj je i pri vétSim pribliZeni (pouze pro 3D zobrazeni).
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3.4 MENU NASTROJE

'3.4.1 Parametry obrabéni
Klavesova zkratka: CTRL+L

V této tabulce je mozné zapnout nebo vypnut hladinu/Cislo nastroje pro obrabéni nebo zobrazeni.
Hladina/nastroj mtize byt zapnutd pro zobrazeni a zadroven miiZze byt vypnutd pro obrabéni. Nelze
zapnout hladinu/nastroj pouze pro obrabéni bez zapnutého zobrazeni.

Kliknutim na kolecko s barvou, kterou jsou zobrazeny strojni drahy konkrétni hladiny/nastroje, 1ze
zmeénit jejich barvu zobrazeni. V pripadé nacteného souboru GDF, se barvy nacitaji ze souboru. P¥i
uloZeni souboru do GDF tyto barvy se do néj uloZi.

Pri kliknuti na tlacitko s nazvem nastroje se zobrazi tabulka s nastavenim technologickych informaci
pro konkrétni nastroj/hladinu. V pripadé nacteného 3D souboru je toto tlacitko nedostupné.
Technologické informace byly zadany v CAMu a pozdéji je nelze kromé rucni editace G-k6du ménit.
V pripadé 3D souboru je jméno nastroje nacitano z komentare na fadku s vyménou nastroje.

Barva Zobrazit  |Pokud neni atesien 20 soubar,
b at. . tak nelze editovat nastroje.
Upin. & FEi wypnuti zobrazeni Hladiny
8 z& vyphe | obrab&ni hlading.

s
=k
=
@]
<< A

Crig.

T
T2
T3
T4
Th
TE
T7?
T8

<]
<]

fréza walcova 16mm

fréza walcova 16mm

wrtak 3. 3mm

wrkak 4. 2mm

<1 X] = Xl
<l % 71

T3

olel } Jelviel Nelel 1 Jelviel JNe!

<] X1 X1 ] X1 x] X] X1 X] X] X]
AT 11000

x Cancel Spoletné paramety
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Nastroje
Zobrazi se panel se 64 zalozkami pro 64 nastroju, které koresponduji s barvami a jmény hladin.

' Parametry obrabeni,
5 | mo | 7111 ] Tz

M &ztroj Technologie
Woplite pozledni priichod. nechte

- : B : @ Hloubka Zapich Posuw  Otacky p o z o
|freza walcowa 16mm Jréna Prichod  [mm] - Tmmds] [mmds] [ /min] tabulku doplnit & piipadné ji upravte.

| Slinutg karbid bl aberial . B 20 4 4000 - K.omst. pritdstek hloubky |

Th ) 12 20 4 4000 Smazattabuku |
b Faznamky

16 D'z = Spodni primeér b 8 hrabowan ‘

L R = Radius
i} U = Ohel  Doplhit 2% a Hloubka rwchloposuyern [rmm] Prodlewva roztod. wietena [s] |4

W= Widka [nepovinna) Lazer, wodni paprzek, plazma Wijezd z fezu
I'IE— e t+ Rychloposuvem
Db = Homl primer [ Pouzit |0 Prodleva spuiténi [s] " Zapichowvou rpchlosti

20 E = Délkabfitu Test I

Chlazeni — —
" Fadna fo Proud kapaliryg | el e pefe=El
= Wzduch = Miha |4 Prodleva pro zpufténi [z]

Ofuk naztroje po vejeti z rezu

[ Poudit 1 Pocet o Délka ofuku [g]

Zpizob obrobeni

fo “WEachry objekty jednim prichodem, pak daléi prichod

" Viechny objekty jednim priichodemn, pak daléi prichod + potvrdit posledni
" KaZd) objekt wiemi prichody, a pak dalfi cbjekt

i} Uhel natoden osy & [shupfic)

Otewfit | Ozab

Spolecné paramety obrabéni Otevwiit =SET Ulozit =SET x Cancel

Nastroj — zde se nachazi definice pouZitého nastroje, kterd se nacte ze souboru GDF. Pro ru¢ni
vymeénu je tato cast pouze informativni. Pokud je zapnuta automaticka vymeéna, pak ¢islo nastroje T
urCuje, ktery nastroj ze zasobniku nebo ru¢né vkladany bude pouZit.

¢ Cislo T — uréuje ¢islo nastroje v konkrétni hladiné. Pokud je nastavena 0, pouZije se jako ¢islo
nastroje Cislo hladiny. Toto ¢islo jiné neZ 0, md vyznam hlavné pro stroje s automatickou
vymeénou nastrojti. Cisla hladin pak urc¢uji pofadi obrobeni.

Kazdy nadefinovany nastroj miiZete samostatné uloZit do GEO souboru a pfiSté znovu pouZzit. *

Zde je nékolik prikladii definice geometrie nastroju:

*Vychozi adresat pro ulozené nastroje je Tool.
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Ds=0h Dh=Ds Us=0 Uh=0s Uh=Ds Ds=0
U=0 U=0 U=0 U=0 U=0 U=0
R=0 R>0 R=Dh/2 R=0 R>0 R=0
Technologie

V pravé Casti panelu je nastaveni technologie jakou hodlate pouZit. V tabulce vypliite vSechny
prichody nastroje, které maji byt provedeny. U obrabéni na vice priichodd, vyplnéni prichodi
zjednodusSuje tlacitko Konst. prirtistek hloubky. Staci vyplnit posledni priichod a po kliknuti na toto
tlacitko se vyplni tabulka automaticky, s prirtistkem hloubky jednotlivych priichodii rozpocitanou
podle cisla priichodu.

© Zapich — rychlost zapichu do materialu na zacatku strojni drahy.
¢ Posuv — rychlost pohybu v osach XY.

¢ Prodleva na roztoceni vietene — prodleva po zapnuti vietene na jeho roztoceni. Vieteno se spusti,
pocka tuto dobu a teprve potom sjiZdi nastroj do materialu. Pokud vieteno nepouZijete, nebo je
prodleva spusténi fizena pomoci PLC, nastavte 0.

¢ Prodleva pro spusténi laseru a vodniho paprsku — prodleva po zapnuti laseru, plazmy nebo
vodniho paprsku na propaleni materialu. Pohyby v osach XY zacnou azZ po uplynuti této prodlevy.

¢ Chlazeni — nastaveni typu chlazeni. Pfi vybéru Vzduch nebo mlha bude pouZit vystup nastaveny
na funkci ofuku, typ Voda zapne vystup nastaveny na funkci chlazeni.

¢ Prodleva pro spusténi chlazeni — nastaveni zpozdéni chladiva v hadici/trubkach, pokud je ventil
daleko.

¢ Chladit béhem prejezdu — pokud bude pouzito, chlazeni zlistane zapnuté i béhem prejezdu.

¢ Hloubka rychloposuvem — je vhodné pouzit kdyZ obrabite v jiZ hotové dutiné a nechcete Cekat
kdyZ nastroj sjiZdi pomalu do fezu vzduchem zapichovou rychlosti.

Je to hodnota do které hloubky néstroj jede rychloposuvem a je tfeba ji pouZivat velice opatrné
aby nedoslo k poSkozeni nastroje, v horSim pripadé i stroje.

¢ Ofuk nastroje — po vyjeti z fezu tato funkce sepne vystup nastaveny na ofuk podle poctu sepnuti
a doby sepnuti. Vhodné pro sfouknuti tfisek namotanych na nastroj, zejména pfi obrabéni plasti.

Zpiisob obrobeni

Nastaveni poradi obrabéni objektii na vice hloubek.

¢ VSechny objekty jednim priichodem, pak dalsi prichod — napfed budou obrobeny vSechny
objekty prvnim priichodem. Po obrobeni posledniho objektu, bude obrabén prvni objekt 2.
prichodem.

¢ VSechny objekty jednim priichodem, pak dalSi priichod + potvrdit posledni — stejné jako
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VSechny objekty jednim priichodem, pred poslednim priichodem (hloubkou). Armote pocka na
potvrzeni obsluhou.

¢ Kazdy objekt vSemi priichody, a pak dalsi objekt — kazdy objekt bude obroben postupné do
konecné hloubky, pak bude obrabén dalsi objekt. Tato metoda je rychlejsi, ale neni vhodna napf.
pri vakuovém upinani materialu, kdy by se mohl podtlak ktery material drZi ztratit béhem obrabéni
prvniho objektu.

Osa A

Nastavit natoceni (index) rotacni osy A pro kazdou hladinu. Vhodné zejména pro jednoduché 4-osé

obrabéni, které je timto mozné i z 2D soubor.
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Spolecné parametry obrabéni — jsou parametry, které se vztahuji ke vSem nastrojim.Pro 2D a 3D

soubory

Rychloposuv — rychlost, kterou nastroj prejizdi mezi
objekty kdyZ neni v fezu. Tento parametr se nacita
a uklada do souboru typu GDF".

Prodleva roztoCeni vretene po preruseni — doba, po
kterou stroj ceka po kliknuti na tlacitko Pokracovat
v pripadé, Ze bylo obrabéni preruSeno. PouZije se pouze
pokud neni pro roztoCeni vretene Zadna jina prodleva
(z nastaveni nebo zapamatovana z NC/GDF souboru).

Pouze pro 3D soubory

Defaultni posuv — rychlost obrabéni ktera se pouZije pro
pracovni posuvy, které nemaji nastavenou rychlost F.

g0 Max. chlopozuw [mmyz]
4 Defaultni posuy [mmds]

[Uplatni ze pro G-kody £ neurcenou mehlogti]
2000 Deefaultni ot&iky [okir]

3 Y. prejezdu nad materdlem [mm]
16 . prejezdu nad upinkamismezi nastoji [rmm]
2 Prodleva roztodeni wietene po prerudeni [z]

0.1 Yzdalenost piblizeni [rmm]

Po&atek = na polotovar [v plipravky a pod.]
||E'\.-'_'.J dolni rak obrobku

100«50:10 Fiozmér polotovaru [mm]
AL Maternal polatovaru

Poznamk.a

1 otac i A X Vo ax Chladit mihou,
Defaultni otacky — jsou otacky vietene v pripadé, Ze [Chisdit mhou

nejsou v souboru otacky vretene S definovany.

o OK |

X Cancel ‘

Pouze pro 2D soubory
V. prejezdu nad materialem — vySka prejezdu nastroje rychloposuvem nad materidlem mezi
objekty.

V. prejezdu nad upinky/mezi nastroji — je vyska prejezdu nastroje rychloposuvem mezi hladinami
nastroji nad upinky v pripadé, Ze je pohyb pfes né a pii zméné natoCeni osy A.

Vzdalenost priblizeni — vzdalenost, kterou stroj pribrzdi z rychloposuvu na rychlost zapichu na

zacatku strojni drahy aby se zamezilo na rozhrani rychloposuvu a pracovniho posuvu narazu nastroje
do materialu vlivem pruZnosti konstrukce stroje nebo vlivem reakce regulacni smycky servopohonu.

3.4.2 VSe jednim nastrojem

Klavesova zkratka: CTRL+A

Casto se stane, 7e je zapotfebi obrobit vSe jednim nastrojem, ale do réiznych hloubek a réiznymi
rychlostmi. Napf. vygravirovat Stitek Jan Novak do hloubky 0.2 mm a stejnym nastrojem plastovy
Stitek vyFiznout do hloubky 1 mm.

Pak je na misté tato volba. Program si vyZada jen prvni nastroj a poté jiZ pojede samostatné a nebude
vyZadovat vyménu nastroje. PouZiti této volby je indikovano ve stavové liSté, ve spodni Casti okna
programu Armote. Tato volba se ukldada do GDF souboru, pokud je na¢teny 2D soubor do néj uloZen
a je vhodna pouze pro ru¢ni vyménu.

@088 z 10080080 a @06l Use jednim nastrojem JPFipraven
6.888 =z 6.8688 a 6.888

WCS x a.ae8 y

MCS |x a.ae8 y -a.8608 a.000
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\ 3.4.3 Vychozi méfeni

Tato funkce je urcena pro provedeni vychoziho méfeni nastroje pro jeho cyklickou kontrolu.

Funkce je urcena predevSim pro jednotcCelové stroje, na kterych se provadi stejny pracovni cyklus
jednim nastrojem. Po nastaveném poctu opakovani stroj odjede zmérit opotrebeni nastroje na pevny
Senzor.

Pokud bude zmétena délka nastroje krat$i neZ nastavena tolerance, systém si vynuti vyménu ndstroje
a opétovné provedeni Vychozi méreni.

U této funkce nelze pouZit ru¢ni ani automatickou vyménu.

Funkce je dostupna pokud je zapnuta v nastaveni systému v Nastaveni/Ostatni/Systémovél v Casti
Meéreni pevnym senzorem, polozka PouZit cyklickou kontrolu ndstroje.
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\ 3.4.4 Korekce
Klavesova zkratka: CTRL+C

Zde je tabulka délkovych korekci jednotlivych nastroja’.

Hodnoty je moZné ménit pouze pokud jsou v nastaveni stroje pouZity statické korekce. Pokud jsou
pouZzity korekce dynamické, nelze hodnoty ménit. Armote je sam prepocitava z dynamicky mérenych
korekci.

Pokud jsou pouZzity dynamické korekce, je moZné ménit pouze hodnoty ve sloupci Opotiebeni.

Tabulka korekci ———]

Opotfebeni

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

0.0ao

0.0ao

0.0ao

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

0.000

o OK

Nastroj — Cislo nastroje, kterého se korekce tyka.

Délka — délka konkrétniho nastroje nebo délkovy rozdil mezi nastrojem a sondou
(pripadné referencnim ndastrojem).

Opotrebeni — dopliikovy udaj délky, napf. pokud je potfeba upravit délkovou korekci oproti
ptvodni zmérené hodnoté, je mozné Gpravu provést v tomto poli, misto prepisovani
samotné délkové korekce.

*Tato tabulka je dostupna pouze pokud je v menu Stroj/Nastaveni/Ovlddani zapnuta funkce Pouzit pro uvolnéni
nastroje vstup ¢., jinak Armote predpoklada vieteno s klestinou, kde pouziti korekci nema smysl.
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' 3.4.5 Statistika - odhad ¢asu

Klavesova zkratka: ALT+T

Délky drah, predpoklada

DELKky

Rychloposy

Frodlevy

Soucet

[mm]

[min]

[min]

[min]

2152.638
1463 .685%

696.108
14908.128

T18
T11
T12
T13
T14
TG
T16

8.367
8.428
1.452
8.271
8.310

g.880
g.880
9.933
8.480
8.467

18817
13.766
17 185
2.652
4.938

Soutet 58108.536

27.262

2.829

12.4088

V této tabulce jsou zobrazeny délky drah jednotlivych hladin/nastroji s odhadem jejich Casu
obrabéni. Parametry pro vypocet se pouZiji z Parametry obrabéni pri otevieném GDF souboru nebo

z hodnot v NC souboru (pokud je otevien).

Vysledné Casy jsou Cisté Casy obrabéni a nezahrnuji zrychlovani a brzdéni posuvil stroje. Pfi Casté
zméné sméru a nizSich hodnotach akcelerace se miZe skutecnost od odhadu znacné lisit.
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\ 3.4.6 Statistika - skutecny Cas
Klavesova zkratka: CTRL+T

Histroj/Hladina fas [minut]
Grav. kuZel. 8,35 .C2h
Grav. kuZel. 8,5 431
Urtak. 291
Fréza vilc. 3mm 659

.8a8

. agg

-833

-ha3

.88

.Baa

.Baa

.Baa

nAnR

Fréza valc. 4mm

Fréza valc. 6mm
Urtak.

Fréza valc. 6mm

Wl @ oo oo =-o DD Do @

Soucet .348

Po dokonceném pracovnim cyklu zde najdete skuteCné Casy obrabéni pro jednotlivé nastroje i soucet
jejich cast. Po dokonceni pracovniho cyklu jsou zaroven tyto informace zapsany do souboru

Worktime.txt

Soubor Worktime.txt

Format obsahu souboru Worktime.txt je pro rzna prostiedi programu jiny. Pokud je pouZito
prostiedi programu GVP, je obsah formatovan tak, jak byl v programu GVP.

Priklad zaznamu v souboru Worktime.txt prostfedi programu Armote:

Soubor: C:\gravos\armote\data\soucastka.gdf Date: 20.10.2014 Time: 20:11:38
T1 10.584[min]

T2 2.674[min]

T3 0.567[min]

T4  1.495[min]

T5 5.441[min]

Sum 20.762[min]

Priklad zaznamu v souboru Worktime.txt prostredi programu GVP:

C:\gravos\armote\data\soucastka.gdf C:\gravos\armote\data\soucastka.gdf 20:47:47 20.10.2014
Nastr. Hloubka Posuv DoRezu Rozdel. Otacky Cas
T1 810 5.00 1.00 4 3000 10.584 minut
T2 5.00 3.00 1.00 3 3000 2.676 minut
T3 11.00 5.00 1.00 1 3000 0.567 minut
T4 17.00 1.00 1.50 5 3000 1.494 minut
T5 15.00 4.00 2.00 5 3000 5.440 minut
Celkovy cisty cas obrabeni byl: 20.76 minut
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3.5 MENU STROJ

' 3.5.1 Nalezeni poéatku a zaparkovani
Klavesova zkratka: CTRL+B

Stroj provede nalezeni pocatku najetim na referencni spinaCe a nastavi hodnoty ¢itaCe polohy na
polohu ref. spinaci. Po tispéSném nalezeni pocatku, stroj odjede na parkovaci polohu, kde prejde do
stavu Pripraven. Vice o provedeni Nalezeni pocdtku naleznete v kapitolach k riznym prostiedim
programu.

'3.5.2 Obrabéni
Klavesova zkratka: CTRL+M

Spusti pracovni cyklus. V pfipadé ru¢ni vymeény nastroje se nejprve zobrazi okno ruc¢ni vymeény
nastroje. Pfi automatické vyméné nastroje dojde ke spusténi pracovniho cyklu ihned".

Spusténi pracovniho cyklu je mozné pouze pokud:

v Je otevien néjaky soubor (2D nebo 3D).

v Je zapnuta alespon jedna hladina/nastroj k obrabéni.

v Minima a maxima otevieného souboru neprekracCuji pracovni prostor stroje (limity).
v Stroj je ve stavu Pripraven.

v Neni aktivni preruSeni od vstupti jednotky.

Po spusténi obrabéni se zméni pravy hlavni panel, ve kterém jsou béhem pracovniho cyklu zobrazeny
informace o aktualnim nastroji, posuvu, otackach a okno s vypisem G-kad.

V tomto panelu je moZné pracovni cyklus prerusit, zménit posuv nebo otacky.

N24 F12.0 :posuv

N25 G1X39.19915 392

N2f G2:233.906 Y15 414 2165133 908 14|

N2V G2X40.057 v15 413 Z-1.65139.908 14|

N28 G1 X40.067v1E 112

N29 G2%33.199Y17.132 2165146 766 12|

N30 G1X38.44918,165

N3TG1X38.449Y20434

N32 G3%33.193Y18 537 2-1.65 146 766 12|

M33G1x39.199v17.132

N34 G1 X41.557 V13775

M35 G1 =41 55716 732

M6 G1 x41.21517.074

N37 G2%30 51622 625 24 55 146 766 12)

N3B G1:<38.916v42 933

NI9 Q1 XI7.E99742.992

N0 G1%37 699713 664

N1 G2X33.906Y13 914 Z-1.65139.908 14]

M2 G2 AT.657 V13775 2-1.65 129,900 J4)
30712843

Vi 1 02 042 V\'/pls G_kédu

< M5 31 241745717, 604 . . . .
et 5332";%— Aktualni nastroj
Bl 12-r 1520 v 2em +— Poznamky k hladiné

R

kapsa pro tistak .
L~ Programovany posuv
[% POSUY [mm/min]

125 900¢f— alni
j'ﬂ soo} Aktyalm posuv
—i— Zmeéna posuvu za chodu
[¥1 DTACKY [ot/min] fl . . r -
100 _[+| 16000 Aktualni otacky

Zmeéna otacek za chodu
.] TL. STOP pro preruseni
WCS [x  39.665 |y 32.524 |z 1.651 a 8.0800 [VFeteno—CW][Pracouni posuu]

MCS [x 119_665 [y 82.574 z -45.503 [a 0.000 6.263minut (2 9.318minut) 0.208ninut (z 17.183minut) -34_017 u7.767

*Vymeénu nastroje najdete podrobnéji popsanou v kapitole Vymeéna nastroje.
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PrerusSeni obrabéni

Spustény pracovni cyklus Ize uZivatelsky kdykoliv prerusit pomoci mezerniku na klavesnici, pomoci
tlacitka STOP na monitoru, pomoci tlac¢itka STOP na start/stop boxu. Pracovni cyklus miiZze byt
preruSen systémem, pokud nastane stav, ktery zastaveni stroje zptisobi.

Po preruSeni systém vypne vieteno, odjede v ose Z na soufadnici 0 v soufadném systému stroje
a zobrazi panel preruSeni’.

PricCina preruseni:

Zde je zobrazena priCina preruSeni. Pokud je pracovni cyklus preruSen klavesou <mezernik>, je
ramecek kolem okna Zluty. Jako pri¢ina bude zobrazeno Software.

Pokud bylo pricinou preruseni aktivace n€jakého HW vstupu na nékteré jednotce GVE, bude
ramecek kolem okna blikat ESEMEME@(mizZe se jednat o havarijni stav). Jako nazev pficiny bude
zobrazen nazev vstupu.

¢ Ukoncit, strojem nehybat — v pripadé Ze opravdu nevite, cO  |"preruzeni (1. Groven
délat, stroj ukonci obrabéni a jiZ se nebude hybat. Prejde do
stavu Pripraven bez parkovani na parkovaci polohu. PFifina: Software

¢ Ukoncit, zaparkovat — prejede na parkovaci polohu O
nastavenou v menu Stroj/Nastaveni/Vyména a prejde do
stavu Pripraven. Stisknuti tlacitka Stop na Start/stop boxu
vybere tuto volbu.

frezovani zahloubeni

ve , ., ... .. Lo kondit, strojem nehibat
¢ Ukoncit, nalezeni pocatku — pouZijte pri ztraté kroku nebo

kolizi. Stroj provede Nalezeni pocdtku (bez parkovani). Ukondit, zaparkovat

¢ Pokracovat — zapne opét vieteno, laser atd., sjede do fezu
a pokracuje v obrabéni od mista preruSeni. Stisknuti tlacitka
Start na Start/stop boxu vybere tuto volbu.

Jkondit, nalezeni pocatku

Pokracovat

¢ Nastaveni a diagnostika — tabulky nastaveni, dostupné jen
poloZzky Vstupy,Senzory.

Mastaveni a diagnostika

¢ Zménit ref. bod. v ose Z — zobrazi okno zmény globalniho Zmérit ref. bod v ose Z
ref. bodu pro zménu ref. bodu v ose Z. To je vhodné pokud
chcete béhem obrabéni vyménit néstroj za novy z divodu
opotiebeni soucasného nastroje.

Start méfeni [globalni poloka)
Pohyblivi senz. FPewni sens.

= 2.118 113.378
h 2.6888 L4O3.840
z -a.118 A.688

*Pokud preruseni vzniklo aktivaci ref. spinact, neni dostupné tlacitko Pokracovat a Ukoncit, zaparkovat. Ptedpoklada
se ztrata kroku nebo kolize a pokra¢ovani nebo parkovani bez nového nalezeni pocatku nemé smysl.
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3.5.3 Obrabéni s krokovanim

Pokud je zapnuta funkce Obrdbéni po krocich, bude po spusténi pracovniho cyklu v pravém panelu
vedle tl. Stop zobrazeny dalsi tfi tlacitka pro ovladani béhu NC programu.

P¥i této volbé bude ve vypisu G-kédu zobrazen Fadek ktery, teprve bude zpracovan [EEIGHE

ME2 152 »41.166 22,625 2-1.65 |46, 7BE J2
E2 01 :41.166%40.242

Zpracované Fédky T hBd 61 %35 44945 243

. Cr e s MES G1 35,4499 275
Nasled ujicl ra dek —teesaaxoeEaavoEaz.65 1200000410

Pravozni paramesty
T2=Fréza valc. 2Zmm

kapsa pro tistak

[%] POsSUY [mm/min]
100 | 4 720
%] OTACKY [ot/min]

100 Jﬂ 16000

Start/pokracovat —p

Startfpokracovat
1 krok —r ¢ ko STOP
Konec
Konec —£
'minut) =45 348 5_243

¢ Start/pokracovat — timto tlaCitkem spustite kontinualni zpracovani NC souboru. Tlacitko se
zméni na Stop, kterym prepnete zpracovani opét do reZimu po krocich.

¢ 1 krok — po stisku tohoto tlac¢itka bude vykonan nasledujici fadek, ve vypisu G-kédu zobrazen
gervent.

¢ Konec — vypne vystupy (vieteno, chlazeni atd.), odjede v ose Z na souradnici 0 v soufadném
systému stroje, ukonci pracovni cyklus a zaparkuje stroj na parkovaci polohu bez zobrazeni okna
preruSeni.
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3.6 Spravce nastroju
Spravce nastroji slouzi k pridavani novych nastroji nebo k odebirani nastroji z Fidiciho systému
a zasobniku.
Pridavani a odebirani nastrojii do systému je mozné provadét pouze skrz vieteno stroje. Provedeni

zasobniku nastrojii nemusi umoZziovat ru¢ni manipulaci a pfi ru¢ni manipulaci se systém nedozvi
o provedenych zménach v obsazeni zasobniku nastroji.

Dstatni

Zasobnik Freza valcova Bmm
Zasobnik Freza valcova bmm
Zasobnik Freza valcova 4mm
Zasobnik Freza kulova 3mm
Zasobnik Yitak 2.2mm

Zasobnik Freza zavitova M3

Rucné Freza celni 40mm

Rucné [Sonda]

Stav: Pripraven
i s s . . Fracovni poloha
- Aktualni nastroj [Ruéné]

- Volnpch pozic zazobniku X 0.0000
- Pouzitjch nastrojd [v zasobniku] Y 0.0000
Z

[[2] Pousitich nastroiti (ruéné) 0.0000

’ Zméfit Fremefit
W) ‘ De ! ‘ aktulni ‘ wiechny v Ok
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Tabulka

Pozice — ukazuje ¢isla vSech pozic nastroji (prazdnych nebo obsazenych). Pozice zasobniku jsou
Cislovany od 1. Rucné zakladané nastroje cislo pozice v zasobniku nemaji.

¢ 1-64 - cislo pozice zasobniku podle toho, kolik pozic pro nastroje zasobnik nastrojt obsahuje.
¢ Neni — nastroj je zakladan ruc¢né, neni uloZen v zasobniku.

¢ Chybi — néstroj z otevieného NC nebo GDF souboru, ktery neni ve spravci nastroju jesSté pridan.
¢ C. nastroje — ukazuje volné pozice v zasobniku a na jakych pozicich je ktery nastroj s ¢islem T.

Vymeéna — zde je zobrazena informace, zda je nastroj ulozen v zasobniku nastrojti nebo je vkladan
rucne.

¢ Zasobnik — néstroj je uloZen v zasobniku nastroji a bude ménén automaticky strojem.

¢ Rucné — nastroj je zakladan do vietene rucné.

Ostatni — v tomto sloupci je zobrazen popis nastroje. Pfipadné zde jeSté bude zobrazeno zda ma
nastroj zvlastni vyznam.

¢ [Ref. nastroj] — tento nastroj byl oznacen jako referencni pro meéreni referencniho bodu.
Systém neumoZni mé¥it ref. bod jinym neZ timto nastrojem (mechanicky/elektronicky indikator).

¢ [Sonda] — tento nastroj je obrobkova sonda, pro kterou je mozné zakazat roztoCeni vretene.
TéZ timto nastrojem nelze obrabét, pokud bude nacten soubor, ktery bude obsahovat pouZiti
nastroje s Cislem shodnym s nastrojem oznaCenym jako sonda. Bude ohlaSena chyba a nebude
mozné spustit pracovni cyklus.

Zivotnost — zde je indikovana zbyvajici Zivotnost nastroje v procentech ze zadané Zivotnosti pri
zaloZeni nového nastroje. Indikator Zivotnosti mtize ménit barvu podle stavu nastroje.

Novy nastroj, zbyva 100% Zivotnosti.

- W% Zbyvajici Zivotnost mensi nez 50 %.

- B Zbyvajici Zivotnost pod hranici upozornéni.
Zivotnost nebyla nastavena nebo je pozice prazdna.

Chybéjici nastroje — pokud je otevien soubor (GDF nebo NC), ve kterém jsou pouZzity nastroje,
které nejsou ve spravci nastrojd, budou tyto nastroje v tabulce vypsany [EGIMEHON barvou s pozici
a vymeénou Chybi.

Pozice |C.nastroje |Vyména O statni
chybi T4 chybi :Freza kulova 4mm
chybi Th chybi :Freza valcova 8mm
1 T Zasobnik [Ref.nast.] Freza valcova 4mm
2 T2 Zazobnik Freza kulova 2mm
M N
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Textoveé informace

¢ Stav — zobrazuje stav zasobniku, jestli je pripraven (klidovy stav) nebo je provadéna néktera
¢innost (zakladani nového nastroje, vraceni nastroje, méreni korekce atd.).

¢ Aktuadlni nastroj — zobrazuje cislo nastroje, ktery je aktudlné ve vieteni a v zdvorce umisténi
néstroje (zasobnik nebo ru¢né). Cislo 0 znamen4, Ze vieteno je zrovna prazdné, bez néstroje.

¢ Volnych pozic zasobniku — ¢islo je pocet volnych pozic v zadsobniku. Pokud je ¢islo vétsi nez 0,
lze pridavat do zasobniku nové nastroje (s umisténim v zasobniku).

¢ Pouzitych nastroju v zasobniku — Cislo vyjadiuje pocet nastroji v zasobniku nastroju.

¢ Pouzitych nastroju rucné — Cislo znamena pocet nastroji v systému zakladanych rucné.

¢ Pracovni poloha — poloha stroje kde bude dochazet k naloZeni nového nastroje do vietene nebo
vyloZeni odebiraného néstroje z vietene. Kliknutim na soufadnici lze polohu zménit.

Tlacitka

¢ Novy - tlacitko slouZi k zaloZeni nového nastroje do zasobniku. Po stisku program vyzve k zadani
Cisla nového nastroje’, odjede na pracovni polohu a povoli pouziti HW tlaCitka pro uvolnéni
nastroje.

Pokud je jiZ ve vreteni nastroj, stroj nejprve vrati aktudlni nastroj do zasobniku (pro néstroje
s umisténim v zasobniku) nebo vyzve k ru¢nimu odebrani nastroje (pro nastroje zakladané rucné).

Nové nastroje jsou do zasobniku zaklddany na nejblizZsi volnou pozici od pozice 1 (pozici
v zasobniku Ize nastavit). Po zaloZeni nastroje zlistane novy nastroj ve vieteni.

© Odebrat — tlacitko slouZi k odebrani nastroje ze zasobniku a ke smazani ze systému. Po stisku
program vyzve k zadani Cisla nastroje k odebrani ze systému. Stroj ho ze zasobniku vyzvedne (pro
nastroje s umisténim v zasobniku) a odjede na pracovni pozici, kde vyzve k odebrani nastroje
a povoli pouZiti HW tlacitka pro uvolnéni nastroje.

Pokud je odebirany nastroj zakladan ru¢né a neni zrovna ve vreteni, systém ho okamZité smaZze.

Pokud je ve vreteni jiny nastroj, stroj ho nejprve vrati do zasobniku (pro nastroje s umisténim
v zasobniku). Po odebrani nastroje zlistane vieteno prazdné a pozice odebraného nastroje se
nastavi jako volna.

¢ Zmérit aktualni — tlacitkem zméFite aktudlni nastroj ve vieteni na pevném senzoru.

¢ Premérit vSechny - tlacitko slouZzi ke zméfeni dynamickych ———
korekci vSech nastroji v zasobniku. Pokud jsou vSechny néstroje | g ——
uloZzené v  zasobniku, po stisknuti dojde postupné Nastroje k méfeni
k automatickému zmeéfeni vSech nastroji na pevném senzoru
(musi byt pfipojen a nastaven). Pokud jsou vSechny nastroje rucné
zakladané, stroj provede méfeni s vyzvou k rucni vyméné
nastroji. V pripadé, Ze jsou v systému uloZeny nastroje
v zasobniku i ru¢né zakladané, objevi se nejprve okno s vybérem
nastroji k méreni.

Wiechny

Zazobnik

Ruiné

¢ OK - timto tlacitkem zaviete okno Sprdvce ndstroji. X Cancel

*Cislo nastroje nesmi byt v zadsobniku jiz obsazeno a musi byt v rozsahu 1-64.
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\ 3.6.1 Pfidani nového nastroje do zasobniku

1. Vyberte pozici v zasobniku, kam chcete novy nastroj umistit. Pokud bude vybrana pozice na
které uz nastroj je, bude pouZita se prvni volna pozice.

Chcete-li pridat nastroj, ktery je pouZit v otevieném souboru a ve Spravci nastroju je zobrazen
jako chybéjici, mizete chybéjici nastroj vybrat v tabulce. Armote pak pouZije jeho Cislo
a popis.

Radek vybrané pozice je oznacen modfe.

Pozice |C nastroje |Vyména |Ostatni Zivotnost

—h

T Zazobnik [Ref.nast.] Freza valcova 4mm 100%
T2 Zasobnik Freza kulova 2mm 100%
T3 Zasobnik VYrtak 3.3mm 100%

= o]

yolné

volné

volné

CR| =J| | | f=) 2] P

volné

2. Kliknéte na tlacitko Novy a zadejte T ¢islo nového nastroje. Cislo nastroje musi byt v rozsahu
1 — 64 a nelze pridat ¢islo, které je jiZ v systému uloZeno.

Pokud jste vybrali v tabulce chybéjici nastroj, bude jeho €islo prednastaveno a staci jen
potvrdit tlacitkem OK.
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3. Otevre se okno Novy ndstroj s nastavenim jeho vlastnosti.

Umisténi

Zazobnik Jinde
[automat}

[ruéng)

4 *| Pozice ¥ zasobniku

| Referencéni nastroj

~

Zivotnost

M ax. Zivotnost
|EI [ v Fezu)

Jpozorneni
|EI [% ze Zivatnost]

Posuvfotacky z NC
100 % Pozuy (100 % Otacky

Oztatni

4. Nastavime Umisténi nastroje Zdsobnik (automat). Nastroj bude uloZen do zasobniku néstrojt
a ménén automaticky. V tomto umisténi lze zménit pozici v zasobniku.

o Pozice v zasobniku” — pokud chcete pouZit jinou nez vybranou nebo prvni volnou pozici
v zasobniku, zde je moZné ji zménit.

5. Nastavime Referencni ndstroj v pripadé, Ze chcete méfit ref. bod pouze timto nastrojem.
Pridavate-li do systému obrobkovou sondu, zaskrtneme i volbu Sonda.

6. Nastavime Zivotnost nastroje a pri kolika procentech zbyvajici Zivotnosti ma systém
upozornit na jeji bliZici se konec. Tyto informace nejsou povinné.

7. 'V casti Posuv/Otacky z NC lze nastavit v procentech jaké hodnoty posuvu a otacek z NC
souboru maji byt pro nastroj pouZity. Tyto hodnoty lze takto ovlivnit pro konkrétni nastroj
bez nutnosti zmén v NC souboru.

8. ZapiSeme poznamku k nastroji do pole Ostatni. Tento udaj neni povinny, pomtiZe vSak ke
snadnéjsi identifikaci, jaky nastroj je pod konkrétnim ¢islem T v systému uloZen.

*Tato volba je dostupna pouze pokud je vybrano umisténi v zasobniku.
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9. Stiskem tlacitka OK potvrdite, Ze chcete ptridat novy nastroj.

a) Ve vreteni je momentdlné ndstroj s umisténim v zdsobniku.
* Stroj nejprve do zasobniku vrati aktualni nastroj a odjede na souradnice pracovni
polohy.

b) Ve vreteni je momentdlné ndstroj s umisténim Jinde (rucné).

* Stroj nejprve odjede na soutradnice pracovni polohy, povoli pouZiti tlacitka pro
uvolnéni nastroje a zobrazi vyzvu k vyjmuti aktualniho nastroje.

* Pomoci tla¢itka Uvolnéni ndstroje vyjméte z vietene aktualni nastroj, ktery se v ném
momentalné nachazi. Po vyjmuti nastroje z vietene potvrdte tlaCitkem OK v okné
vyzvy k vyjmuti.

c) Ve vreteni neni Zadny ndstroj (aktudlni nastroj je ve vreteni T0).

* Stroj odjede na soufadnici pracovni polohy.

10. Systém povoli pouZiti tlacitka uvolnéni nastroje a zobrazi vyzvu ke vloZeni nového
pridavaného nastroje do vretene.

11. Pomoci tlacitka Uvolnéni ndstroje je potieba vloZit do vretene novy nastroj. Po vloZeni
nového nastroje do vretene potvrd'te tlacitkem OK.

'0' Vlo#te do vietene novy nastroj T4

a) Stroj s pevnym senzorem ndstroje.

* Pokud je k systému pripojen pevny senzor nastroje a nastaveny dynamické korekce,
stroj po potvrzeni vloZeni nového nastroje odjede na pevny senzor zméfit jeho délku.

* Po GspéSném zmeéfeni zlistane novy nastroj ve vieteni a pridani nového néstroje konci.
b) Stroj bez pevného senzoru ndstroje.

* Pokud systém neni vybaven pevnym senzorem nastroje, pridani nového nastroje konci
po potvrzeni vloZeni nového nastroje do vretene.
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\ 3.6.2 Pfidani nového nastroje ru¢né zakladaného

1. Vyberte pozici v zasobniku, kam chcete novy nastroj do zasobniku umistit. Pokud bude
vybrana pozice, na které se jiZ nastroj nachazi, bude pouZzita prvni volna.

Chcete-li pridat nastroj, ktery je pouZit v otevieném souboru a ve Sprdvci ndstroji je
zobrazen jako chybéjici, mizeme chybéjici nastroj vybrat v tabulce a Armote nasledné
pouZije jeho cislo a popis.

Radek vybrané pozice je oznacen modfe.

Pozice |C nastroje |Vyména |Ostatni Zivotnost

—h

T Zazobnik [Ref.nast.] Freza valcova 4mm 100%
T2 Zasobnik Freza kulova 2mm 100%
T3 Zasobnik VYrtak 3.3mm 100%

= o]

yolné

volné

volné

CR| =J| | | f=) 2] P

volné

2. Kliknéte na tla¢itko Novy a zadejte T ¢&islo nového nastroje. Cislo nastroje musi byt v rozsahu
1 — 64 a nelze pridat ¢islo, které jiz je v systému uloZeno.

Pokud jsme vybrali v tabulce chybéjici nastroj, bude jeho Cislo prednastaveno a staci jen
potvrdit tlacitkem OK.
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3. Otevre se okno Novy ndstroj s nastavenim jeho vlastnosti.

Umisténi

Zasobnik Jinde
[automat} [ruéné]

4 *| Pozice ¥ zasobniku

|~ Referencni nastroj

-

Zivotnost

b ax. Zivotnost
|[| [ v fezu)

| pozarneni
|EI [% ze Zivatnost]

Posuv/fotacky z NC
100 % Pozuw 100 % Otacky

Ostatni

x Cancel

4. Nastavime Umisténi nastroje Jinde (rucné). Nastroj bude uloZen v systému a ménén rucné.
V tomto umisténi nelze zmeénit pozici v zasobniku, protoZe nastroj v zasobniku nebude

umistén.

5. Nastavime Referencni ndstroj v pripadé, Ze chceme mérit ref. bod pouze timto nastrojem.

Pridavame-li do systému obrobkovou sondu, zasSkrtneme i volbu Sonda.

6. Nastavime Zivotnost nastroje a v kolika procentech zbyvajici Zivotnosti ma systém upozornit
na bliZici se jeji Zivotnosti. Tyto informace nejsou povinné.

7. 'V casti Posuv/Otdacky z NC lze nastavit v procentech jaké hodnoty posuvu a otacek z NC
souboru maji byt pro nastroj pouZity. Tyto hodnoty lze takto ovlivnit pro konkrétni nastroj
bez nutnosti zmén v NC souboru.

8. ZapiSeme poznamku k nastroji do pole Ostatni. Tento udaj neni povinny, pomtiZe vSak ke
snadnéjsi identifikaci, jaky nastroj je pod konkrétnim cislem T v systému uloZen.
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9. Stiskem tlacitka OK potvrdite Ze chcete pridavat novy nastroj.

a) Stroj bez pevného senzoru ndstroje.

* Po potvrzeni tlacitkem OK systém uloZi informace o nastroji. Tim pridani nového
nastroje konci.
b) Stroj s pevnym senzorem ndstroje.
i. Ve vreteni neni Zadny ndstroj (aktudlni ndstroj ve vreteni T0).
* Stroj odjede na soufadnici pracovni polohy.
ii. Ve vreteni se momentdlné nachdzi ndstroj s umisténim v zdsobniku.

* Stroj nejprve do zasobniku vrati nastroj ve vieteni a odjede na souradnice
pracovni polohy pro novy nastroj.

iii. Ve vreteni se momentdlné nachdzi ndstroj s umisténim jinde (rucné zakladany).

* Stroj nejprve odjede na soufadnice pracovni polohy, povoli pouZiti tlacitka pro
uvolnéni nastroje a zobrazi vyzvu k vyjmuti aktualniho nastroje z vietene.

'0' Vyjméte z vietene nastroj T3

* Pomoci tlac¢itka Uvolnéni ndstroje vyjméte z vietene aktualni nastroj, ktery je
praveé ve vreteni.

* Po vyjmuti nastroje z vietene potvrdime tlaCitkem OK v okné vyzvy k vyjmuti
a stroj odjede na soufadnice pracovni polohy.

10. Systém povoli pouziti tlacitka Uvolnéni ndstroje a zobrazi vyzvu k vloZeni nového
pridavaného nastroje do vretene.

'0' Vloite do vietene novy nastroj T4

11. Pomoci tlac¢itka Uvolnéni ndstroje vloZime do vietene novy nastroj. Po jeho vloZeni do
vietene potvrdime tlaCitkem OK.

12. Po potvrzeni vloZeni nového nastroje stroj odjede na pevny senzor zméfit jeho délku.
Po Uspésném zmeéreni zlistane novy nastroj ve vieteni a jeho pridani konci.
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\ 3.6.3 Odebrani nastroje s umisténim v zasobniku

1. Vybereme nastroj s umisténim v zasobniku (vymeéna Zdsobnik), ktery chceme odebrat.
Klikneme na tlacitko Odebrat.

2. Potvrdime cislo odebiraného nastroje nebo Cislo nastroje k odebrani ze systému zménime.

a) Ve vreteni neni Zddny ndstroj (aktudlni ndstroj ve vreteni T0).
* Stroj odjede vyzvednout ze zasobniku odebirany nastroj a pfijede s nim na souradnice
pracovni polohy.

b) Ve vreteni je ndstroj s umisténim v zdsobniku.
* Stroj nejprve vrati aktualni nastroj do zasobniku, vyzvedne odebirany nastroj a prijede
s nim na soutradnice pracovni polohy.

3. Systém povoli pouZiti tlacitka pro uvolnéni nastroje a zobrazi vyzvu k vyjmuti odebiraného
nastroje z vietene.

4. Pomoci tlacitka Uvolnéni ndstroje vyjméte z vietene nastroj. Po vyjmuti odebiraného nastroje
z vietene potvrdime tlacitkem OK.

5. Systém smazZe odebirany néstroj a odebrani nastroje konci, vieteno zlistava prazdné (aktualni
nastroj TO).
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\ 3.6.4 Odebrani nastroje s umisténim jinde

1. Vybereme nastroj s umisténim jinde (vyména Rucné), ktery chceme odebrat a klikneme na
tlacitko Odebrat.

2. Potvrdime c¢islo odebiraného nastroje nebo ¢islo nastroje k odebrani ze systému zménime.

a) Odebirany ndstroj je zrovna ve vreteni.

* Stroj odjede na soutadnice pracovni polohy, povoli pouziti tlacitka pro uvolnéni
nastroje a zobrazi vyzvu k vyjmuti odebiraného nastroje z vietene.

* Po vyjmuti nastroje pomoci tlacitka Uvolnéni ndstroje a potvrzeni tlacitkem OK,
odebrani konci a vieteno ziistane prazdné.

b) Odebirany ndstroj neni zrovna ve vreteni.

* Systém nastroj smaZe a odebirani konci. Ve vieteni zistane aktualni néstroj.
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3.7 Statistika

Zde se nachazi rizné statistiky stroje. Patii sem pocet a doba sepnuti vystupi, odjeté vzdalenosti
jednotlivych os, statistika referen¢nich pohybti stroje a pouZiti vretene.

Pokud je jedna instalace systému Armote pouZivana pro fizeni vice stroji (kazdy s vlastni hlavni
interpolacni jednotkou), zobrazené statistiky se tykaji pouze konkrétniho stroje (hlavni interpolacni
jednotky).

\ 3.7.1 Systém

Zakladni statistiky pouZiti systému.

18.1.20018 | Datum poSatku statistik
00:00:20.698 | Doba zpusteni syztému [akiualng
Reference 04:53:57 670 | Doba zpusteni syztému (kumulativai)
Wieteno 85/ Podet spusténi systému
132 | Podet manualnich wimén nastroje

0| Poéet automatickich vimén nastroje
302 | Poéet referenci
24/ Poéet spuiténi obrébéni
96 | Podet mé&feni pohyb. sensarem
0| Pocet mé&fen pev. zenzorem
0| Pocet mé&feni sondou
0| Pocet spugténi udalosti PLC

Datum pocatku statistik — zobrazuje datum, od kterého se statistiky pocitaji. Jedna se o datum
oZiveni stroje.

Doba spusténi (aktualni) — hodnota ukazuje, jak dlouho je systém aktudlné spustén.

Doba spusténi (kumulativni) — hodnota ukazuje celkovou dobu po kterou byl systém spustén.

Pocet spusténi systému — hodnota ukazuje kolikrat byl systém spustén.

Pocet manualnich vymén nastroje — hodnota ukazuje pocet ru¢nich vymén nastroje. Pokud stroj
pouZiva automatickou vymeénu nastroje, je v této hodnoté zahrnut pocet vymeén nastrojt, které jsou
zakladany ruCné a nejsou ménény pomoci zasobniku nastroje.

Pocet automatickych vymén nastroje — hodnota ukazuje, kolikrat byl nastroj vyménén pomoci
automatické vymeény nastroje.
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Pocet referenci — hodnota ukazuje, kolikrat bylo pouZito nalezeni pocatku stroje. V této hodnoté
jsou zahrnuty vSechna spusténi reference, vcetné téch, které nebyli provedeny uispésné.

Pocet spusténi obrabéni — hodnota ukazuje, kolikrat byl spustén pracovni cyklus.

Pocet méreni pohyb. senzorem — hodnota ukazuje, pocCet pouZiti pohyblivého senzoru vcetné
zruSenych nebo netispéSnych méfeni.

Pocet méreni pev. senzorem — hodnota znazorfiuje, poCet méfeni pomoci pevného senzoru
(néstrojové sondy) vcetné zruSenych nebo netispéSnych méfeni.

Pocet méreni sondou — hodnota znazoriuje, pocet dotykt obrobkové sondy.

Pocet spusténi udalosti PLC — hodnota znazorfiuje pocet spusténi PLC (vCetné spuSténi ktera
skoncila chybou).

3.7.2 Vystupy

V této Casti se nachazeji statistiky vSech vystupti. Je mozné zde naleznout pocet sepnuti i celkovy cas
po kterou byl vystup sepnut.

Reference
Yieteno

Dioba

05:59:37.114
01:05:42.607
00:01:40.067
00:00:00.000
00:00:00.000
00:33:40.050
00:00:00.000

-
= o

00:12:59.797
00:21:27.428
02:03:28.798
06:18:08.182
00:00:00.000
00:00:00.000
00:00:00.000
00:00:00.000
00:00:00.000
00:00:00.000
00:00:00.000
00:00:00.000
00:00:00.000

oo oQooolileoooooo oo

00:00:00.000
00:00:00.000
00:00:00.000
00:00:00.000
00:00:00.000
00:00:00.000
00:00:00.000

Wreteno

Chlazeni

D fuk

Lazer

|Jwalnéni nastroje
Kyt stroje

Kyt nastroji

Pripraven
Cekam
Cinrost
b azani
Wit COw
Brzda-a
|Jpin Auta
108411
r4 30,0491
i 92/0493
b4 940495
96037
98/04 33

DIoauT 1
DioouT 2
DIOoUT 3
DIOOUT 4
DIoouUT 5
DIOOUT B
DloauT ¢

Pocet — hodnota ukazuje kolikrat byl konkrétni vystup sepnut.

Doba — hodnota ukazuje jak dlouho byl konkrétni vystup sepnut.
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13.7.3 Osy

V této casti nalezneme statistiku najetych vzdalenosti jednotlivych os v milimetrech, metrech
a kilometrech.

XY, Z,A — osy hlavni interpolacni jednotky.

X2,Y2,72, A2 — osy 1. pomocné interpolacni jednotky.

X3,Y3,Z3, A3 — osy 2. pomocné interpolacni jednotky.

951919 951.919 0.951919
Reference 722818 722,818 0.722818
Vieteno 440613 440.613 0.440613
1] 0.0 0.0

0.0 0.0
0.0 0.0
0.0 0.0
0.0 0.0

0.0 0.0
0.0 0.0
0.0 0.0

ocoooaoflasao oo

0.0 0.0
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\ 3.7.4 Reference

V této Casti nalezneme statistiku statistiku referencnich pojezdu stroje pro vSechny osy.

Fumul. rozdil vedalenosti Pocet chwb Do grafu

-0.0534
-0.0347
0.0084
0.0000

. Data grafu

Ay
£
&

e
w2
22
a2 b aw. kumul: 00122 [rm]
w3 Min. kumul.: -0.0019 [mm)

T3
3
A3

Referenci celkem 297
Zobrazeno hodhot 297

0.0000
0.0000
0.0000
0.0000

b aw. rozdil; 0.0047 [rmm]
Min. rozdil: -0.0032 [rnnn]

0.0000
0.0000
0.0000
0.0000

coocoloooo|loooa
3OO0 OO0 MmN

18.1.2018 Graf higkarie reference oy 181.2018
00047 00122

0.0047 -0.0122

B Fozdil vedalenost B kumul. wvoj rozdilu T  nezméfeno
= Rozdilo B Chyba reference

Kumul. rozdil vzdalenosti — pri kazdé referenci stroje je zméfen rozdil vzdalenosti pred referenci
a po referenci. Hodnoty se s¢itaji do kumulativniho rozdilu téchto vzdalenosti. Hodnota tedy ukazuje
o kolik se posunul pocatek soufadnic stroje od pocatku statistik.

Pocet chyb — hodnota znazorfiuje kolikrat na které ose vznikla pfi referenci chyba (reference
neprobéhla uspésné).

Do grafu — timto prepinacem miiZete vybrat osu, jejiZ statistiky referencnich pojezdd budou
zobrazeny v grafu.

Data grafu — na tomto misté jsou zobrazena data grafu pro osu vybranou prepinacem Do grafu.

¢ Referenci celkem — celkovy pocet referencnich pojezdl (vcetné téch které neprobéhly tispésné).
¢ Zobrazeno hodnot — pocet hodnot zobrazenych v grafu.

¢ Max. rozdil/Min. rozdil — zobrazuje maximalni a minimalni rozdil vzdalenosti pred a po referenci
pro vybranou osu.

¢ Max. kumul./Min. kumul. — zobrazuje maximalni a minimalni kumulativni rozdil (soucet vSech
predchozich rozdili vzdalenosti) vzdalenosti pred a po referenci pro vybranou osu.
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\ 3.7.5 Vieteno

V této Casti nalezneme statistiku pouZiti vietene.

05:59:37 114
132
Reference 132

1]

Doba béhu wietene
Celkem wimén nastroje
Rucnich wimén
Automat. wimeén

Graf pougiti wietene

[ ata grafu
Spuiténi wietene celken:
Zobrazeno hodhot

SpuEténi wietens Ow
Spuzténi wetens COW
baw. pouZité otacky
tin. pouzité atacky

24000

Doba béhu vietene — hodnota znazoriuje jak dlouho bylo vieteno v chodu.

Celkem vymeén nastroje — hodnota znazorfiuje celkovy pocet vymén nastroje (ruc¢nich

i automatickych).

Rucnich vymén — hodnota poctu ru¢nich vymeén nastroje (z celkového poctu).

Automat. vymén — hodnota poctu automatickych vymeén nastroje (z celkového poctu).

Data grafu — zde jsou zobrazena data grafu pouZiti vietene.

© Spusténi vretene celkem — hodnota znazorfiuje celkovy pocCet zapnuti vietene.

¢ Zobrazeno hodnot — pocet hodnot pouziti vietene v grafu.

¢ Spusténi vietene CW — pocet spusténi vietene ve sméru hodinovych rucicek z celkového poctu

spusténi.

¢ Spusténi vietene CCW — pocet spusténi vietene proti sméru hodinovych rucicek z celkového

poctu spusténi.

¢ Max. pouzité otacky — maximalni otaCky vietene které kdy byly pouZzity.

¢ Min. pouzité otacky — minimalni otaCky vietene které kdy byli pouZzity.
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4 Nastaveni

Pri nastaveni stroje bud’te opatrni a méiite jen polozky, o kterych vite co znamenaji.

Soubort nastaveni (*.cfg) miiZete byt vice. Jen soubor Default.cfg ma zvlastni urCeni. Je nacten po
spuSténi programu a je dobré v ném mit nastaveny parametry takové, jaké chcete aby program po
spusténi mél. P¥i vice riznych nastavenich lze vyuZit Sprdvce nastaveni.

V jednotlivych castech je k dispozici pole s helpy, ale protoZe v dobé ¢teni tohoto manualu, nemusite
mit program k dispozici, jsou zde také.

4.1 Ruzné

l Mastaveni (stroje Gra ;

Zobrazeni
Komunikace
Vstupy
Owvladani

Mechanika
Osa A
Nezav.osa 7
Ffesnost

Digital I/0
VYyména
Automatika
PLC
Pravitka
Ostatni

0.1 Panovaci pomér [Fipkami)
2 Pomér zvétieni a zmengeni [F2/F3)
1.5 Pormér zvétieni a zmerdeni mys

Iv Foleckem mysi k zobé zvetiovat

[v Fao nataZeni soubory viechny hladiny zaphout

[~ Wnutit m&feni pfi viméns nastioje

[v Zobrazovat vipis Gkodi za provozu

[ Krokowvat obrabéni po jednatlivich G kddech

[~ Puo startu programu provést reference [bez dialogu)
[~ Zobrazovat jednotky posuvu v [mmdmin]

[v Automaticky ukladat nastaveni [pi zméné nastaveni]

v Automaticky ukladat nastaveni [pfi ukoneni programu)

|V§echn_l,l pougitelng soubary j Defaultni 2D soubary

|Iso G-kddy ﬂ Defaultni 30 soubaory

Adresdi 20 souborly

Adresar 30 souborly

Panavaci pomér:

pedstavuje Sast obrazovky, o kterou e posune
pohled pfi posunech fipkami.

Mapf.: 0,1 je posun o 10 %,

Poméry zvétieni:
znazorfiuje kolikiadt se zvétéi/zmend zoom pfi stisku
klaves, nebo pohybem koletka mys o jeden zub.

Koleékem myéi k zobé zvEtfovat:
sloug k plizpiizobeni programu zvyklostem
uZivatele,

Fa natazeni souboru viechny hlading zapnout:
zpiizobi zaphuti véech hladin v souboru pro
zobrazeni | obrabéni. Pokud neni zagktnute, pro 20
soubory z0stane nastaveni obrabéni/zobrazeni tak,
jak je v 20 gouboru ulodeno, Pro 30 soubory budou
wiechny hlading wwpnuté.

Whutit méfent pii viméné:
neumozni pokracavat v obrdbéni bez méfeni ref.
bodu v oze Z pohyblivim senzorem.

Zobrazovat vipis G-kad za provozu:
zaphe zobrazeni G-kddu v okné programu pfi
obrébéni.

Krokoveat obrabéni:
zpiistupni Haditka Krok/Start/K.onec pii obrabéni.

Fo startu prograrmu provést reference [bez dialogu):
provede reference [nalezeni pocatku soufadnéha

| ol

Pozn. [straj syz 5005250

Zamek, | Ulazit ‘ M adist ‘ X Cancel

Panovaci pomér — predstavuje Cast obrazovky, o kterou se posune pohled pfi posunech Sipkami
Naptr.: 0,1 je posun o 10 %.

Poméry zvétSeni - kolikrat se zvétSi/zmensi zoom pri stisku klaves nebo prfi pohybu kolecka mysi
o0 jeden zub.

Volba Koleckem mysi k sobé zvétSovat — slouZzi k prizpisobeni programu zvyklostem uZivatele.

Po zapnuti vSechny hladiny zapnout — slouZi k tomu, aby uZivatel védél, co vSechno se v souboru
nachazi. Nékteré hladiny mohou byt skryté (jen *.GDF soubory).

Vynutit méreni pri vymeéné nastroje — donuti obsluhu stroje po kazdé dokoncené hladiné znovu
ZmErFit nastroj (jen pri rucni vymeéneé).

Zobrazit vypis G-kodi — zobrazi G-kdédy v priibéhu obrabéni.
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Krokovat obrabéni po jednotlivych G-kédech — zapne obrabéni po jednotlivych fadcich programu.

Po startu provést reference (bez dialogu) — po spusténi programu dojde k provedeni referencnich
pohybti automaticky bez dialogu potvrzeni.

Zobrazit jednotky posuvu v mm/min — jednotky posuvu v panelu obrabéni a v panelu JOG budou
zobrazeny v [mm/min] misto [mm/s] (neovlivni jednotky ve vstupnim souboru s 2D/3D daty).

Automaticky ukladat nastaveni (pfi zméné nastaveni) — po kliknuti na tla¢itko OK v panelu
nastaveni, dojde automaticky k uloZeni veSkerého nastaveni vCetné polohy ref. bodu a polohy méreni
(kromé vlastniho nastaveni PLC).

Automaticky ukladat nastaveni (pfi ukonceni programu) — pii ukonCeni Armote, dojde
automaticky k uloZeni nastaveni, vCetné polohy ref. bodu a polohy méfeni (kromé vlastniho
nastaveni PLC).

Defaultni 2D soubory — nastaveni, jaky typ souboru k otevieni ma byt prednastaven pri zobrazeni
okna vybéru 2D souboru k otevreni.

Defaultni 3D soubory — nastaveni, jaky typ souboru k otevieni ma byt prednastaven pfi zobrazeni
okna vybéru 3D souboru k otevreni.

Adresar 2D souborti — cesta k adresafi, ktery bude nastaven pfi zobrazeni okna soubort Otevrit 2D.
Pokud nebude adresar nastaven, bude pro otevieni 2D soubor pouZit aktualni adresai Armote.

Adresar 3D soubort — cesta k adresari, ktery bude nastaven pri zobrazeni okna soubort Otevrit 3D.
Pokud nebude adresar nastaven, bude pro otevieni 3D soubort pouZzit aktualni adresat Armote.
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4.2 Zobrazeni

[P oceeeni bhor Gt

MHezav.osa Z
Ffesnost

. Barva plochy v limitech

. Barva rastru

O Barva palohy stroje

. Barva plochy mirna limity
10 Wzdalenost rastru [mm]

3 Welikost bodu polohy

Armote w | Prostied programu

30 Zabrazeni

30 Interval mezi snimky [ms)

v Zobrazeni 30

v Ereslit Mintdax
v Kreslit limity 30
[ Kreslit odjetou drahu

Flocha stroje w mezich limitd stroje je barewné
odlifena od plochy mima limity, kvali pfehlednost.
Brarvy si miiZete znadno zménit, pokud klknete
myé na prisluing koledko.

Rastr:
predstavuie chlou arientaci v rozmérech fien 20
zobrazeni).

Frostfedi program;

lz& nastavit jesth prostfed’ programu ma bt Armote
[defaultné) neba GWP [prostfedi programu plvadni
DO0Soveé verze).

() Barva Spmhbolis [~ Kreslit palahy wiréhy

Sitka Prihlednost Barva

Zobrazeni 30:

zapne mozZnost prohliZet strojni drahy we 30,
Zpiistupni dali nastaveni a zapne panel ovladani
pohledu. Pokud tuto wolbu zaprete, jg nutné
pogram Amote ukondit a spustit znowvu & novim
nastavenim. 30 zobrazeni wyZaduje, aby v PC byly
haingtalovany spravné ovladace od winobce
arafické karty a aby grafickd karta padparovala
furkce OpenGl ve verai alespofi 1.2, % opadném
piipadé nebude mozne 30 zobrazeni pouzit.

Di'g it?l 110 Palohwy wimény
Yyména -
Automatika Limity 30
PLC _ Min-M 2
Pravitka
Ostatni

7
5

7
Draha akt. nastroje ,2_ :'ﬁ.

Zobrazeni palohy
f» Bod

Odjeta draha
Ruchloposuy
Strajni drahy

 KfiE

Zarnek ‘ Ulozit ‘ M atist ‘ X Cancel o Ok |

Pozrn. |stroj xpz 500x250

Barva plochy v limitech — barva plochy limitid rozjezdu stroje, predstavuje obrabéci prostor.

Barva plochy mimo limity — barva mimo limity rozjezdi stroje, predstavuje prostor mimo obrabéci
prostor.

Barva rastru — barva rastru na obrabéci ploSe (pouze 2D zobrazeni).
Vzdalenost rastru — vzdalenost jednotlivych bodi rastru na plose v XY (pouze 2D zobrazeni).
Barva polohy stroje — barva, kterou je zobrazena aktualni poloha stroje/nastroje.

Velikost bodu polohy — nastaveni velikosti bodu nebo Sitky kfiZe zobrazujici aktualni polohu stroje.
Velikost je udavana v pixelech.

Zobrazeni 3D — zapne 3D zobrazeni strojnich drah, polohy nastroje a zpristupni dalSi nastaveni
zobrazeni (vyZaduje OpenGL verze alespon 1.2). Po zméné tohoto nastaveni je nutné nastaveni uloZit
a program restartovat. Tato volba vyZaduje spravné nainstalované ovladace grafické Kkarty.
V opacném pripadé nebude 3D zobrazeni funk¢ni.

Interval mezi snimky [ms] — nastaveni prodlevy mezi snimky vykreslovani 3D zobrazeni. Prodleva
urcuje, kolik ¢asu bude mit program na ostatni ¢innost. Cim vy33i hodnota, tim bude mit PC vice
asu na ostatni praci, ale zména v 3D pohledu bude méné plynula. Cim bude hodnota mensi, tim
bude i vykreslovani plynulejsi. MtiZe vSak dojit k tomu, Ze vykreslovani bude brzdit chod programu
(napr. odesilani dat interpolacni jednotce).
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Kreslit Min./max. — zapina v okné 3D zobrazeni vykresleni nalezenych minima a maxima strojnich
drah.

Kreslit limity 3D — zapina v okné 3D zobrazeni vykresleni pracovniho prostor stroje.

Kreslit odjetou drahu - zapind v okné 3D zobrazeni vykresleni stopy pohybu nastroje. Pri
vysokych hodnotach posuvu miize byt takto zobrazend odjetd draha oproti skuteCnosti zkreslena
v zavislosti na Cetnosti zjiSténi polohy stroje a zménach sméru pohybu.

Kreslit polohy vymény — zapina v okné 3D zobrazeni vykresleni poloh vymény nastroje. Tato volba
neni vhodna pro automatickou vyménu s bubnovym zasobnikem, kde jsou polohy vymény vSech
nastroju stejné.

Poloha vymeény — pii zapnuté volbé Kreslit polohy vymény, je zde nastaveni jakou maji mit symboly
poloh barvu a prithlednost.

Limity 3D — pro zobrazeni 3D limit pracovniho prostoru stroje v osach X,Y a Z, lze zde nastavit
barvu, Sitku usecek a jejich priihlednost.

Min.-Max. — pro zobrazeni minim maxim strojnich drah, lze zde nastavit Sitku usecek, jejich
prihlednost a barvu, jakou budou vykreslovany.

Odjeta draha — pro zobrazeni odjeté drahy nastroje, lze zde nastavit jakou bude mit Sirku,
prithlednost a barvu.

Rychloposuvy — nastaveni Sitky a prtihlednosti zobrazeni rychloposuvi. Nelze nastavit, barvu
protoZe ta je dana hladinou/Cislem nastroje, jehoz rychloposuvy budou zobrazeny.

Strojni drahy — nastaveni Sifky a prithlednosti zobrazeni strojnich drah. Toto nastaveni se tyka
strojnich drah vSech nastrojti, kromé drah nastroje, ktery je zrovna ve vieteni. Nelze nastavit barvu,
protoZe ta je dana hladinou/Cislem nastroje jehoZ drahy budou zobrazeny.

Draha akt. Nastroje — nastaveni zobrazeni drah nastroje, ktery je momentalné ve vieteni. Nastavit
lze Sitku a prithlednost. Nelze nastavit barvu, protoZe ta je dana hladinou/¢islem nastroje, jehoz drahy
budou zobrazeny.

Pomoci rizného nastaveni pro strojni drahy a drahy aktudlniho néstroje lze zvyraznit strojni drahy,
které budou pravé zpracovavany a potlacit zobrazeni ostatnich strojnich drah. Toto muze byt
vyhodné zejména pri zpracovani dat pro obrabéni 3D modelti (napf. Formy), kdy jsou strojni drahy
prili§ husté a pfi jejich zobrazeni by nebylo zfejmé, kudy nastroj zrovna pojede a kterou ¢ast bude
stroj obrabét.

Zobrazeni polohy — prepina zda ma byt aktualni poloha stroje zobrazena jako bod nebo jako kfiz.
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4.3 Komunikace

V této casti je nastaveni adres pripojenych jednotek fidiciho systému. Barevny indikator signalizuje
stav komunikace konkrétni jednotky.
Sedd - jednotka neni pouZita (neni nastavena jeji adresa).

Zelena - jednotka komunikuje.
— adresa jednotky je nastavené ale neni pfipojena nebo nekomunikuje.

[Rattvent Cioie G

Rizné . Port [primarni) Riychlogt [B aud] |D interpolaéni jednaotky  Heslo
Zobrazeni

Komunikace 14 x| |115200 | [2rar7n2 |

Ystupy Jednatka Adresa Yerze
Ovladani

Interpolace 1 [hlavni] |IJ ﬂ |IP114HEDD 10 2042017 [c] Gravos [P.Boravsky]
Citai polaky [hlavni) |E| j ||P114."IEDD «10 2042017 (¢ Gravos [P.Borovsky)
Wietena [hlavni] |? j |IP114£500 10 2042007 [c) Gravos [P.Borovsky)

MNezav.osa 7 Interpolace 2 (pomocnal |Nep0uéilo j |neznémé

Pfesnost Wieteno 2 [pomocng) |Nep0uiil0 ﬂ |neznémé

Interpolace 3 [pomocna) |Nep0u§ito j|neznémé

Yieteno 3 [pomoché) |Nep0uéito j |neznémé

Automatika
PLC Délka packetu  Min.pulsids b . pulsi's W Pouzivat kontrolni soudty prenosu
Pravitka |30 [10 |50000 W Pousit paketizaci komunikace

Ostatni

MejEastéi# adreza interpoladni jednothky
a gitade pozice je 0.

U jednoprocesorového fedeni (e adresa Sitate
polohy stejna jako adreza interpolaéni jednotky.
Obeé funkce fedi jeden procesar.

U dvouprocesoravéha Fedeni e
adresa citace palohy o 1 v&tEi ned adiesa
interpalaéni jednotky.

Pozn. |sto) xwz S00x250 Zamek ‘ Ulozit ‘ Matizt | x Cancel " OK |

'4.3.1 Komunikaéni port a rychlost

Port (primarni) — ¢islo komunika¢niho sériového (COM) portu pripojené jednotky. Cislo portu
pripojené jednotky lze zjistit napf. programem Com_scan, ktery naleznete v dodavce programi spolu
s Armote. Pfipadné je moZné ho stdhnout na www.gravos.cz.

Rychlost (Baud) — nastaveni komunikacni rychlosti sériového portu. Rychlost zde nastavena musi
byt shodna jako je komunikacni rychlost vSech jednotek pfipojenych na primarni komunikacni port
s vyjimkou jednotky Fizeni nezavislé osy Z, kterd miiZe byt pfipojena na samostatny komunikacni
port a tedy miiZe mit jinou komunikacni rychlost.

Komunikacni rychlost interpolacni jednotky lze zjistit napt. programem Com_scan, ktery naleznete
v dodavce programii spolu s Armote. Pfipadné je mozné ho stdhnout na www.gravos.cz.

| 4.3.2 Licence a identifikace jednotky

ID interpolacni jednotky — unikatni identifikacni cislo hlavni interpolacni jednotky. Toto ¢islo je
z jednotky precteno a je pouze informativni.

Heslo — do tohoto pole se zapisuje licen¢ni heslo k programu Armote.
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\ 4.3.3 GVE jednotky ridiciho systému

Interpolace 1 (hlavni) — nastaveni adresy hlavni interpolacni jednotky pro ovladani hlavnich
pracovnich os stroje. Adresa je vidy 0, pokud neni uvedeno jinak. Adresy interpolacnich jednotek
nelze uZivatelsky ménit. Pokud chcete k systému pfipojit vice interpolacnich jednotek je nutné to
zminit v objednavce.

Cita¢ polohy (hlavni) — nastaveni adresy ¢itace polohy hlavni interpolacni jednotky, ze které
Armote Cte aktualni polohu stroje. Adresa je vZdy stejna jako adresa interpolacni jednotky, pokud
neni uvedeno jinak.

Vreteno (hlavni) — jednotka ovladani analog. vystupu 0-10V pro ovladani otacek hlavniho vretene.
Adresa jednotky vretene u jednotky integrované s interpolacni jednotkou je nejCast€ji 7 (napf.
GVES84 jednotku vietene integrovanou nema).

Interpolace 2 (pomocna) — jednotka urcena pro Fizeni dalSiho pfisluSenstvi stroje. Tato jednotka
miZe byt ovladana pouze pomoci PLC s vyjimkou reference os.

Vreteno 2 (pomocné) — jednotka ovladani analog. vystupu 0-10V pro ovladani otaCek pomocného
vietene. Tato jednotka miiZe byt ovladdna pouze pomoci PLC.

Interpolace 3 (pomocna) — jednotka urcena pro Fizeni dalSiho prisluSenstvi stroje. Tato jednotka
miiZe byt ovladana pouze pomoci PLC s vyjimkou reference os.

Vreteno 3 (pomocné) — jednotka ovladani analog. vystupu 0-10V pro ovladani otdcek pomocného
vietene. Tato jednotka mtze byt ovladana pouze pomoci PLC.

Nezav. osa Z (poloha) — interpolacni jednotka pro ovladani polohy nezavislé osy Z.
Nezav. Osa Z (vyska) — jednotka analog. vystupu 0-10V pro nastaveni Zadané vysky.

Ext Digital I/0O 1-3 — nastaveni adresy pridavnych jednotek vstuptli a vystupd. Adresu jednotky lze
vétSinou nastavit pfimo na jednotce I/O.

Ext Analog I/O 1-3 — nastaveni adresy pridavnych jednotek analogovych vstupti a vystupti. Adresu
jednotky lze vétSinou nastavit pfimo na jednotce 1/O.

4.3.4 Paketizace a kontrolni sou¢ty komunikace

Min. a Max. pulsii/s — predstavuje nejmensi a nejvétsi rychlost interpolacni jednotky. Obvykle
nebyvaji pristupné. Armote je nastavuje automaticky podle nalezené interpolacni jednotky.

Pouzivat kontrolni soucty prenosu — zapne kontrolu pfenosu dat metodou kontrolnich souctti pro
interpolacni jednotku. Kontrolni soucty zvySuji bezpecnost prenosu dat, ale sniZuji propustnost
komunikacni linky.

Pouzit paketizaci komunikace — zapne sdruzZovani prikazi odesilanych do jednotky. Komunikace je
rychlejsi, ale program se méné Casto pta jednotky na polohu stroje. Tento postup je doporucen pouZit
pri pfipojeni jednotky pres USB prevodnik.

Délka paketu — nastavuje, kolik p¥ikazii se sdruZi do jednoho paketu. Cim je hodnota vétsi, tim se
zrychli komunikace s jednotkou ale tim méné Casto je znama aktualni poloha stroje na kterou se
program pta mezi pakety.
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4.4 Vstupy

Nastaveni vstupti je rozdéleno do zaloZek pro konkretni jednotky.

Pred sloupcem Stav v tabulce je sloupec barevnych poli, ktery se neustale aktualizuje. Ta signalizuji
stav vstupu v zavislosti na nastavené polarité. Pri nastaveni polarity vstupu, nastavte polaritu tak,
aby byl stav vstupu signalizovan zelenou barvou (pokud jsou vstupy v klidovém stavu) .

Zelena - vstup neni aktivovan.
Zluta - vstup je aktivovan, nezptisobuje preruseni.
— vstup je aktivovan a zplisobuje preruseni.

[ Mastaveni (stroje Gravos) - v l
Rdzné . Hlavni ] Pomacné 1 ] Pomacna 2 ] Jako Jméno zvolte shadno poznatelnou zkratku, -
Zobrazeni — K.a2dy wetup mitde bit poudit jako plemgovact pfi
Komunikace - |Stav |Jméno |Pularita Povoleno | ||OERABEMI.

REFX 1 1
REFY
REFZ
DRIVERX
DRIVERY
DRIVERZ
START
STOP

Jestl je aktivii v log.0 nebo log. 1, ze lze urdit ve
sloupci Polarita.

a
Ovladani

W stupy, které nechcete pougit jako prerudovact
miiZete zablokovat ve sloupci Povaleno 28pisen 0
dao patfiéného Fadku.

Mechanika
Osa A
Nezav.osa £
Pfesnost

e goupci Stav je neustale aktualizovan
soutasnj stav viech watupii

Pozn: Wiechny vetupy nemusi bt fuzicky
piitommy,

napf. GYE B4 md jen 01,2 GVEEE
0.1.2.36.7.14.15

Wetupy 0, 1, 2 jsou w3dy pouzity jako referenéni
spinace. Jeou pougity pii hledani podatku stroje.

Automatika
PLC
Pravitka
Ostatni

el = 2 e =0 L B A - L -

[y
-

Funkce nalezeni pocatku zoufadneého spstému
[reference] ignoruje Povaleni. a pougivé je widy.

-
M

-
&2
Di=_loooo|o @ === o=

Polarita musi byt spravné, b respekiuje.

-
=

TL.SENS
SENSOR

I S N R R e e A T ™
[N -R NN R RN R R R R R

Ffi obrabéni mohou sloudit jako kontrola, 22 stroj
nejeds “pod nulu” [ztrata kroku pri velmi tE2kém
fezu). Podobné lze pougit vetupy 4, 5, 6.

15

[v Po premgeni zvedat vieteno

Wetupy 14 a 15 jsou poudity pii méfeni nastoje
5 Wzdalenost pfiblizeni z prerugeni [mm] zenzorem. Pokud ho pouzivate, respekiujte:

Pazn. |stl0ixy250llx250 Zamek ‘ Ulozit ‘ Madist | x Cancel " K |

4.4.1 Nastaveni vstupt

Sloupec Jméno — nazev vstupu, ktery bude zobrazen pfi prfipadném preruSeni jako PriCina preruSeni.
Nazev nemtiZze obsahovat mezery (budou smazany).

Sloupec Polarita — nastaveni, jestli je na vstup pripojen spinaci nebo rozpinaci kontakt.
Hodnota urcuje stav vstupu, pri kterém bude vstup povaZovan za aktivovany.

Pokud je ke vstupu pripojen spinaci kontakt spinace, bude hodnota ve sloupci Stav v klidovém stavu
1, hodnotu ve sloupci Polarita je potfeba nastavit na 0. Pfi aktivaci spinace (sepnuti) se hodnota ve
sloupci Stav zméni na 0 a bude rovna hodnoté ve sloupci Polarita. Vstup bude vyhodnocen jako
aktivovany.

Pokud bude ke vstupu pripojen rozpinaci kontakt spinace, bude hodnota ve sloupci Stav v klidovém
stavu 0. Hodnotu ve sloupci Polarita je potfeba nastavit na 1. Pri aktivaci spinace (rozepnuti) se
hodnota ve sloupci Stav zméni na 1 a bude rovna hodnoté ve sloupci Polarita. Vstup bude
vyhodnocen jako aktivovany.
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Sloupec Povoleno — nastaveni, jestli ma aktivace prisluSného vstupu zptisobit preruseni obrabéni
a zastaveni stroje. Nastavime hodnotu 1 u vstupd, jejichZ aktivace podle nastaveni ve sloupci
Polarita ma zptisobit preruseni obrabéni a zastaveni stroje (napft. u vstupt pro referenc¢ni a koncové
spinace, pro tlacitko Stop atd.). V ostatnich pripadech nastavime hodnotu O (napr. stisknuti tlacitka
Start by preruseni a zastaveni stroje zptisobovat nemélo).

Preruseni pohybu aktivaci vstupti zastavi pohyb na konkrétni jednotce. Tedy preruSeni od vstupu na
hlavni jednotce prerusi pohyb hlavni jednotky. PferusSeni od vstupu pomocné jednotky zastavi pohyb
pomocné jednotky.

4.4.2 Nastaveni pferuseni |

Po preruseni zvedat vieteno — nastaveni, které kdyzZ je pouZito zptisobi, Ze pri kazdém preruseni
obrdbéni  (napf. od vstupii nastavenych pro preruSeni nebo pomoci klavesy <mezernik>).
Po zastaveni stroje program zvedne osu Z na soufadnici 0 soufadného systému stroje (vhodné napf.
pro kontrolu nastroje nebo odstranéni namotanych tfisek na nastroji).

Toto nastaveni se tyka pouze nastaveni vstupt pro hlavni interpolacni jednotku.

Vzdalenost pribliZzeni z preruSeni” — tato vzdalenost se uplatni pfi ndvratu z pferuseni. Je to
vzdalenost k mistu preruSeni, kde bude sniZena navratova rychlost z rychloposuvu na pracovni
rychlost pouZitou pred preruSenim. Vzdalenost se uplatni pouze pokud je zapnuto zvednuti vietene
pfi preruseni.

Sloupec Stav — zobrazuje aktudlni stav konkrétniho vstupu (pokud je na interpolacni jednotce
pritomen). Hodnota 1 indikuje nesepnuty vstup. Hodnota 0 indikuje vstup sepnuty.

'4.4.3 DIO alarm link

V pripadé, Ze je na vstup pripojen vystup z DIO jednotky nastaven na funkci Alarm 1 nebo 2, lze
pouzit specidlni pojmenovani vstupu, podle kterého Armote poznd, Ze se jednd o alarm vystup
z jednotky pro identifikaci vstupu ktery vyvolal funkci Alarm pro vystup.

Format jména je I0<cislo IO jednotky 1-3>A<cislo alarmu, 1 nebo 2>. Napf. nazev vstupu, ke
kterému je pripojena funkce alarm1 IO jednotky 1 pak bude IO1A1.

*Toto nastaveni se tyka pouze nastaveni vstupi pro hlavni interpolaéni jednotku.
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4.5 Ovladani

Ve Specialnim pouziti vstupti lze nastavit, jak se maji chovat nékteré vstupy jednotky.
Pro kazdou funkci 1ze kromé cisla vstupu na jednotce nastavit i jednotku na které se vstup nachazi.

| Mastaveni (stroje Gravo:

Rizné . Specilélni pouditi wstupd e Specidlnim pouditi vstupil lze nastavit,  »
Zobrazeni I e, . jak & maji chovat wstupy jednothky.
Komunikace [~ PouZit pro Start obrébéni vstup &

Fousit pro Stop obrabéni wstup &.: Lze nastavit i na jake jednotce se poudith
watup naleza. Defaulting je naztavena hlavni
Pougit pro test klide vatup &.: interpaolacni jednatka.

Ovladani
Pougit pro test kiptu stroje vatup & Pougit pro Start obrabéni vstup &
Pouit pro uvolnéni nastraje vatup &. wstup, kterjm se ovlada spusténi

Mechanika . e ; pracovniho cyklu.
Pougit pro spusténi reference vetup & lpall -
Osa A pro sp! P 11 P

h Pougit pro Stop obranéni wetup &.:
MNezav.osa Z ) — || |wstup, kterjm lze pracovei cyklus prernsit
Pfesnost Spustit PLCA |Zadna ﬂ b [prvni aklivace wstupu] i ukon@it [druhd

Sensory 5 pustit PLC2 |2édné ﬂ 1 aklivace wstupu].

Sonda N N N
Digital 1/0 Spustit PLC3 |Zédné ﬂ 2 Pouzit pro test klige vstup &.:

watup, ke kterému je pfipojen kliél
. Padna 9 sefizovaie, bez néhod nelze ménit
Sipusli FLEY | ﬂ parametry obrabéni, ref. bod, nastaveni
S pustit PLCS |Zédné ﬂ N programu,oteviit soubar, spustit obrabéni a

atewrfit kryt stroje.
Spustit PLCE  [Zadna ~|I5
Pougit pra test kgt vatup &

Spustit PLCF |Zédné ﬂ 6 ||I30I 1 j j watup, kterim je avéfeno zda je kit stroje
uzawen a je moZné spustit obrabéni.

On Line zmény

5 sal e Pouzit pro uvalnéni nastroje watup &
Posuv [%] [1.10] Dtacky [%] [1.10] vatup Haditka uvalnéni nastroje pro stroje s
|5 |‘| ATC wietenem = ovliddanim uvolnénim
. . nastroje. Pokud takové wieteno méte, tuta
v Autoreset na 100% v Autoreset na 100% furkci poudiite. Pougitim téta funkee se
chovani programu Armote plizplizobi pro
poloautomatickou wiménu nastroje.

Pozn. |stoj xpz 500250 Zémek ‘ Ulazit ‘ Madist | x Cancel " OK |

Pouzit pro Start obrabéni vstup €. — vstup, kterym se ovlada spusténi nebo pokracovani obrabéni.

Pouzit pro Stop obrabéni vstup ¢. — vstup, kterym lze pracovni cyklus prerusit (prvni aktivace
vstupu) i ukoncit (druha aktivace vstupu).

Pouzit pro test klice vstup ¢. — vstup, ke kterému je pripojen kli¢ sefizovace, bez néhoZ nelze ménit
parametry obrabéni, ref. bod, nastaveni programu ani otev¥it soubor.

Pouzit pro test krytu vstup €. — vstup, kterym je ovéreno, zda je kryt stroje uzavien a je mozné
spustit obrabéni.

Pouzit pro uvolnéni nastroje vstup €. — vstup, kterym se ovlada uvolnéni nastroje z ATC vietene.

Pokud bude tato funkce pouZita, Armote umozni pouZiti délkovych korekci.

Pouzit pro spusténi reference vstup €. — vstup, kterym lze spustit Nalezeni pocdtku (referenci)
souradného systému stroje.

Spustit PLC 1-16 — zde lze nastavit spousténi uZiv. udalosti PLC. Povoleni pouZiti tlacitka se
ovlada pouze pomoci PLC. Pokud prikazem neni pouZiti této funkce povoleno, nejsou tlacitka
aktivni.

Online zmény — slouZi k nastaveni o kolik se zméni hodnota posuvu nebo otacek vietene pri zméné
béhem pracovniho cyklu.

Autoreset na 100 % — pokud je zapnuto, po kazdé vyméné nastroje bude prislusny override
nastaven na vychozi hodnotu 100 %.
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4.6 MPG

V této Casti naleznete nastaveni pro rucni ovlada¢ MPG. Po zavreni okna nastaveni nebo spusténi
Armote, systém zkontroluje aktualni nastaveni v hlavni interpolacni jednotce a v programu.
V pripadé Ze se lisi, uloZi nastaveni programu do hlavni interpolacni jednotky.

Razné ; Pougit MPG ovladat:
Zobrazeni f nastavuie zda mé bt ruéni ovladad MPG pougit.
Komunikace Pauitl MPG ovladade . )
Vstupy . Pouziti MF'G ovladade: ; L .
Ovladani * MFG s vypnutim v poloze OFF pokud mate MPG ovladad bez aktivadniho Haditka, nastavie
. walbu MPG £ wppnutim v poloze OFF. MPG refim je pak wwpnut
" MPG 5 aktivacnim tlagitkem polohou OFF piepinace aktivhi osy. Pokud méte ovladad s

Vieteno aktivacnim Hatitkem, wwberte volbu MPG = aklivadnim Hagitkem.
Varstu Ovladat je aktivii pouze pokud je aktiaéni Haditko drfeno

¥ py- Yo BYEES stisknuté, Wyppnuti MPG redimu je pak potieba provést v Amote.
Mechanika & MPGE swF

Osa A Verze GVEES:

Nezav.osa Z " Mpgd swkE zde se nastavuje verze GYEES. Viechny noveé GVYEES jsou verze
Pfesnost MPGE sw7 £ podporou wiceosjich MPG ovladadd. Yolbu MPGE
Sensory zwb poudite jen pra stardi verze GYEED bez oznadeni verze na

Sonda 1.0 M dzobitel kroku Droceson..

Digital I/0 . - M zobitel kroku:

Vyména 200.0 Akeelerace MPG redimu [mmds™z] hastavuie nasobeni kroku prepinade volby velikosti kroku [pouze
Automatika pro GYE114). Hodnota 1 odpovida krokim prepinace velikosti
PLC [Sih] Max rychlost MPG [mm/s] kraku 221=0.0Tmm, >10=0,Tram, >100=1mm. Hodnota 0.1

odpovid3 krokim piepinate velikosti kroku hodnatam

Pravitka P p o
Ostatni 160 Timeout pohybu [ms] 1=0.001mm, 310=0.01 e, %100=0.Tmm.

Akoelerace redimu MPG:
100 Def. atdéky wietene pfix10 hastavuie akceleraci pohybu stroje pii pougii MPG oviadade.

M aw. wehlos MPG:
naszavuje max. rpchlozst pohybu srtoje pomoci MPG ovladade.

Timeout pahybu:

ie €as. po jehof uplynuti od zastaveni pohwbu ovladadem stroj
zacne bradit [v piipadé Ze avladacen todite ruchlej nes je
hastavena Max. rpchlost MPGE]

Pozn. |stroj xyz B00x250 Zamek. ‘ Uloit ‘ Madist ‘ x Cancel W OK |

4.6.1 Zakladi nastaveni

Pouzit MPG ovladac timto nastavenim zapnete pouZiti MPG ovladace. Po zavieni okna nastaveni
tlacitkem OK dojde k uloZeni potfebnych informaci do hlavni interpolacni jednotky a k jejimu
restartu.

Pouziti MPG ovladace — nastavuje zptisob ukonceni rezimu MPG a zavieni MPG okna.

¢ MPG s vypnutim v poloze OFF — tuto volbu pouZijte, pokud ovlada¢ nema aktivacni tlacitko.
MPG reZim pak lze ukoncit prepnutim prepinace os do polohy OFF nebo zavienim okna MPG na
monitoru.

¢ MPG s aktivacnim tlacitkem — pokud mate ovlada¢ s aktivacnim tlacitkem, pouZijte tuto
moznost. Ovladac¢ bude aktivni pouze pri stisknutém aktivacnim tlacitku. ReZim MPG pak lze
ukoncit pouze na monitoru zavienim okna MPG.

Verze GVEG65 — nastavuje verzi ovladaciho ¢ipu MPG na GVE65". Od cca poloviny roku 2017 jsou
vSechny Cipy verze MPG6sw7 s podporou ovladace i pro osu A.

~w

S podporou pro ovladani osy A musi byt i verze interpolacni jednotky (GVE64 v27 a vyssi, GVE114
x11 a vyssi).

*Verzi Cipu jednotky GVE6S5 naleznete pfimo na ném.
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Nasobitel kroku — nastavuje velikosti kroku MPG ovladace na prepinaci velikosti kroku.

Hodnota 1: X1=0.01 mm, X10=0.1 mm, X100=1 mm
Hodnota 0.1: X1=0.001 mm, X10=0.01 mm. X100=0.1 mm

Akcelerace MPG [mm/sA2] — hodnota je akcelerace pohybt stroje provedenych v rezimu MPG.
Max. Rychlost MPG [mm/s] — hodnota je max. rychlost pohybii stroje provedenych v reZimu MPG.

Timeout pohybu [ms] — hodnota je doba, po které stroj zacne v MPG reZimu brzdit pohyb, kdyZz
prestanete tocit ovladacem, v pripadé Ze jim tocite rychleji neZ je stroj schopen jet.

4.6.2 Popis ovladace

Tlacitko MPG STOP

Pfepinac os Prepina¢ velikosti kroku

Indikace napajeni

Kolecko MPG

Tlac¢itko MPG STOP - vypne vieteno, vSechny vystupy a ru¢ni ovladac.

Nema funkci tladitka E.STOP pro nouzové zastaveni stroje. Pii obrabéni z sw Armote je neaktivni!

Prepinac velikosti kroku — pii polohovani urcuje velikost kroku MPG.

Prepinac os — polohy X, Y, Z a 4 uréuji osu, ktera bude ovladana. Poloha 4 slouzi k ovladani vietene
nebo osy A (podle verze ovladace a GVEG6S).

MPG - enkodér pro vlastni polohovani.
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4.7 Vreteno

V této Casti naleznete nastaveni vietene. Nastaveni je rozdéleno do zaloZek podle jednotek Fizeni
vietene. Najdete zde nastaveni min. a max. otacek a nastaveni prodlev pro rozbéh a dobéh vretene.

Hlawni l Pamacna 1 ] Pamacna 2] Otasky

Zobrazeni Min. o/min:

Komunikace Otacky Zadeite minimaln hodnotu atédek, Systém neumozn

) ) pau#t mend hodnotu nes je tato. Pokud bude poufita
2400 Min. ot/min. mendi hodrota, bude poudita tato hodnaota,

24000 Man. ot/min Mas. ot/mir:
Zadejte max hodnotu ataéek. Pfitéchto otaékach bude
[ Inwertovat signal napéh na analog. vijstupu 104,

¥ lgnarovat prodlevu zapnuti v MC/GDF souborech | |{Irvertowat signal o )
K Ffi pougiti téta volby bude signal analog. wwstupu
Mezav.osa Z Prodievy invertavan. Tedy pro max, otasky bude napét na wistup

Pfesnost ) 0% a pro min. otaéky bude napét wistupu 10%.
Zapriuti

|47 o o ez GhER ] lgnaravat prodlevu zapnuti « NC/GDF zoubarech:

Tuto funkci pougite pokud je poudito nastaveni prodiey
W Adaptivni prodieva nebo bude rozbéh/dobéh vietene fizen z PLC. Tato
funkce ignoruje prodlewy roztoceni vietene nastaveng v

|D0 pohybu, bez premseni j Regim prodievy E\Flé";%:? EFZ;;EmeBCh pouité bezprostiedn po

Vyprut Prodiewy

|57 (az do zastaveni [s Zapriuti

el as do max otééek:

v Adaptivei prodieva thsvtsvte tas potfebny pro roztoden vietene na mas.
otatky.

|Cekat pa wypnuti ﬂ Fezim pradiewy

Adaptivini prodleva:

T Pfi zapruté téta funkci bude 2as na roztoteni wietene

upraven podle pouZitych ataéek. Mapf. kdvZ je nastaven
" li . &ag do max. otadek na Bz, maw. otdéky 24000 otdmin &

. [ Wretena E000 Rl vieteno bude zapnuto na 12000 ot/min. bude pouZita

prodleva 3z [polovidni otaEky, poloviéni prodleva z asu

Pozn. |Str0ix_l,lz 500x250 Zamek | Ulazit ‘ MHadist ‘ x Cancel o OK |

Otacky — nastaveni otacek vietene

¢ Min. ot/min. — nastaveni minimalnich otacek vietene. Program neumoZni nastavit nizZsi otacky,
nez je tato hodnota. Pokud prijde poZadavek na otacky niZsi, bude pouZita tato hodnota.

¢ Max. ot/min. — nastaveni maximalnich otaCek vretene. Program neumozZni nastavit vyssi otacky
nez je tato hodnota. Pokud prijde poZadavek na otacky vyssi, bude pouZita tato hodnota. Pfi téchto
otackdch bude napéti analogového vystupu 0-10 V pro ftizeni otaCek vretena odpovidat
napéti 10 V.

¢ Invertovat signal — pokud je tato volba zaSkrtnut4, bude hodnota analogového vystupu 0-10 V pro
fizeni otacCek invertovana. 10 V bude odpovidat otackdm 0. Hodnota 0 V bude odpovidat hodnoté
nastavené v Max. ot/min.

¢ Ignorovat prodlevu zapnuti v NC/GDF souborech — Pokud je tato volba zapnuta, budou
vSechny prodlevy (G-kéd G4) pouZité bezprostfedné po zapnuti vietene ignorovany. Pfi pouZziti
prodlev rozbéhu vietene v systému, je zbytecné jesté Cekat prodlevu v NC/GDF souboru, ktery pri
ignorovani prodlev rozbéhu neni nutné upravovat.
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Prodlevy — Zapnuti — nastaveni prodlevy rozbéhu vretene.

¢ Cas do max. otacek — zde nastavime cas potfebny k roztocCeni vietene na max. otacky nastavené
v Max. ot/min.

¢ Adaptivni prodleva — touto volbou bude skutecna délka prodlevy roztoceni adaptivné
prizpiisobena podle nastavenych otacek vretene. Napf. pokud bude vieteno roztaceno na polovi¢ni
otacky, neZ je hodnota Max. ot/min, bude pro rozbéh pouZita polovi¢ni prodleva z nastaveni Cas
do max. otacek.

¢ Rezim prodlevy — timto nastavenim se urCuje, kdy a jakym zpisobem ma prodleva roztoceni
probéhnout. Na vybér jsou celkem tfi moZnosti.

e Cekat po zapnuti — prodleva na rozbéh vretene probéhne hned po zapnuti vietene. Dokud
prodleva neuplyne, nejsou provadény zZadné pohyby.

* Do pohybu, bez preruseni — prodleva se pocita od okamZiku zapnuti vrietene. Stroj po
zapnuti pokracuje rychloposuvem k prvnimu pracovnimu pohybu a zde pocka zbyvajici cas
prodlevy. Casové tspornéjsi nez Cekat po zapnuti, kdy nejsou béhem prodlevy provadény
Zadné pohyby. Po obnoveni pracovniho cyklu po jeho preruSeni prodleva probéhne po zapnuti
vietene.

* Do pohybu s prerusenim — prodleva se pocita od okamziku zapnuti vietene. Stroj po zapnuti
pokracuje rychloposuvem k prvnimu pracovnimu pohybu a zde pocka zbyvajici ¢as prodlevy.
Casové tispornéjsi, nez ekani po zapnuti bez dal3ich pohybti. Pfi obnoveni pracovniho cyklu
po jeho preruSeni, stroj provede navrat na polohu preruseni rychloposuvem a zbyvajici cas
prodlevy od zapnuti systém ceka pred provedenim navratu o Vzddlenost priblizeni
z prerusSeni v nastaveni Vstupy.

Prodlevy — Vypnuti — nastaveni prodlevy dobéhu vietene. Toto nastaveni se tyka hlavné zamku
krytu stroje. Pokud je zamek pouZit, systém jej odemkne aZ po odcasovani dobéhu zastaveni vietene.

¢ Cas do zastaveni — zde nastavime Cas potfebny k zastaveni vietene z max. otaek nastavenych
v Max. ot/min.

¢ Adaptivni prodleva — touto volbou bude skutecna délka prodlevy zastaveni adaptivné
prizptisobena podle nastavenych otdcek vietene. Napf. pokud bude vieteno zastavovano
z polovicCnich otdcek neZ je hodnota Max. ot/min, bude pro zastaveni pouZita polovicni prodleva
z nastaveni Cas do zastaveni.

¢ Rezim prodlevy — timto nastavenim se urcuje, kdy a jak ma byt prodleva zastaveni Cekana.

Na vybér jsou dvé moZnosti.

« Cekat po vypnuti — prodleva na dobéh vietene probéhne hned po vypnuti vietene. Dokud
prodleva neuplyne, nejsou provadény Zadné pohyby.

* Do pohybu, bez preruseni — prodleva se pocitd od okamZiku vypnuti vietene. Stroj po
vypnuti pokracuje rychloposuvem na parkovaci polohu nebo zvednuti osy Z z fezu pri
preruseni a zde pockéd zbyvajici ¢as prodlevy. Casové tspornéjsi nez Cekat po vypnuti kdy
nejsou béhem prodlevy provadény Zadné pohyby.

Test — zde lze vystup ovladani vretene otestovat. Pfi ovladani vietene v Casti Test jsou prodlevy
rozbéhu a dobéhu ignorovany.

Pozor na bezpecnost, vieteno se zapne hned po zaskrtnuti policka!
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4.8 Vystupy

V této Casti naleznete nastaveni prodlev po zapnuti dalSich vystupt jako je Chlazeni, Ofuk a Laser.
Nastaveni je rozdéleno do zaloZek podle interpolacnich jednotek, na kterych se vystupy nachazi.

Rizné
Zobrazeni =
Komunikace Chiazeni
) Prodlewva zapruti:
3 Prodleva zapnuti [s] Mastavte tas Sekani po zapruti wistupu. Pro chlazeni je
to doba potfebna nez bude chladici kapalina od zapruti

proudit na nastroj. Pro ofuk je to doba zapnuli ofuku a pro
lager/plazmu &az na propaleni materialu.

Hilawni l Pomocha 1 ] Pomocha 2 ] Iche je nastaveni prodley pro wistupy chlazeni ofuku a -
aserd.

|D0 pohybu, bez premizeni j R edim prodlewy

[v lgnorowat prodiesvu zapnuti v MC/GDF souborech

Mechanika Redim prodlewy
Ofuk: Eekat po zapnuti:
Osa A prodieva bude &ekana hned po zapnuti wstupu. Dokud

NPZ&V.DS& Z lﬂ'li Prodleva zapruti [5] tato prodleva neuplyne, stroj nebude vwkaondvat dalsi
Pfesnost pohyby.

|Cekat po zapnuti j Redim prodlewy

Do pohybu, bez prerugeni:

Prodleva bude poéitina od okamziku zapnuti. Mezitim ze
stroj miZe pohwbovat rpchloposuvem a shivajici Eas na
Yymeéna zapruti bude &ekan pred pracovnim pohybem. Pa
Automatika Laser premuieni bude prodieva na zapnuti Sekana hned po
PLC zaphubi wiiztup,

B 1 Prodleva zapnuli [z]
Pravitka Do pohybu vietng prerudeni:

Ostatni [W lgnorovat prodievu zapnuti v MCAGDF souborech Prodleva bude poditana od okamzilku zapnuti. Mezitim se
stroj miZe pohwbovat rpchloposuvem a shivajici Eas na
zaphuti bude Eekan pied pracovnim pohpbem. Po
premudeni pracovniho cyklu bude prodleva Gekana po

. A navratu do fezu ychloposuvemn pied odjghil vadalenosti
@ I Chiazeni @ [ Zamek kiptu pribliZeni z premdeni.

. B Lz . [ Uvolnit nastroj lgnorovat prodlesu zapnuti w NC/GDF zouborech:

. [~ Ofuk . [ Krypt nastroji Tuto funkci pougite pokud je poudito nastaveni prodley
nebo bude prodleva spudténi vistupu fizena z PLC. Tato
funkce ighoruje prodleyy nastavené v NC nebo GDF

Pazn. |Str0ix_l,lz A00x250 Zamek, | UloZit ‘ M aiizt ‘ x Cancel W 0K |

Digital 170 Iv lgnorowat prodieyvu zapnuti v MC/GDF zouborech

Test wizgtupl [Hlawvni}

Chlazeni — nastaveni vystupu pouZzitého pro funkci Chlazeni.

¢ Prodleva zapnuti — zde nastavime prodlevu po zapnuti vystupu. Ta slouZi k tomu, aby méla
chladici kapalina dostatek Casu zacit proudit z trysky.

¢ Ignorovat prodlevu zapnuti v NC/GDF souborech — Pokud je tato volba zapnuta, budou
vSechny prodlevy (G-kod G4) pouZité bezprostiedné po zapnuti chlazeni (M-k6d M8) ignorovany.
Pfi pouZiti prodlevy po zapnuti chlazeni v systému je zbytecné Cekat prodlevu v NC/GDF
souboru, ktery pfi ignorovani prodlev rozbéhu neni nutné upravovat.

¢ ReZzim prodlevy — timto nastavenim se urCuje kdy a jak ma byt prodleva spuSténi chlazeni.
Na vybér jsou tfi moZnosti.

e Cekat po zapnuti — prodleva po zapnuti chlazeni je ¢ekana hned po zapnuti vystupu.
Dokud prodleva neuplyne, nejsou provadény Zadné pohyby.

* Do pohybu, bez preruseni — prodleva se pocitd od okamziku zapnuti chlazeni. Stroj po
zapnuti pokracuje rychloposuvem k prvnimu pracovnimu pohybu a zde pocka zbyvajici cas
prodlevy. Po obnoveni pracovniho cyklu po jeho prerusSen, je prodleva Cekana po zapnuti
vystupu.

* Do pohybu s prerusenim — prodleva se pocitd od okamzZiku zapnuti chlazeni. Stroj po
zapnuti pokracuje rychloposuvem k prvnimu pracovnimu pohybu a zde pocka zbyvajici cas
prodlevy. Pri obnoveni pracovniho cyklu po jeho preruSeni, stroj jeSté provede navrat na
polohu preruSeni rychloposuvem. Zbyvajici ¢as prodlevy od zapnuti systém ceka pred
provedenim navratu o Vzddlenost pribliZzeni z preruseni v nastaveni Vstupy.
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Ofuk — nastaveni vystupu nastaveného na funkci Ofuk.

¢ Prodleva zapnuti — Zde nastavime prodlevu po zapnuti vystupu, neZ zacne z trysky proudit
vzduch pro odstranéni tfisek z nastroje.

¢ Ignorovat prodlevu zapnuti v NC/GDF souborech — Pokud je tato volba zapnuta, budou
vSechny prodlevy (G-kéd G4) pouzité bezprostiedné po zapnuti ofuku (M-kéd M7) ignorovany.
PTi pouZziti prodlevy po zapnuti ofuku ndstroje v systému je zbytecné pak jeSté Cekat prodlevu
v NC/GDF souboru, ktery pri ignorovani prodlev rozbéhu neni nutné upravovat.

¢ Rezim prodlevy — timto nastavenim se urcuje kdy a jak ma byt prodleva spusténi ofuku. Na vybér
jsou tfi moZnosti.

e Cekat po zapnuti — prodleva po zapnuti ofuku probéhne hned po zapnuti vystupu.
Dokud prodleva neuplyne, nejsou provadény Zadné pohyby.

* Do pohybu, bez preruseni — prodleva se pocitd od okamzZiku zapnuti ofuku. Stroj po zapnuti
pokracuje rychloposuvem k prvnimu pracovnimu pohybu a zde pocka zbyvajici cas prodlevy.
Po obnoveni pracovniho cyklu po jeho preruseni je prodleva cekana po zapnuti vystupu.

* Do pohybu s preruSenim — prodleva se pocita od okamZiku zapnuti ofuku. Stroj po zapnuti
pokracuje rychloposuvem k prvnimu pracovnimu pohybu a zde pocka zbyvajici ¢as prodlevy.
Pfi obnoveni pracovniho cyklu po jeho preruSeni, stroj provede navrat na polohu preruseni
rychloposuvem. Zbyvajici ¢as prodlevy od zapnuti, systém Ceka pred provedenim navratu o
Vzddlenost pribliZeni z preruseni v nastaveni Vstupy.

Laser — nastaveni prodlev pro vystup nastaveného na funkci Laser.

¢ Prodleva zapnuti — zde nastavime prodlevu po zapnuti vystupu na propaleni materialu.

¢ Ignorovat prodlevu zapnuti v NC/GDF souborech — Pokud je tato volba zapnuta, budou
vSechny prodlevy (G-kéd G4) pouZité bezprostiedné po zapnuti laseru (vychozi M-kéd M70/M71)
ignorovany. Pri pouZiti prodlevy po zapnuti v systému je zbytecné Cekat prodlevu v NC/GDF
souboru, ktery pfi ignorovani prodlev rozbéhu neni nutné upravovat.

Test vystupii — po zaSkrtnuti policka se prisluSny vystup okamZzité sepne (probéhnout i pfisluSné
udalosti PLC). Vystupy zlistanou sepnuté i po zavieni okna nastaveni.

Pozor na bezpecnost, vystupy se sepnou hned po zaskrtnuti patficného policka!
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4.9 Mechanika

Na tomto misté najdeme zakladni nastaveni mechaniky stroje. Patfi sem rychlosti, akcelerace, limity
atd. Nastaveni je rozdéleno do zaloZek pro hlavni a pomocné interpolacni jednotky. Pro hlavni
jednotku se nastaveni tyka os XY a Z. Osa A ma v nastaveni samostatnou cast. Pro pomocné
jednotky je v zaloZkach nastaveni vSech os.

" Nastaveni (stroje Gravos) -\

Rizne
fobrazeni
Komunikace PFevod Limit Poloha Ref

Hlawni l Pormocné 1 | Pamocnd 2]

K /mm mm spinace

1866 ,666 Potatek osp »
1066 ,6066 Podatek ogp -

1866 ,666 Podatek ogp -
Mezav.osa £

Pfesnost Bkcelerace Dynamika
Pracovni posuwy [mmds™2]  Jerk [mm/s"3] Yrmaw pro B=Tmm [mmds]  Mezni dhel mezi vektony [
[500 [30000 7 [75
Fipchloposusey [mmes™2] Prodleva mezi vektory [mz]  Délka kratkjch vekbord [mm)

500 a [ |0.05

Piewod je danj poctem krokd/otadku motoru, stoupanim froubu a naztavenim mikiokokem na drivens oz, piipadng -
|edté prevodem femenice. r
Frewod=200/5*d

= = stoupani #roubu

d = mikrakrak driven

MHapf. mator 200 krfot, froub: 4 mm, Mikrakrok: 116
Fiewod = 200 / 4 =16 = 800 krémm

Limity:
niejwets vadalenost, kam miFe dans osa od spinade dojet - pracowni rozmény stroje. -

Pozr. |stroj wyz 500250 Zamek, Ulozit ‘ Madist ‘ x Catizel o 0K |

Prevod — je dany poctem krokii na otdCku motoru a stoupanim Sroubu. Pripadné také jeSté prevodem
Femenice.

Prevod =200 /s *d

kde s = stoupani Sroubu, d = mikrokrok driveru

Napr. motor: 200kr/ot. Sroub: 4 mm, Mikrokrok: 1/16
Prevod =200/ 4 * 16 = 800 kr/mm

Limity — predstavuji nejvétsi vzdalenost, kam miZe dand osa od ref. spinace dojet = pracovni prostor
stroje.

Vref — je rychlost, kterou stroj jede pri hledani pocatku ke ref. spinac¢i. KdyzZ stroj sepne spinac,
zacne brzdit. Brzdna draha je zavisla na Akceleraci a této rychlosti. S=VA2/2A

Akcelerace=250 mm/s"2 V=25 mm s=25/2/(2*250) = 625 /500 = 1.25 mm

Minimalné tolik mista za spinacem musi byt. Pokud by nebylo, stroj narazi do dorazu.
Od spinace jede stroj vZdy konstantni rychlosti 1 mm/s, takZe vysledna poloha na Akceleraci neni
prakticky zavisla.

Ref — je informace o tom, jestli se ma danna osa referovat. Zadame hodnotu A pokud ano nebo
hodnotu N pokud nechceme tuto osu referovat.
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Odjezd — vzdalenost kterou osa odjede od ref. spinace po jeji referenci. O tuto vzdalenost musite
zmenSit hodnotu limity. PouZijte nap¥. v pfipadé ref. spinacli s Zddnou nebo velmi malou hysterezi.

Vs-s —rychlost je start-stop rychlost, kterou jsou motory schopny dosahnout skokové z klidu. Projevi
se pri nahlé zméné sméru pohybu.

Vmax — hodnota rychlosti, kterou program nedovoli prekrocit.

Akcelerace — zrychleni stroje zavislé na hmotnosti pohyblivych hmot a vykonu motord. Hodnota je
akcelerace vysledného pohybu. Akcelerace je rozdélena pro Pracovni posuv a pro Rychloposuv
zvIast.

Poloha ref. spinace — zde je mozZné zda jsou ref. spinace v pocatku osy nebo na jejim konci (limité).
Armote podle toho nastavi smér pohybu pfi hledani ref. spinace.

Vmax pro R=1mm - vyjadfuje rychlost jakou smi stroj projet zatackou. Jedna se o odstfedivou silu
(¢im vétSi polomér, tim jede rychleji). Uplatni se jen pro oblouky. Pokud je oblouk ve vstupnim
souboru sloZen z usecek, tento parametr nebude pouZit.

Prodleva mezi vektory — pokud program musi zastavit, (tihel mezi vektory je vétsi neZ Mezni tihel),
miZe dojit k mechanickému zakmitu stroje a tuto nastavenou dobu se ¢eka na utlumeni zdkmitu, nez
se stroj opét rozjede.

Mezni thel mezi vektory — thel mezi vektory, pfi jehoZ prekroceni stroj mezi vektory zastavi.
Pokud je uhel mezi vektory mensSi neZ tento nastaveny thel, stroj mezi vektory pfibrzdi na hodnotu
Vs-s.

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

Pohyb X-Y Vysledna rychlost
3 X rychlost
Zadana rychlost = Vs-s .- .
.. . d
Mezni Ghel =< Uhel mezi vektary Amezm ihel 34dana \/ \
Y 1 vektor | 2.vektar | s
X rychlost
Mezni ahel = dhel mezi vektary mezni uhel Zadand / \
A Vs-s \
Y 1. vektor 2. vektor | cas

X rychlost

zadana
mezni uhel \/ \

Y -—]—EKL—LM”‘_J cas

Zadana rychlost < Vs-s
Mezni uhel =udhel mezi vektory

\

X rychlost
Mezni Uhel =Uhel mezi vektary mezni uhel Vs-s
P sadana \
Y 1._vektor 2 vektor | cas
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4.10 Osa A

[Fstveni Gk G

Ridzné

. PFevod
Zobrazeni

Uref Ug-5 Umax

Komunikace

krfstupeii

stupfid/s stupiii/s |stupiii/s

YWstupy

Ovladani A 1368

Pouziti ozp &
|F|0taén|' [rovnobedng & X j

3 C. wstupu ref. spinae

[~ Ref. zaviglou osu po fidic

Nezav.osa Z
Presnost

Tangencialni niz

i

Estruder
Pravitka
Ostatni

18 5 188

Ffevod:

je dan Poétermn krokil na otdéku matoru a prevodu.

Lirrit:

je limit Ozy & pro méni polohovan a pro hledani referencniho spinade.

*ref:
|e chlast najeti na ref. spinace.

Ref:
zde s& nastavuje, 2da $& ma oza referovat pfi hledani podatku, To lze nastavit
pomoci hodnoty & (oza bude referovana) nebo M [oza referovana nebude).

Cref:
wzdalenost pohpbu pii odjezdu z 1ef. spinade pii referenci.

LEs
start/stop ychlost pro osu A,

i
max. chlost ogy A,

WEachny jednotky jzou ve stupnich.

Pozn. |stioj xpz S00x250

Zamek ‘ Ulcit ‘ Madist | X Cancel

¢UK|

4.10.1 Zakladni nastaveni

Prevod — je dany poctem krokti/otacku motoru a prevodem mezi motorem a vystupni hrideli.

Limita — max. thel otoceni osy A pri referenci osy.

Vref — rychlost otaceni osy A pfi hledani ref. spinace

Ref — informace o tom, jestli se ma dana osa referovat. Zde je potieba zadat hodnotu A pokud ano
nebo hodnotu N pokud nechcete tuto osu referovat.

Odjezd — vzdalenost, kterou osa odjede od ref. spinace po jeji referenci. O tuto vzdalenost je potreba
zmensSit hodnotu limity. Je vhodné pouzit napf. v pripadé ref. spinact s Zadnou nebo velmi malou

hysterezi.

Vs-s — rychlost je start-stop rychlost, kterou jsou motory schopny dosahnout skokové z klidu.

Projevi se pfi nahlé zméné sméru pohybu.

Vmax — hodnota rychlosti, kterou program nedovoli prekrocit.
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14.10.2 Pouziti osy A |

Pouziti osy A — zde je mozné nastavit k ¢emu bude osa A slouzit.

¢ Rotacni (Rovnobézna s osou X) — osa bude pouZita jako 4. osa pro rotac¢ni obrabéni (otaceni
obrobku). Rychlost obrabéni je pak upravena podle sméru pohybu, sméru otaceni a priméru na
kterém je proveden pracovni pohyb (podle vzdalenosti od ref. bodu).

¢ Zavisla (k ose X, Y, Z) — pohyby osy A budou zavislé na pohybech jedné z os X, Y nebo Z.
PTi této zavislosti osy A nelze pouZit ru¢ni ovlada¢ MPG.

¢ Extrudér (na ose Z) — tuto moznost lze pouZit pro ovladani extrudéru na ose Z, napr pro 3D tisk
nebo pro extruzi zalévacich hmot pro zalévani soucastek na DPS. Déle je moZné ji pouZit pro
ovladani spinani pulzné Fizeného laseru pro synchronizaci s aktualni rychlosti pohybu.

PTi tomto pouziti je dostupné dalSi nastaveni osy. Ta je ovladana pouze pfi pracovnich pohybech
a na jejich zacatku a konci. Rychlost je zavisla na rychlosti pohybu os X a Y.

* Délka vtaZeni (konec drahy) — vtaZeni extruze na konci drahy pro zabranéni odkapavani
z trysky extrudéru béhem rychloposuvu na zacatek dalSiho pracovniho pohybu. K odbrzdéni
dojde pred provedenim rychloposuvu.

* Délka vytlaCeni (zacatek drahy) — vytlaceni extruze na zacatku drahy po predchozim
vtaZeni, aby nedoSlo k prodlevé extruze na zacatku pracovniho pohybu. Vytlaceni je
provedeno po rychloposuvu.

* Rychlost [°/s] — rychlost kterou je vtaZeni na konci drahy nebo vytlaceni na zacatku drahy
provedeno.

¢ Vyhrazena (pouze z PLC) — pfi této moZnosti nebude osa A z programu nijak automaticky
ovladana. Lze ji ovladat pouze pomoci SW PLC.
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4.11 Nezavisla osa Z

Nezavisla osa Z slouzi k automatickému Fizeni vySky (konstantni vzdalenosti) laseru/plazmového
horaku nad povrchem materialu. Aby mohlo byt fizeni nezavislé na pohybech stroje v osach X a Y.
K tomuto Fizeni je potfeba dalsi interpolacni jednotka (GVE84,GVE124) nastavena v Casti nastaveni
Komunikace jako Nezavisld osa Z.

Rizeni nezavislé osy Z pak nahrazuje fizeni osy Z. Pokud pak bude nezavisla osa Z jedinou Z osou,
je potfeba jeSté pouZit nastaveni v casti Ostatni/Systémové 1/Pouze 2D XY stroj (laser/plazma
s nezav. osou Z). Pti pouZiti asistencniho plynu, Chlazeni je asistencni plyn (laser/plazma s nezav.
osou Z).

Rizeni miZe byt 2-stavové, 1 signdl (signal osa nahoru/osa dol{i) nebo 3-stavové, 2 signaly (signal
osa nahoru, vyska OK a signal osa dolt).

Nastaveni je rozdéleno do dvou zéaloZek — zakladni nastaveni a nastaveni rychlosti a logiky

4.11.1 Zakladni

Zéakladni nastaveni vstupii, mechaniky a Fizeni nezavislé osy Z.

I Mastaveni (stroje Gravos)

Rizné

Mezavizla oza £ veiaduje piipojenou piidavnou -

Zobrazeni
Komunikace
Ystupy
Ovladani

Mechanika
Osa A
Nezav.osa 7
Pfesnost
Sensory
Sonda
Digital 170
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka
Ostatni

Zakladni l Rychlasti a logika ]

Primarni - | Part

10 Perioda [mS]

[+ Referovat nezévishou osu

Iv PouZit

a0 Limita [mm]
1067 Pfevod [kr/mm]

Zplsob fizeni M etoda nuchlosti

' Bezfizeni (emulace) = Eshangs Up/Dn

2 stavowp [1 wstup]

p i ipli
® v R e Exchange Multiplier

Stav [Funkce [E.u. |Pularita|ndresa|
1 Kal.0K |15 1 llpol 1 ~|

1 Pokrai. |14 g ol -
1 Ref. ER 1ndepz

Hahoru IndepZ
Dolu IndepZ

Test nezévizlé ogy

/L\. Test ‘

Poloha:
FRozptyl:

0.000 mm
0.000 mm

interpolaéni jednotku pro nezavislé fizeni widky,
Mastaveni adresy piidavné jednotky najdete v
st komunikace.

Pozit:
po zadkrtnuti bude na zacatku kaidého

praconiho pohybu zapnuta automaticka requlace | =

nezdvizlé osy Z. Pracovni pohyb zacne aZ po
dozadeni wirdky.

Inkrementowat ¥:

pokud e poudito, tak regulace zading wehlosti
Wogtart a je 2vpdovana pii nedozageni vigky ag k
W-max. Pokud je naztavena metoda iizeni
Exchangel p/Din je zména mchlost B.25% 24
start. Pokud je pouZita metoda Exchange
multiplier je zvpEovani rpchlost fizeno V-
nazohitel, lze viak dosahnout max 10 nasoblku
padatetni mehlost W-start

Part:

zde Ize nastavit, jestl je jednotka nezévislé osy £
piipojena na primarni port 2 st Komunikace
nebo na samostatng port.

Perioda watupi::

je Gaz jak Sasto je nastaven nov) poZadavek na
zménu viiky, Hodnotu nastavte tak, aby mél
Armtoe jedté dost ¢asu na zbytek, Sinnosti
pracovniho cyklu.

PR CE

je max. chlost nezdvizlé ozp 2. Touta yehlast

Pozn. |stroj syz S00x250

Zamek, ‘ Uloit ‘ Matist ‘ K Cancel

/DKl

Pouzit — timto nastavenim se zapne funkce fizeni nezavislé osy Z. Je vSak potfeba v Casti nastaveni
komunikace nastavit jeSté adresy jednotek nezavislé osy Z pro fizeni polohy a pro nastaveni Zadané
vysky analog. signalem. Adresa Nezav. osa Z (poloha) a adresa Nezav. osa Z (vyska).

Port — nastavuje komunikacni port jednotek pro fizeni nezavislé osy Z. Nastavenim hodnoty
Primarni, bude pouZit primarni komunikacni port, ke kterému je pfipojena i hlavni interpolacni
jednotka. V tomto pfipadé musi mit vSechny jednotky svoji unikatni adresu. V pripad€, Ze bude
pouZit jiny port neZ primarni, mohou byt pouZity adresy, které jsou jiZ pouZity na primarnim portu,
protoZe komunikace v takovém pripadé bude dvou kandalova.
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Limita [mm] — max. povolena vzdalenost nezav. osy Z od referenc¢niho spinace.

Prevod [kr/mm] — dany poctem krokt/otdcku motoru, stoupanim Sroubu a pfipadné prevodem
femenice.

Prevod =200/s*d

kde s = stoupani Sroubu, d = mikrokrok driveru

napt. motor: 200kr/ot. Sroub: 4 mm, Mikrokrok: 1/16
Prevod =200 /4 * 16 = 800 kr/mm

Perioda [mS] - cas, jak casto bude systém béhem regulace vysky kontrolovat stav vstupt signalu
Osa nahoru/osa dolii a reagovat na né.

Referovat nezavislou osu — pokud bude zapnuto, nezavisla osa Z bude referovana pri referenci
stroje.

Zpiisob Fizeni — zde je mozZné nastavit zakladni metodu regulace vysky nezéavislé osy Z.

¢ Bez rizeni (emulace) — systém automaticky provede nalezeni materidlu na zacatku strojni drahy
(kalibrace), odjezd na vysku zapalu, zapal a sjezd na Vyska rezu, (pro emulaci). Samotna regulace
nebude provadéna. Rez probéhne v konstantni vy3ce od kalibrace. Samostatna jednotka Fizeni
vySky nezavislé osy neni potieba. Tato volba je vhodna pro stroje s plazmou/laserem bez regulace
vysky.

¢ 2-stavovy — regulace bude pouZivat pouze jeden signal (jeden vstup). Regulace pak funguje
pomoci signalu Osa nahoru/Osa dolil. P¥i tomto zptisobu osa neustale osciluje kolem optimalni
vysky. Tento zpiisob neni vhodny pro rychlou regulaci vysky. Pro regulaci staci pouze jeden vstup
na jednotce nezavislé osy Z.

¢ 3-stavovy — regulace bude pouZivat dva signaly (dva vstupy) pro regulaci vysky. Ta pak funguje
pomoci stavli osa nahoru/vyska OK/osa dolti. Pokud se vyska nad materidlem neméni, neni aktivni
ani jeden signal a osa tak neosciluje kolem optimalni polohy. K tomuto Fizeni jsou potfeba dva
vstupy na jednotce nezavislé osy Z.

Metoda rychlosti — pri regulaci vySky se méni i rychlost. Malé zasahy jsou dorovnany malou
rychlosti a tim se omezi oscilace a prejezd.

Pti mensi rychlosti u drobnych regulacnich zasahti je pak kratsi i brzdna drédha. Zde je moZné nastavit
jakou metodu zmény rychlosti bude systém pouZivat.

¢ Exchange Up/Dn — rychlost je zménéna pri kazdém prichodu regulacni smyckou vzdy o 6.25 %
z pocCateCni rychlosti regulace V-start. Zména rychlosti je mensSi nez u metody Exchange
multiplier. Lze takto zménit rychlost pohybu az k Vreg-max.

¢ Exchange multiplier — rychlost je ménéna nasobitelem rychlosti. Tato metoda umoZiuje
progresivnéjsi nartist rychlosti pohybu regulace. Maximalni rychlost miZze byt pouze deseti
nasobek rychlosti Vreg-start.
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Tabulka nastaveni vstupl

Zde je mozZné nastavit jaky signal je pripojen ke kterému vstupu. Dale je zde moZné nastavit polaritu
signalu a na jaké jednotce se vstup nachézi. Stav vstupl je neustdle aktualizovan a signalizovan
barevnou indikaci.

Zelena - vstup neni aktivovan.
— vstup je aktivovan.

Signal Kal.OK - tento signal je potvrzeni kalibrace. Pro tento signal lze nastavit, k jaké jednotce je

pripojen.

¢ Laser — Tento signal je potvrzeni kalibrace méreni vysky hlavy ze zafizeni pro méfeni vzdalenosti
laserové hlavy nad povrchem.

Kalibrace se provadi v dostatecné vzdalenosti nad povrchem. Pfi fezéani laserem se miiZe postupné
ohfivat fezany material a laserova hlava a kalibraci se kompenzuje vliv ohfivani na presnost
méreni vySky nad materidlem.

¢ Plazma - kalibrace je zjiSténim vzdalenosti trysky od materialu. Kalibrace pak probiha pomalym
sjezdem osy Z dolii, dokud se nedotkne tryska materialu. Stroj pak odjede na vysku zapalu, kde
bude plazmovy horak zapalen a bude Cekat na signal Pokracovat.

Signal Pokracovat — Tento signal je urCen pro Cekani na propaleni materidlu skrz. Po zapnuti
laseru/zapaleni plazmy stroj ¢eka na tento signal neZ zacne Fezat.

Pro tento signdl l1ze nastavit, k jaké jednotce je ptipojen.
Signal Ref. — tento signal je urcen pro referencni spinac nezavislé osy.
Signal mtiZe byt pripojen pouze k jednotce nezavislé osy Z pro fizeni polohy.

Signal nahoru — pokud je aktivni tento signal, nezavisla osa Z pojede nahoru. Pfi dvou stavovém
Fizeni je pouZit pouze tento signal pro ovladani osy nahoru/dolt podle toho, jestli je aktivni nebo ne.

Tento signal miiZe byt pfipojen pouze k jednotce nezéavislé osy Z pro fizeni polohy.

Signal dolu — pokud je aktivni tento signal, nezavisla osa Z pojede smérem dolti k materialu. Tento
signal je pouzit pouze pro tii stavové fizeni.

Tento signal miiZe byt pfipojen pouze k jednotce nezéavislé osy Z pro fizeni polohy.
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Test nezavislé osy

V tomto poli je zobrazovan aktualni stav regulace, zda osa pojede doli/nahoru pro dvou stavové
fizeni nebo jestli osa pojede doli/vyska ok/osa pojede nahoru. Barva rdmecku signalizuje stav
regulace (vypnuta/zapnuta).

Zelena — regulace vypnuta, nezavisla osa Z nebude reagovat na ridici signaly.
CBIVENE — regulace zapnuta, nezavisla osa Z se bude pohybovat podle Fidicich signalt.

Vyska OK, nezavisla osa nejede.

Skutec¢na vyska vétsi nez Zadana, nezavisla osa jede dolt.

m Skutecna vyska mensi neZ Zadana, nezavisla osa jede nahoru.

Tlacitko Test - timto tlacitkem zapnete test regulace vysSky nezavislé osy. Jestli je test zapnuty, bude
ramecek signalizace aktudlniho stavu [ESINEIN. Pokud je vypnuty bude ramecek zeleny.

Po zapnuti testu bude osa reagovat na fidici signaly.

¢ Bez fizeni (emulace): Osa provede kalibraci zjiSténim povrchu materidlu. Déle odjede na vysku
zapalu, zobrazi hlaSku o zapalu (vystup pro laser/plazmu nebude ovladan). Nakonec odjede na
vysku fezu.

¢ 2 stavové Fizeni: Osa pojede dolli, dokud bude signal osa nahoru neaktivni. Po aktivaci signalu
Osa nahoru osa zastavi a pojede nahoru.

¢ 3 stavové Fizeni: osa pojede pouze pokud bude aktivni signal Osa nahoru nebo Osa dolii. Pokud

nebude aktivni ani jeden z téchto signali, nezavisla osa bude stat (stav Vyska OK).

Po vypnuti testu nezavisla osa Z odjede nahoru na souradnici 0 v soufadném systému stroje. Pokud
bude béhem testu regulace dosaZeno limity nebo souradnice 0, test bude automaticky ukoncen.

Po zapnuti testu je moZné okno nastaveni zaviit a pomoci JOG panelu pohybovat strojem v osach X,
Y a sledovat tak reakce regulace na zvlnéni povrchu.
Poloha - zde je zobrazovana aktualni poloha nezavislé osy Z.

Rozptyl — po ukoncCeni testu zde bude zobrazen rozptyl dosaZené polohy, tedy oscilace regulace
v zavislosti podle nastaveni rychlosti.
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'4.11.2 Rychlosti a logika

Zde naleznete nastaveni rychlosti a logiky signalt.

| Mastaveni (stroje Gravos) -

Rizné . Zékladni Rychlosti a logika l MNezavisld oza Z vyfaduje pfipojenou piidavhou »
Zobrazeni 3 . - interpolacéni jednotku pro nezéwvislé fizeni vigky.
Komunikace Mastaveni osy Hastaveni regulace whiky Mastaveni adresy pfidavné jednotky najdete v

Vstupy a00 Ace [mmds 2] ,—400 Ace [mmds2] Zasti Komunikace.

Owvladani -
,— Podit:

MPG 50 Weilsa{ o] 18 WReg-Start [mm/s] po zadkrinuti bude na zadatku kagdého

Yieteno 10 ! a0 | praconiho pohybu zapnuta automaticka requlace | =
Vystupy Raiaas VhiegMax [mm/s] nezévislé osy 2. Pracovni pohpb zatne a2 po

Mechanika 15 WKal [m/s] 1.1 “-nasohitel dasadeni viidky.

Osa A [~ Pousit nasobitel mehlost Inkrementovat V. o )
MNezav.osa Z pokud je pougito, tak regulace zadina pohlosti
Pfesnost K alibrace W-start & jg 2vpSovana pii nedozadent visky ai k

Sensory o Kalbrace pred zatatkem requlace (laser) \E.;:n;ﬁ:'nnglﬁﬁenr}:Szt;\;r::lﬁoogﬁ gzz%r; "y

Sonda [~ Provést kalibraci po referenci (lazer] start, Pokud je pousita metoda Exchangs
Digital 170 [~ Cekat na signal Pokratovat multiplier je zvpiovani mchlost fizena -

Yyména nasobitel, lze viak dosahnout max 10 nésobku
Automatika " Cekat na Kal O béhem preniho siezdu [plasma) poiatedni iichlosti V-start

PLC . N
- 15 Odiezd pa kalibraci na wigku zapalu (plasma) [rm] Part:
Pravitka zde |z nastavit, jestl je jednotka nezévislé oy Z

Ostatni ¥ Wigka fezu [pra emulaci] [rmm) pfipojeha na primarni port 2 4zt Komunikace

nebo na samastatny part.
v Mastavit hodnotu vjgky [analog.] 500 [rt=10]

Perioda wstupl:

Konec requlace je Cas jak Sasto je nastaven novy pofadavek na
. . o ’15— zménu widky, Hodnotu nastavte tak., aby mél

¥ Min.wjiska pejezdu (od posledni vpiky] [mm] Armitoe jesté dost Sasu na zhytek Sinnost

pracovnibio cyklu,

Fierugeni regulace [béhem pracovnibo cylklu]

b

[w Prerudit pii dosaeni 0 [ Prerugit pii dozaieni limity je mas. rychlost nezdviské osy Z. Touta yehlast

-

Pozn. |str0ixyzEDDr:250 Zamek. ‘ Uloit ‘ Madist ‘ x Cancel W OK |

Nastaveni osy

ACC [mm/sA2] — akcelerace pohybii nezavislé osy Z mimo regulaci. Napf. zvednuti pfi prejezdu,
pohyb kalibrace pro plazmu.

V-max [mm/s] — maximalni rychlost pohybu nezavislé osy Z.
V-Ref [mm/s] — rychlost pohybu pfi hledani ref. spinace.

V-kal [mm/s] — rychlost pohybu kalibrace (rychlost sjezdu k materialu). Pouze pro reZim
plazmového horaku.

Nastaveni regulace vysky
ACC [mm/sA2] — akcelerace pohybii nezavislé osy Z pro regulaci vysky nad materialem.

VReg-Start [mm/s] — pocatecni rychlost pohybu regulacniho zasahu vySky nad materialem. Je-li
potfeba zménit polohu k udrZeni konstantni vzdalenosti od materialu, touto rychlosti zacina kazdy
regulacni zasah. Na tuto rychlost osa zrychluje akceleraci nastavenou v poli ACC aZ k Vreg-max
dokud neni dosaZeno nastavené vysky.

VReg-Max [mm/s] — maximalni rychlost pohybu regulacniho zasahu vysky nad materialem. Je-li
potieba zménit polohu k udrZeni konstantni vzdalenosti od materialu, k této rychlosti stoupa rychlost
regulacniho zasahu dokud neni nastavené vysky dosaZeno.

V-nasobitel — index, kterym je nasobena posledni rychlost regulacniho zasahu pfi kazdém prtichodu
regulacni smyckou. Uplatni se pouze pokud je pouZita metoda rychlosti Exchange multiplier a je
zapnuta volba PouZit ndsobitel rychlosti. Rychlost po kazdém prichodu regulacni smyckou bude
posledni rychlost x V-ndsobitel. Rychlost se bude takto zvySovat dokud nedojde k dosaZeni
nastavené vysky.
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Kalibrace

Kalibrace pred zacatkem regulace (laser) — volba je urcena pro fizeni vySky nad materidlem pro
fezani laserem. Kalibrace je provadéna sepnutim relé pro zacatek kalibrace zarizeni pro méreni vysky
nad materidlem a ¢ekani na signdl Kal.OK. Kalibrace je provddéna nad materidlem pred zaCatkem
prvniho sjezdu k materialu.

¢ Provést kalibraci po referenci (laser) — po referenci nezavislé osy Z provede i 1. kalibraci méfeni
vysky kdy je laserova hlava nejdale od materialu a neovliviiuje tak méfeni.

¢ Cekat na signal Pokracovat — po zapnuti laseru nebo zapéleni plazmy bude systém cekat na tento
signal neZ zacne Fezat (signal potvrzeni propalu).

Cekat na Kal.Ok béhem prvniho sjezdu (plazma) — volba je urcend pro fizeni vysky nad
materidlem pro fezani plazmovym horakem. Kalibrace je provadéna sjezdem tryskou k materialu
rychlosti V-Kal, dokud se tryska nedotkne materialu (signal Kal.OK). Po té dojde k odjezdu na vySku
zapalu kde bude horak zapalen a Cekat se na signal Pokracovat (pokud je pouZit).

¢ Odjez po kalibraci na vysku zapalu (plazma) [mm] — vySka nad materidlem pro zapal
plazmového horaku.

¢ Vyska fezu (pro emulaci) - tato hodnota se wuplatni pouze prii zplsobu TFizeni
Bez fizeni (emulace). Po kalibraci a zapnuti plazmového hotraku osa odjede na tuto vysSku nad
materialem.

¢ Nastavit hodnotu vysSky (analog) [mV*10] — nastaveni Zadané vySky nad materialem.

Konec regulace

Min. vyska prejezdu (od posledni vysky) — nastaveni odjezdu na konci drahy pro prejezd na novou
drahu.

Preruseni regulace (béhem pracovniho cyklu)

Preruseni pri dosazeni 0 — pokud béhem Fezu dojde pfi regulaci vySky nezavislé osy Z k dosaZeni
maximalni vysky, nastane preruSeni pracovniho cyklu. Nezéavisla osa Z nemizZe jet vySe a nemohla
by tak dodrZet nastavenou konstantni vySku nad materialem. Vyska nad materialem by byla niZsi nez
nastavena a mohlo by dojit ke kolizi.

PrerusSeni pri dosaZeni limity — pokud béhem fezu dojde pfi regulaci vysky nezavislé osy Z k
dosaZeni limity, nastane preruseni pracovniho cyklu. Nezavisla osa Z nemtizZe jet niZe a nemohla by
tak dodrZet nastavenou konstantni vySku nad materidlem. VySka nad materidlem by byla vyssi nez
nastavena.
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Funkce regulace

Laser

1. Na zacatku kazdé strojni drahy stroj napred odjede na zacatek v osach X a Y.

2. Dojde ke kalibraci zarizeni pro méreni vysSky nad materialem. Sepne se vystup pro ovladani
kalibrace a Ceka se na vstup Kal.OK. (kalibrace je dokoncena v poradku).

3. Nezavisla osa Z sjizdi dold k materidlu dokud nedojde ke zméné stavu signalu Osa nahoru (pri
2-stavové regulaci) nebo dokud nenastane stav Vyska OK (pfi 3-stavové regulaci)

4. Nasleduje zapnuti vystupu pro ovladani laseru a Ceka se na signal Pokracovat (po propaleni
materialu) nebo nastavena prodleva (pro propal materialu).

5. Probéhne pohyb v osach X a Y a vySka nad materialem bude udrZovana konstantni pomoci
funkce nezavislé osy Z.

6. Na konci strojni drahy dojde k vypnuti laseru a vypnuti regulace vysky.

7. Nezavisla osa Z odjede na nastavenou minimalni vySku prejezdu nad materialem (od posledni
vysky).

Plazma

1. Na zacatku kazdé strojni drahy stroj nejprve odjede na zacatek v osach X a Y.

2. Kalibrace probiha tak, Ze nezavisla osa Z sjizZdi k materialu nastavenou rychlosti V-kal.

3. Po dotyku trysky s obrobkem nastane signal Kal.Ok. Nezavisla osa Z odjede od tohoto mista
nahoru na nastavenou vzdalenost Odjezd po kalibraci na vysku zdpalu (plazma).

4. Nasleduje zapaleni plazmového horaku (sepnuti vystupu Laser) a zapnuti regulace.

5. Ceka se na signal Pokracovat po propaleni skrz material.

6. Probéhne pohyb v osdch XY a vyska nad materidlem bude udrZzovana konstantni pomoci funkce
nezavislé osy Z.

7. Na konci strojni drahy dojde k vypnuti vystupu Laser a vypnuti regulace vysky.

8. Nezavisla osa Z odjede na nastavenou minimalni vysku prejezdu nad materialem (od posledni

vysky).
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\ 4.11.3 Diagram funkce nezavislé osy Z pro laser

Rychlest
Nezay. os5d 7 ‘
Vidax

Vreg-Max / /
e e
0

kalibrace | prvni sjezd | 1. regulace | prodleva |pohyb XY | vyjezd Z |pFejezd Xv| €aS

-

Smeér

Nezav. c5a 2

i+

o
vy Sk

2_

Dsa Up/Dn

Osa nahoru

L. regulace
wyska OK .
wyshy

osa doll

Dut Kal Start

sephuto

nesepnuto

In Kal.DK

aktivni

neaktivai

Laser Cn

sephutc

nesephnuto

Ana.cut vyska

Zadana vyika

0

In Pokrac.

aktivni

neaktivni
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\ 4.11.4 Diagram funkce nezavislé osy Z pro plazmu

Rychlost
Nezav. osa Z
Whax

Yreg-Max I \
Yreg-Start , \
Wil I \

o |

B Viyjezd I+ prodleva nebo o . »
Sjezd 7 | tns vigky zapalur | 1. regulace |ieranina Pakst| pohyb XY | wyjezd 7 |prejezd Xy| Cas

kalibrace

Smer
Nezav. osa Z

7+

regulace
0 o
wyshky

-

Dsa Up/Dn

Osa nahoruy

vyika OK

osa doll

Dut Kal.Start

zepnuto

nesepnuto

In Kal DK

aktivni

neaktivni

Plazma On

sepnuto

nesephulo

Ana put vyika

Zadana vyika

0

In Pokrac.

aktivni

Agaktivn
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4.12 Presnost

| Mastaveni (stroje Gravos) -

Ridzneé Filtr wektordt kratfich nez Wvami zadané &l je vhodrg,

. Filtr wektord kratiich nez: . poie !
Zobrazeni Mo it et ki o ([ pokud zpracovavéte soubory z ne piiliE korekinich
Komunikace Ddchplka pro vstup [mm] programdl, které ob&as maji mezi ostatnimi vektory nékleré
Vstupy velice kratke,

P Odehwlka pro wstup [mm] Mapf. pokud budete obrabét kfidlo modelu letadla 500 mm
Ovladani dlouheé, tak was zigjmé nebudou zajimat mikrometry.

Chyba kalmaozti ¥ na » [mm100]
Tyta velmi kratké vektam maji dopad na plynulost chodu

Diefaultni zpracovani drshy stroje. Dozt Easta je generuii nékteré 30 programy.

Mechanika
Osa A

MNezav.osa Z . . [kl Odchylka pro wstup:
@ (Rt el 2 e sl ) (v uplatri ge, pokud ve vetuphim souboru nejzou oblouky jako

takove, ale jzou rozlofeny do Garedek. De faklo se jedna o
[ Faoblovat vie. i nad mezni dhel presnost, § jakou program tofici dréby vwaeneroval
Armote potfebuje tuto piesnost alezpof fadove znat, protofe

{*" Priarita drahy Pokud filtr necheete poudit, zadejte 2de 0.

l"i Podet priichadi z délek jednatlivich &arek zpétné dopoditava plvodni
p polomeér, na kterém je z4visld dynamika stroje.

Pokud ve wstupnim souborg oblouky jzou, tak se tato

_ proménnd neuplatni. Pokud tuto hodnotu zndte, méte
Prawvitka wyhrdng.

Ostatni Pokud hodnotu neznate, zkuste nakreslit kuZnici = maljim
polormérern hapf.1 mm.

MNattéte soubor s touto kruZnici, a "nechte obrobit” 5
wpugitim krokowvani. Spoététe segmenty [G1) a nechte =i zde
Polomér [mm]  Pocet segment?  Odchylka [mm] Odchylku wypoditat.

|1 |-I u |??? Odchylka pro wistup:

= ie chyba 3 jakou generuje Armote Earky pra interpolaéni
Spoditat karbu,
Fozn. |stl0i wpz 500x250 Zamek ‘ Ulozit ‘ MNatizt | x Cancel " OK |

Ziigtit odchylku zetng

Filtr vektort kratSich nez — zde je mozné zadat filtr vektord vstupnich dat. Hodnota je délka
nejkratSiho vektoru, ktery filtrem jesté projde. KratSi vektory budou spojeny do jednoho o délce
nastavené filtrem.

Odchylka pro vystup — chyba s jakou generuje Armote useCky pro interpolacni jednotku. Oblouky
jsou rozpocitany na jednotlivé tsecky s touto maximalni odchylkou od secny.

Cim mensi odchylka je, tim vice dat se musi prenaset po lince do interpolacni jednotky, rychlost
pohybu se pak pfi nizkych hodnotdch mtze snizZit v zavislosti na komunikacni rychlosti a zarusSeni
linky. Pfi menSich hodnotach bude pohyb po oblouku plynulejsi, ale bude omezena maximalni
rychlost pohybu.

Pfi vysSich hodnotach je moZzné dosahnout vysSich rychlosti, ale pohyb bude méné plynuly.
Nejmensi doporucena hodnota je vzdalenost jednoho kroku. DalSi zmenSovani této hodnoty jiz
neprinese Zadné zlepSeni plynulosti pohybu.

Chyba kolmosti Y na X [mm/m] — nastaveni kompenzace chyby kolmosti osy Y na osu X.
Jednotky jsou v mm na 1 m.
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4.13 Senzory

K systému lze pfipojit dva senzory pro méfeni referencniho bodu, vzdalenosti Spicky nastroje od
materialu (nebo k jinému vztaZznému bodu).

Pohyblivy senzor — slouZi pro zméreni ref. bodu v ose Z. MiiZe byt pouZit i pro zméfeni rozdilu
délek nastroji pfi vyméné. Misto senzoru je mozné pouzit automatickou obrobkovou sondu. Nelze
pouZivat zaroven sondu a pohyblivy senzor.

Pevny senzor — slouZi pro méfeni rozdilu délek mezi nastroji pfi rucni vyméné nebo
k automatickému méfeni délkovych korekci pro automatickou vymeénu.

Vice o pouZziti senzort najdete v kapitole Vyména ndstroje.

| Mastaveni (stroje Gravos) -

Rizné . Zpiizob pougiti sengor Pohwhblivi zensor slou® k zaméfeni povichu
Zobrazeni rhakerial,

. " Bez senzom ; we e w e e
Komunikace Pevni zensor se pouiva pii viméné nastroji.
YWstupy 1 zenzar [pohyblivy zensor pouit i jako pevng)
Owladani " 1 sensor pevhg
MPG

Yieteno
WVystupy I Pevny senzor jg v zasobniku ndstrajl . L -
Mechanika 2]pl\E'n|_n'1| nasizirljylp hastiojen zmerlti po}{[ch
matenialu pohyblivim sensarem, a pak jefté
Osa A Pobyblivi sensor Pewvri senzar amifite
Nezév.osa Z Start méfeni MCS)  Pousit Start mEfeni [MCS) Pougit| | nashol pewnjm sensorem. Pi kaZdém nove
Piesnost w ’907 "] w [1a45 v hasazeném héstroji provedete i jen méfeni

: pewnjm
v [972 v [150 sensorem, a program z Echto méreni konguje
= hladiru

Z |10 Z 10 Z tak., jako by 22 jednalo o stejné diouhé

nastroje.
A0 A |0 Tohoto zpiizobu e da g wihodou poudit pfi
3D

ababéni, kdy po pougiti preniho nastroje je
plvodni
Ostatni 177 0 povich obroben, a neni ji kde méfit.
Pokud pougijete misto piipevnénéha sensoru
pohyblivi, tak ho daveite vidy na stejné misto
10 10 [hlavng wigkows).

Jzou v 252adé 2 zplzoby prace e senzory.

1)kaZdim nové nazazenpm nastrajem zméfite

~ - i
2 BoeEa FETER ¢ FE) = ORI povich materialy pohpblivim sensorem.

Pravitka Tlougtka [mm] Tloustka [mm]

Riychlost najeti [rmm.s] Rychlost najeti [mmess]

[v¥ Pougivat Haditko [~ Pougivat Haditko Ma polohu Start méfeni se jede nychlopozuyvem,

a teprve od tohato mista zacing vlastni méfeni.
[ Odjizdét Ma Palohu Jv MEFit automaticky
Tlowgtka predstavuje hadnatu, kterou piicte
progrann
ke zjigténg poloze 2. Je to vzdalenost od

-

Pozn. |stroj spz 5008250 Zémek ‘ Ulogit ‘ Madist | x Cancel " 0K |

Zpusob pouziti senzori — zde je nastaveni, jaké senzory mate k systému pfipojeny a jak budou

pouZzity.

¢ Bez senzoru — tuto volbu je moZné pouZit, pokud k systému neni Zadny senzor pripojen.

¢ 1 senzor (pohyblivy pouzity i jako pevny) — tuto volbu lze pouZit, pokud mate k systému
pripojen pouze pohyblivy senzor.

¢ 1 senzor pevny — tuto volbu je mozné pouZit pokud je k systému pfipojen pouze pevny senzor.

¢ 2 senzory ( pohyblivy + pevny = pro ATC) — je-li k systému pripojen senzor pohyblivy i pevny,
je potfeba pouZit tuto volbu.

Pevny senzor je v zasobniku nastroji — pokud je pevny senzor nastroje umistén v zasobniku
nastrojti pod jeho krytem, je potfeba pouzit tuto volbu. Systém napied otevie kryt (spusti udalost SW
PLC ToolChange_Start), aby byl senzor dostupny. Po zméreni kryt zase zavre (spusti udalost SW
PLC ToolChange_End). Pouze pro automatickou vyménu nastroje.
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\ 4.13.1 Pohyblivy senzor

Start méreni (MCS) XYZA - nastaveni polohy méfeni pohyblivym senzorem. Tato poloha se
pouZije v okné zmény ref. bodu jako poloha Méreni, kde ji lze zménit. Souradnice osy bude pouZita
pouze pokud bude zaSkrtnuto pro konkrétni osu i volba PouZit. Soufadnice jsou v soufadném
systému stroje (MCS).

Pouzit XYZA - zde je moZné nastavit jestli ma byt soufadnice Start méreni pro osu pouzita. Pokud
tato volba pro osu zaSkrtnuta nebude, bude misto prednastavené polohy ve Start méreni pouZita
aktualni poloha stroje.

Tloust’ka — vyska senzoru od jeho zdkladny k okamziku kdy rozepne snimac senzoru.

Rychlost najeti — rychlost, kterou stroj jede s nastrojem dolti k méficimu hiibku senzoru.

Pouzivat tlacitko — pokud je tato volba pouZita, Armote pri méfeni Ceka na stisk aktivacniho tlacitka
senzoru. Tuto volbu pouZijte pro senzor s tlacitkem.

Odjizdét na polohu — pokud je tato volba pouZita, Armote pfi stisku tlaCitka Méreni v okné ref.
bodu automaticky dojede na polohu méteni i kdyZ stroj se na této poloze zrovna nenachazi. Pokud je
pouzito aktivacni tlacCitko (volba PouZivat tlacitko), Armote Ceka na aktivacni tlacitko. Pokud
aktivacni tlacitko neni pouZito, Armote zacne méFit hned po stisknuti tlacitka Mérit a okamZité po
automatickém dojeti na polohu méreni.

4.13.2 Pevny senzor

Start méreni (MCS) XYZA — nastavuje polohu umisténi pevného senzoru na stroji. Na této poloze
zaCne méfeni pevnym senzorem. Souradnice osy bude pouZita pouze pokud bude zaSkrtnuto pro
konkrétni osu PouZit. Soutadnice jsou v souradném systému stroje (MCS).

Pouzit XYZA - zde je moZné nastavit jestli ma byt soufadnice pro osu pouZzita. Pokud tato volba pro
osu zaSkrtnuta nebude, bude misto prednastavené polohy ve Start méreni pouZita aktudlni poloha
stroje.

Tloust'’ka — bude odectena od limity stroje v ose Z a vysledek pouZit jako maximalni vzdalenost
vose Z od souradnice 0 (MCS) kde bude systém Cekat na zméfeni nastroje. Pokud na této
vzdalenosti ke zméteni nedojde, stroj se vrati na polohu Start méreni a méfeni bude povazovano za
chybné.

Rychlost najeti — rychlost kterou stroj jede s nastrojem dolii k méficimu hiibku senzoru.

Pouzivat tlacitko — pokud je tato volba pouZita, Armote pfi méfeni ceka na stisk aktivacni tlacitko
senzoru. Tuto volbu je moZné pouZit, pouze pokud je Pohyblivy senzor pouZit i jako pevny. Pevné
senzory aktivacni tlacitko nemaji.

Mérit automaticky — pokud je pouZita tato volba pevného senzoru nastroje, bude tlacitko méreni
pevnym senzorem Vv okné rucni vymény nedostupné. Meéfeni pevnym senzorem probéhne
automaticky po stisku tlacitka Pokracovat nebo tlacitka Start na Start/stop boxu. Toto nastaveni ma
vliv pouze pfi ruéni vyméné. Pro automatickou vyménu se nijak neuplatni.

helpdesk@gravos.cz 116 WWW.gravos.cz


mailto:helpdesk@gravos.cz

W Uzivatelsky manual 4 Nastaveni - Sonda Armote v1.99

4.14 Sonda

Nastaveni obrobkové sondy. Pokud je sonda pouZita, pak pro méfeni ref. bodu v okné jeho zmény je
dostupny panel méfeni obrobkovou sondou pod tlacitkem Méreni.

4.14.1 Nastaveni

Zde je moZné najit nastaveni obrobkové sondy. Patii sem jeji pouZiti, mechanika (max. ptejezd),
rychlosti méfeni a primér dotyku kulicky.

I Mastaveni (stroje Gi

Ridzné

Zobrazeni

Komunikace Pougiti Prouit

Vstupy " Bez sondy

Ovladani i+ Manudlni + ze souboru
" Automatické

¥ IR bezdratova sonda Manualni + ze souboru;

L . zondou bude moZné méfit ref. bod obrobku 2 okna zmény ref, bodu
- v Pougit pfesné [dvaité) méfeni a pormoci G-kadd v MC souboru nebo podle nastaveni hlading GDF | =
g:;:l:anlkﬂ [ Zakazat roztodeni wetene soubon,

Maztaveni l Faloby ]

Bez sondy:
zonda neni k sypstému piipojena a nebude pougita.

Nezav.osa 7 A Automatické:
Fiesnost zalim nepoudita.
Max prejezd #v" [mm] L
IR bezdratowd sonda:

Maw piejezd Z [mm] poudijte pokud je sonda vybavena bezdratovpm pienozem [napf.
Digital 1I/0 IR).
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka

Ostatni

Prémér doteku sondy [mm)
Pougit piezné [dvojité] méfeni:

pfi prenim méfeni sonda nejprye Zjisti polobu méfené brany a teprve
poté proveds méfen.

Bezp. vzdalznost [mm]

Zakazat roztodeni wetene:

Wbl 2 [mmds”2] znemozni zapnuti wietene, pokud e v ném snda momentalne
nachazi,

Widan £ [mmds 2] .
Mecharika
W1 mnéfeni [mm/ds"2)
Max. prejezd =7 [mm]:

-2 najeti [mm/s"2] rawimalni hodnaota wyehileni doteku sondy v oséch < aY. Z téta
hadnoty a akcelerace stroje systém omezi maximalni rvchlost
pohybu zondy v osach X a™ [Whax 27 tak, aby nedoflo k jgjinu
znitent.

T AT

W2 méfeni [mm/s"2]

Pozn. |Stl0i:-:_l,l250|:|:-:25ﬂ Zémek ‘ Ulazit ‘ Madist | x Cancel " OK |

Pouziti — zakladni nastaveni obrobkové sondy.

¢ Bez sondy — sonda neni k systému pripojena a nebude nijak pouZita.

¢ Manualni + ze souboru — sondou bude mozné méfit ref. bod obrobku z okna zmény ref. bodu
a pomoci G-kédi v NC souboru nebo podle nastaveni hladiny GDF souboru.

¢ IR bezdratova sonda — tato volba je urena pro sondu vybavenou bezdratovym prenosem (napr.
IR). Systém pak kontroluje komunikaci se sondou napft. jestli je v dosahu prijmace.

¢ Pouzit presné (dvojité) méreni — pri prvnim méfeni sonda napred zjisti polohu mérené hrany
a pak teprve provede meéreni.

¢ Zakazat roztocCeni vretene — znemozni zapnuti vietene, pokud je v ném sonda pro zabranéni
jejiho poSkozeni nebo znicCeni.
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Mechanika — nastaveni mechanickych vlastnosti obrobkové sondy.

¢ Max. prejezd XY [mm] — maximalni hodnota vychyleni doteku sondy v osach X a Y. Z této
hodnoty a akcelerace stroje systém omezi maximalni rychlost pohybu sondy v osach X a Y (VMax
XY) tak, aby nedoslo k jejimu zniCeni.

¢ Max. prejezd Z [mm] — maximalni hodnota vychyleni doteku sondy v ose Z. Z této hodnoty
a akcelerace stroje systém omezi maximalni rychlost pohybu sondy v ose Z (VMax Z) tak, aby
nedoslo k jejimu zniCeni.

¢ Priumér doteku sondy [mm] — primér kulicky doteku sondy. Systém posune soufadnici zmérené
hrany podle této hodnoty tak, aby zmérena hrana byla v ose sondy.

¢ Bezp. vzdalenost [mm] — bezpecna vzdalenost mezi méfenou hranou a kulickou doteku. Hodnota

% Prejezd Z

se uplatni v méficich cyklech a pfi dvojitém méreni.
Prumér doteku

_| Prejezd XY

~Bezp vzdalenast

L

o
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Rychlosti — nastaveni rychlosti pohybu stroje, kdyZ je sonda ve vieteni a rychlosti méfeni.

¢ VMax XY [mm/sA2] — maximalni rychlost pohybu sondy v osach X a Y. Tato hodnota je
omezena hodnotou max. prejezdu a akcelerace stroje tak, aby prfi kontaktu doteku s mérenou
hranou a zastavenim pohybu nedoslo k prekroceni hodnoty Max. prejezd.

¢ VMax Z [mm/sA2] — maximalni rychlost pohybu sondy v ose Z. Tato hodnota je omezena
hodnotou max. prejezdu a akcelerace stroje tak, aby pri kontaktu doteku s méfenou hranou
a zastavenim pohybu nedoslo k prekroceni hodnoty Max. prejezd.

¢ V-1.méreni [mm/sA2] — rychlost prvniho odjezdu od méfené hrany. Soufadnice bude odectena az
dojde k opétovnému sepnuti kontaktd sondy pri odjezdu touto rychlosti.

¢ V-2.najeti [mm/s/2] — rychlost najezdu na hranu pfi dvojitém méfeni.

¢ V-2.méfreni [mm/sA2] — rychlost druhého odjezdu od méfrené hrany pri dvojitém méfeni.
Souradnice bude odectena az dojde k opétovnému sepnuti kontakti sondy pri odjezdu touto
rychlosti.

4.14.2 Prabéh méreni

/

Dvojté

Jednoducheé

Rychlost

V—:/r:naéxr"'en[ / / \
V-2.najeti / \ / / \
/ \ \/

V-2.meéreni V \V;

K hrane | 1. méreni [Odjezd bezp. vz. | K hrané | 2. méren;

Stav

sepnuta

razepnuta
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'4.14.3 Polohy

Zde lze nastavit vychozi nastaveni méficich cykld.

Ridzné
Zobrazeni
Komunikace WhiiE roh Yhitfni rak Sted kruh. obvoru Stied kb, nélitku
Vstupy Osp k méfeni Oy k méfeni Oy k méfeni Osy k méfeni
Ovladani

Nastaveni Polahy

v [ v v x
T v ¢ ¢
= v 2 v Z v £

Mechanika . . . .
Osa A Wichoz aza “Wichozi oza “ichozi poloha “Wirchozi poloha

MNezav.osa 7 |>< j |Y |Stfed j |Neuréen0 j
Pfesnost MEfeni roh Méfeny roh
|F'rav5’J harmi j |Lev§l harni

Primér Prirnér
|20 |20
K. hrané K. hrané K. hrané
E |3 |6
Hloubk.a Hloubka Hloublka Hloubk.a
Pravitka |3 |5 E |3
Ostatni Witka prejezdu
,mi

[~ Piejezd okolo

Pozn. |stoj xpz 500250 Zémek ‘ Ulazit ‘ Madist | x Cancel ¢DK |

Vnéjsi roh

© Osy k méreni — vychozi nastaveni os, ve kterych bude cyklus mérit vnéjsi roh.

¢ Vychozi osa — vychozi nastaveni prvni osy ve které bude cyklus méfit. Lze vybrat osu X,Y
nebo Z.

¢ Méreny roh — vychozi nastaveni meéreného rohu pro cykly méfeni polohy vnéjSiho rohu.
Lze vybrat Levy dolni, Levy horni, Pravy dolni a Pravy horni.

¢ K hrané — vychozi nastaveni ptibliZzné
vzdalenosti k hrané méreného rohu pro méreni

dalSich os. Hodnota by méla byt vétsi, nez je
skutecnost.

— K hraneé

Hloubka

¢ Hloubka — vychozi nastaveni ptibliZné
vzdalenosti sondy k povrchu (pokud je vychozi
osa X nebo Y) nebo hloubky, kde bude méfeni
v osach X a'Y od zméfeného povrchu (pokud je
vychozi osa Z).
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Stred kruh. otvoru

¢ Osy k méreni — vychozi nastaveni os, ve kterych bude cyklus méfit.

¢ Vycheozi poloha — vychozi nastaveni polohy sondy na zacatku meéreni. Lze vybrat Stred, Vlevo,
Vpravo, Nahore nebo Dole.

¢ Prumér — vychozi nastaveni priméru méfeného

otvoru. Hodnota by méla byt vétSi nez je
skute¢nost. Hloubka

¢ K hrané — vychozi nastaveni ptibliZné
vzdalenosti k hrané otvoru. Primér

¢ Hloubka — vychozi hodnota hloubky kde je sonda y
(pokud je vychozi poloha nastavena jako Stred) .
nebo v jaké hloubce otvoru bude probihat méfeni L.x K hrane
od zméfeného povrchu (pokud je vychozi poloha
nastavena jina nez Stred).

Stfed kruh. nalitku
¢ Osy k méreni — vychozi nastaveni os, ve kterych bude cyklus méfit.

¢ Vycheozi poloha — vychozi nastaveni polohy sondy na zacatku meéreni. Lze vybrat Stred, Vlevo,
Vpravo, Nahore nebo Dole.

¢ Prumér — vychozi nastaveni priméru méfeného

otvoru. Hodnota by méla byt vétSi nez je o -
skutecnost. Prumer
¢ K hrané — vychozi nastaveni pribliZzné vzdalenosti Y
k hrané otvoru. Hloubka
¢ Hloubka — vychozi hodnota hloubky kde je sonda
(pokud je vychozi poloha nastavena jako Stred) .
K hrane

nebo v jaké hloubce otvoru bude probihat méreni
od zméteného povrchu (pokud je vychozi poloha
nastavena jina nez Stred).

¢ Vyska prejezdu — vychozi hodnota vysky prejezdu nad nalitkem od zméfené hodnoty Z nebo od
vychozi polohy v ose Z (pokud jesté nebylo v ose Z provedeno méfent).

¢ Prejezd okolo — vychozi nastaveni, zda sonda bude prejiZdét misto pres nalitek okolo méfeného
nalitku.
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4.15 Digital 1/0

V této Casti je nastaveni funkci pridavnych I/O jednotek digitalnich vstupi/vystupti GVE67.

Na zélozkach DIO1, DIO2 a DIO3 je nastaveni vstupili a vystupii samotnych I/0 jednotek, na zaloZce
nastaveni je nastaveni funkci.

| Mastaveni (stroje Gravos)

Ridzné
Zobrazeni
Komunikace
Vstupy
Owvladani

DIOT | D102 | DIO 3 | Nastaveri | Help |
. |Stawv |Jméno |Pularita |nlarm1 Alarm2 Wistupy - poudit
UFHUTO i1 a a
PRAZDNHE a
UUDLHEHD @
OTEUREH a
ZAUREH a
TLAK a
TEPLOTA a
PREJEZD-X @
PREJEZD-Y¥ 1
a
a
a
a
a
a
a

OuUTD |Plipraven

ouT1 |Cekém

ouT2 |Cinnost -

0oUT3 |Mazani -

ouT4 |DIOouT 1

Nezéav.osa 7
Pfesnost

PREJEZD-Z
OTACKY
CHLADIVO

el = - ' = T - S -

ouTs |DIOouT 2

Pravitka
Ostatni

ouTe (D10 ouT 3

[N -AE-NN-NE-NE-NE-NE-NE-NE-NE-NE-NN-NE-NE -]
[-BN NN RN R R R RN R R - R - -]
QOO0 0 @0 0 e e @

OUT7 |&larml

Pozn, |sto) xwz S00x250 Ulozit ‘ Natist | x Cancel " OK |

4.15.1 Nastaveni vstupt DIO jednotky

Stav — v tomto sloupci je aktudlni stav vSech vstupti na konkrétni DIO jednotce.
Jméno — je mozné libovolné zménit dle potfeby pro jednodussi identifikaci funkce vstupu.

Polarita — zde se je moZné nastavit pti jakém stavu vstupu je vstup aktivni. Hodnotu je potfeba
nastavit opacné, nez jaky je klidovy stav vstupu. Uplatni se pouze pro funkci Alarm1 nebo Alarm2.

Alarm1, Alarm2 — pokud je u nékterého vstupu nastaveno na hodnotu 1, aktivace vstupu zpiisobi
sepnuti vystupu nastaveného na funkci prislusného alarmu.

Vystupy — pouziti (OUT0-OUT7) — z roletového menu prislusného vystupu vyberte poZadovanou
funkci. OUT0-OUTY je nastaveni konkrétniho relé.
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\ 4.15.2 Funkce vystupt DIO jednotky

Nepouzito — vystup neni pouZzit k Zadné funkci, defaultni nastaveni.
Pripraven — vystup je sepnut v klidovém stavu.

Cekam - vystup je sepnut, pokud stroj ¢eka na reakci obsluhy. Napiiklad pfi vyméné nastroje, pfi
zastaveni béhu (M0/M1) nebo pfi mozném pohybu stroje (pri pouZiti MPG nebo JOG).

Cinnost — vystup je sepnut pfi béhu stroje nebo pfi zapnuti vietene.

Alarm1 - vystup je sepnut pokud je néktery ze vstupti nastaven na funkci Alarmi.
Alarm2 — vystup je sepnut pokud je néktery ze vstupt nastaven na funkci Alarm2.
Mazani — vystup je urcen k ovladani mazani stroje.

Vret. CCW — (vieteno doleva), vystup je sepnut kddem M4 v souboru s G-kody.

Brzda A - automatickd brzda rotacni osy A. Tato funkce je urcend hlavné pfi nastaveni pouZziti
osy A jako Rotacni (rovnobéznd s X) pro obrabéni pomoci rotaCni osy.

Upin Auto — slouZi pro automatické ovladani upinek obrobku. Vystup je aktivovan pri zméné stavu
stroje z Pripraven a deaktivovan pfi zméné stavu stroje na Pripraven.

M10/M11 — pro ovladani upinek obrobku pomoci M kédi M10 a M11 ze souboru s G-kody.

M90/M91 — vystup je ovladan M kody ze souboru s G-kody. M990 vystup sepne, M91 vystup
rozepne.

M92/M93 — vystup je ovladan M kody ze souboru s G-kédy. M92 vystup sepne, M93 vystup
rozepne.

M94/M95 — vystup je ovladan M kody ze souboru s G-kédy. M94 vystup sepne, M95 vystup
rozepne.

M96/M97 — vystup je ovladan M kody ze souboru s G-kody. M96 vystup sepne, M97 vystup
rozepne.

M98/M99 — vystup je ovladan M kody ze souboru s G-kody. M98 vystup sepne, M99 vystup
rozepne.

DIO OUT 1-24 — pokud je vystup nastaven na funkci DIO OUT 1-24, miZe byt tento vystup
ovladan pouze PLC ptikazem Output, jehoZ parametrem je pravé nastavena funkce.

Disable X,Y,Z,A — tato funkce slouzi k vypnuti pohonu osy pfi dvou motorové konfiguraci pro
nezavislé reference a kalibraci kolmosti. Vystup je pak ovladan pfi referovani osy na hlavni
interpolacni jednotce.

Disable X2,Y2,72,A2 — tato funkce slouZi k vypnuti pohonu osy pfi dvou motorové konfiguraci pro
nezavislé reference a kalibraci kolmosti. Vystup je pak ovladan pii referovani osy na druhé
interpolacni jednotce (pomocna 2).

Disable X3,Y3,Z3,A3 — tato funkce slouZi k vypnuti pohonu osy pfi dvou motorové konfiguraci pro
nezavislé reference a kalibraci kolmosti. Vystup je pak ovladan pfi referovani osy na druhé
interpolacni jednotce (pomocna 2).
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\ 4.15.3 Nastaveni funkci vystupu DIO jednotky

Na zdaloZce nastaveni je nastaveni samotnych funkci, je zde i pole Test vystupti pro jejich pfimé
ovladani.

[ Mastaveni (stroje Gravos)

Rizné
Zobrazeni
Komunikace Upinky v klidowvém stavu Wiateno COw Test wistupi

D01 | DI02 | DIDG Nastaveri | Help |

[ Wistup seprut [ Wistup seprut . * Ffipraven
™ Cekém
. " Cinnost

Brzda osp i Feference 2-matorowé osy

®
17
e
oo

Mechanika Y klidovém stavu Polarta  Pradieva [ms] Ci¥stupu
Osa A
Nezav.osa Z
Piesnost

Brzda-&
Upin Auto
b4 10/1411
490/191
192/M33
t494/195
M9E/MI7
1498/M33

[ Wistup seprut Hlawni

Prodleva

Odbrzdéni ROOD [ms]
Zabridéni 00 [ms]

-
-
-
-
-
-
-
-

Pravitka tazani

Ostatni DloouT 2

r
[~ DioouT 3
[~ DloouT 4
[ DIoouT &
-
r
r

Interval b azat pii stavu:
o B Pfiprawen
Trvéni ™ Cekam

1 B & Cinnost

DIO OUT &
DioouT 7
DIo oUT &
[ DIDOUT 39
I ninniTan ﬂ

Pozn. |stroj spz 5008250 Zamek ‘ Ulozit ‘ Madist | x Cancel ,/DK |

Upinky v klidovém stavu, vystup sepnut — nastaveni polarity vystupu pro ovladani upinek
polotovaru. Pokud je policko zaSkrtnuto, je vystup sepnut pro neupnuto a vystup rozepnut pro
upnuto.

Reference 2-motorové osy — nastaveni vystupt pro ovladani vypnuti pohonu.

¢ Polarita — pokud je policko zaskrtnuto, vystup se pro vypnuti pohonu sepne (krokové pohony).
Pokud neni zaSkrtnuto, vystup se pro vypnuti pohonu rozepne (servo pohony).

¢ Prodleva [ms] — po ovladani vystupu ceka tato prodleva na vypnuti pohonu, aby byl jiZ bezpec¢né
neaktivni. Prodleva se uplatni pro vypnuti i zapnuti pohonu.

¢ C. vstupu. — ¢islo vstupu na konkrétni interpolacni jednotce, ktery se pouZije pro referenci 2.
pohonu. Pokud bude nastavena hodnota N, bude pouZito pro referenci stejné ¢islo vstupu jako pro
referenci 1. pohonu.

(PouZiti funkce vystupu D.I/O jednotky pro vypnuti driveru osy pro vicemotorovou osu je jen jedna
z moznosti nastaveni pro vicemotorové osy. Dalsi informace o vicemotorovych osiach najdete
v kapitole Vicemotorové osy stroje).
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Brzda osy A — nastaveni vystupu pro ovladani automatické brzdy osy A.

¢V klidovém stavu vystup sepnut — polarita vystupu, pokud je policko zaSkrtnuto, je relé
v klidovém stavu (osa zabrzdéna) sepnut. Pro odbrzdéni osy dojde k vypnuti vystupu.

¢ prodleva odbrzdéni — ¢asova prodleva mezi zabrzdénim osy a pohybem.

¢ prodleva zabrzdéni — casova prodleva po zastaveni pohybu a zabrzdéni osy.

Odbrzdeni

Zabrzdeni —>

Rychlost A

Pohyb A | prodleva| Pohyb XYZ | prodleva| Pohyb A cas

Brzda A

sepnuto

rozepnuto

Mazani — nastaveni automatického mazani os stroje.
¢ Interval — jak Casto bude vystup pro ovladani mazani sepnut.
¢ Trvani — jak dlouho bude vystup pro ovladani mazani sepnut.

© Mazat pri stavu — zde lze nastavit, v jakych stavech stroje bude automatické mazani aktivni.

Mazani
sepnuto
rozepnuta
Interval Trvani Interval Trvani cas
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Vrieteno CCW, Vystup sepnut — nastaveni polarity vystupu pro nastaveni sméru otaceni vietene.
Test vystupti

V tomto poli lze vyzkouSet prifazeni riznych funkci k vystuptim. Vystup bude ovladan hned po
kliknuti na zaSkrtavatko. Vedle zaskrtavatka je indikace stavu. Indikace stavu signalizuje stav funkce
(nikoliv stav relé). Stav relé miiZe zaviset na nastaveni jeho polarity u nékterych funkci.

Pro test vystupti pro signalizaci stavu Ize stav stroje prepinat. Pfi ovladani budou spusténa i pfislusna
makra PLC (pokud je PLC pouZito). Po zavieni okna s nastavenim, bude stav stroje obnoven
(prepnut na predchozi stav).

Pozor na bezpecnost, vystupy se sepnou hned po zaskrtnuti patricného policka!
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4.16 Vyména

V této Casti je zakladni nastaveni vymény nastroje jako jsou polohy vymény, parkovaci poloha atd.

" Nastaveni (stroje Gravos) - vic

Ridzné P
_ & o By g g . p arkowat ozu XA
Zobrazeni [T Automat. viména nastoj [ Powvolit nstr. mimo 2asobnik pokud je volba zadkitnuts, buds pro parkavani osy

Komunikace [ Powpméns odiet na 20 [ Zobrazovat stav vietene pouita poloha z tabulky ze sloupce pro pFislugnou

Vetu o P osu ze Fadku Park. Pokud volba zadkrtnuta neni,
Ovlﬁ‘:isi;ni ol Pl esuds v Pouf',t pelefiy vEmeny 5 shroj v prigluing ose 20stane At 2 odisti na
I Parkovat osuy’ v ! i parkovaci polobu v ttho ose neprobéhne,

¥ Parkovat osuZ ] Z

[ Parkovat osu b [ Poudit polohu wimény B Automqtické Yﬁjmé”a nés}loiv&: L
pokud je pougita, bude wpména nastojl fizena
Mechanika X Z A pomoci PLC. Pokud neni volba zagkrtnuta, bude
Osa A pouZita rucni wiména nastrojl,

Nezav.osa Z
Piesnost
Sensory
Sonda
Digital 170

Fo wiméné odjet na Z0[MMCS]:

pokud bude tato funkce poufita, stroj wEdy odjete
po wiméné naztoje v oze £ na zoufadnici 0+
soufadném systému stroje.

Povolit ndstraje mimo z&zabnik:

pokud je pougita automatickd wiména, tato volba
umoZni ve spravoi zdzabniku wybrat umisténi
nastroje do zasobniku nebo nastaw jesth bude
nastro] zakladani do wietene uéné,

Automatika
PLC
Pravitka
Ostatni

oo e e e fe e e s
| | N |-

Zobrazovat stav wietene:
zobrazi ve stavové lifté aktualni Sislo nastroje ve
wieteni.

.
L-]

-18
211
.12
-13

Tabulka Park.:

poloha stroje v jednotlivich osach pro parkovani
straje v klidovém stavu, Aby stroj v piiziuiné ose
zaparkoval, je potieba aby byla pro tuto osu
pouZita i wolba Parkowvat ogu <-b,

Pazn. |stl0ixy2500x250 Zamek ‘ Ulozit ‘ Matist | x Cancel & 0K |

Fieparkovat | Wéechny polohy stejné jako parkovaci |

Automaticka vyména nastrojii — zapne funkce automatické vymény nastrojii. Vice o vyméné
nastroju najdete v kapitole Vymeéna ndstroji.

Povolit nastroje mimo zasobnik” — pokud bude funkce zapnuta, bude povoleno ve Sprdvci ndstrojii
pii pfidani nového nastroje, vybrat zda nastroj bude umistén v zasobniku (ménén automaticky) nebo
jinde (ménén rucné).

Tato volba je vhodna pokud pouZivate vice nastroji nez je mozné uloZzit do automatického zasobniku
nebo pro nastroje které neni mozné do zasobniku uloZit z divodu konstrukce zasobniku a velikosti
nastroje. Tato funkce je téZ vhodnad pro dratovou obrobkovou sondu, kterd nemtize z davodu
dratového spojeni s Fidicim systémem byt uloZena do zasobniku nastrojti a byt ménéna automaticky.

Po vymeéné odjet na Z0™ — pokud bude policko zaskrtnuto, stroj po vymeéné nastroje nejprve odjede
v ose Z na sourfadnici 0 v soufadném systému stroje. Vyména bude o odjezd delsi, mize to vSak
v urcitych pfipadech zabranit kolizi. Rychloposuv na prvni strojni drahu bude proveden v nejvyssi
moZné poloze osy Z. Pokud nebude funkce poZita, prejezd bude ve vysce prejezdu rychloposuvem.

Zobrazovat stav vietene — pokud bude policko zaSkrtnuto, bude ve stavové liSté zobrazeno cislo
nastroje ktery je momentalné ve vreteni.

*Pouze pro automatickou vymeénu.

**Pouze pro ruéni vymeénu.
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Parkovat osu X,Y,Z,A — pomoci téchto zasSkrtavatek lze nastavit které osy budou parkovany na
parkovaci polohu. Pokud bude parkovani pro nékterou osu vypnuté, tato osa zlistane na konci
obrabéni nebo zavieni okna zmény ref. bodu stat na misté (pouZije se aktualni poloha stroje).
Pokud bude parkovani zapnuto, osa na konci obrabéni nebo po zavreni okna zmény ref. bodu odjede
na souradnici uvedenou v tabulce poloh na fadku Park.

Pouzit polohu vymény X,Y,Z,A" — zde lze nastavit, jaké osy budou odjiZdét na polohu vymény
zapsanou v tabulce poloh v fadku Pos.<c¢islo ménéného ndstroje>. Pokud nebude osa mit
zaSkrtnutou tuto volbu, zistane pfi vyméné stat (pouZije se aktudlni poloha stroje).

Tabulka poloh — v této tabulce miZete nastavit parkovaci polohu stroje a polohy vymén néstroje.

Parkovaci poloha — poloha, kam stroj automaticky odjede po skonceni pracovniho cyklu nebo po
zavieni okna zmény ref. bodu. V této poloze stroj skonci vZdy kdyzZ je ve stavu pripraven.

Nechcete-li, aby v nékteré ose stroj parkoval, je mozZné vypnout parkovani pro konkrétni osu pomoci
zaskrtavatka Parkovat osu X,Y,Z,A, coz muze byt vhodné napr. pro velkoformatové stroje, kde odjezd
na parkovaci polohu v nékteré ose miiZze zdrZovat praci se strojem.

Poloha vymény Pos.1-64 — poloha kam stroj odjede pfi vyméné nastroje. Z této polohy stroj po
potvrzeni vymény tl. Pokracovat odjiZzdi rychloposuvem k prvni strojni draze nového nastroje.
Cislo polohy odpovida ¢islu néstroje.

Polohy vymény se tykaji hlavné ruc¢ni vymény nastroje, avSak tabulka miZze slouZit pro uchovani
poloh vymeény i pti automatické vymeéné nastroje pomoci SW PLC.

Neni-li potfeba pouZit nékterou osu pro odjezd na polohu vymény, je moZné odjezd na polohu
vymény vypnout pro konkrétni osu. Toto se tyka pouze ru¢ni vymeény nastroje. Automaticka vymeéna
nastroje je kompletné fizena pomoci SW PLC.

TI. Preparkovat — pokud zménime parkovaci polohu, po stisku tohoto tlacitka stroj preparkuje na
novou parkovaci polohu (pouze osy které maji parkovani zapnuto).

Tl. VSechny polohy stejné jako parkovaci — po stisku tohoto tlacitka dojde k automatickému
nastaveni vSech poloh vymény nastroje Pos. 1- 64 na stejné hodnoty jako v fadku parkovaci poloha.
Tato funkce je vhodna hlavné pro mensi stroje, které maji parkovaci polohu jinou nez X0,Y0,Z0
a neni potfeba, aby stroj na vymeénu nastroje odjiZd€l na jiné misto.

*Pouze pro ru¢ni vyménu nastroje.
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4.17 Automatika

V této cCasti naleznete néktera nastaveni chovani automatické vymeény. Patii sem pouZiti korekci,
kontroly nastroje pred/po vraceni do zasobniku, pocet pozic v zasobniku atd.

[ Nastaveni (stroje Gravos) - v:

Riizné [sla néstiojéi na pozicich (igla nastroju na pozicich ukazuje na jaké pozici je

Pozicenéstroie|1 |2 |3 |4 |5 |s |? |8 |r
Cizlo nastoje T |1 2 3 4 5 B 7 8 I

Zobrazeni
Komunikace
Vstupy
Owvladani
MPG
“ieteno
Yystupy
Mechanika
Osa A
Nezav.osa Z
Presnost

] }
Pougiti pozic nastrojir

=

~

12 v | Max. pozic hastrojl v z5sobniku

T |10 Cisla referenéniho néstroie [pro zjisténi ref, bodw)

v Zakazat referencni nastrol/sondu pro obrabéni
[~ Powpméneé viatit stroj na polohu pred viménou

jaké Eiszlo nastroje, pozice 3 pismenem ''n'"' oznacuje
prézdné pozice. Lze zde ménit obsazeni zasobniku
wEné ve wiimednpch pfipadech bez poudit Spravee
z&zobniku,

Maw. pozic v zazobniku je nastaveni max kapacity
zazobniku naztrojd.

Adreza EEPROM |pol jednotky Sizla nastroje je adiesa
EEPROM v interpolacéni jednotce kam armate uklada
tizlo aktudlnibo nastroje. Pokud neni, bude akt Gizslo |2
nastroje ukladano pouze na disk. Adresa EEPROM
hesmi obhzahavat 2adng jing parametr nastaveni, jinak
bude hodnota pfepzana &islem nastoje.

T tizlo referenéniho nastroje je Sizlo nastroje (nebo
zondy] kterjm budete méfit ref. bod obrobku. Pokud je
nastavena hodnota 0, bude pro vipocet staticke
korekce pouZit aktudlni nastroj pii zméné ref. bodu phi

. . pougiti dynamickich korekci.
[~ Opakovat viménu pfi chybé
Zakazat referenéni nastrojdsondu pro obrabéni
zplizobi 22 nebude mo2né poudit Eizlo nastraje
hastavené jako referencni nastroj pfo obrabéni,

Pouziti délkovich korekei

(" Statické, z tabulky korekei

& Dwnamicke, stroj méf korekce pevhim sensarem
] Pougiti korekci je nastaveni jakiim zplizobem budou
v Powiméng zmerit pouzity délkove korekce nastroje.
v Po pouditi zkontrolowat o ) N .
Staticke, korekce jzou pouzity z tabulky korekei

Max odchylka karekce nastroje po kontrole menu Mastrojeskorek ce.

Zapomna |0.015 Kladna |0.015
Pozn. |Stl0i:-:_l,l250|:|:-:25ﬂ Zamek ‘ Ulazit ‘ Madist | x Cancel " OK |

Dynamické, statické korekce budow vepodteny 2

Cisla nastroji na pozicich — v této tabulce najdete, jaky nastroj je na které pozici.
Hodnota N znamena, Ze je pozice prazdna. V této tabulce Ize obsazeni zasobniku i prepsat.

Pokud je potfeba ze zdsobniku nastroj odstranit nebo do néj nastroj pridat, pouZzijte Sprdvce ndstrojti.
MozZnost prepsani obsazeni pozic je zde pouze pro servisni ucely a feSeni nestandardnich situaci.

Max. Pozic nastroju v zasobniku — nastaveni kolik pozic pro nastroje obsahuje zasobnik nastroju.

Cislo referen¢niho nastroje (pro zjisténi ref. bodu) — ¢islo nastroje, ktery je urcen jako referen¢ni.
Tzn. nastroj, kterym budete méfit ref. bod. Pokud je nastaveno jiné ¢islo nez 0, systém pii zméné ref.
bodu vynuti pouZiti nastroje s timto Cislem.

K nastaveni Cisla ref. nastroje je potfeba pouZit nastaveni ndstroje ve Sprdvci ndstroju. Zde se
nachazi tato moZznost pouze pro servisni ucely a feSeni nestandardnich situaci. Vice o pouZiti
referencniho nastroje najdete v kapitole Sprdvce ndstrojti.

Zakazat referencni nastroj/sondu pro obrabéni — pokud je pouZita tato volba, systém neumozZni
obrabéni s nastrojem, ktery je nastaven jako referencni.

Tato volba je vhodna zejména pokud je jako referencni nastroj pouZit mechanicky/elektronicky
indikator nebo obrobkova sonda. Zamezi jejimu zniCeni pfi spusténi pracovniho cyklu pokud bude
omylem otevien soubor s nastrojem, ktery je v systému nastaven jako referen¢ni.
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Po vyméné vratit stroj na polohu pred vyménou — tato volba se tyka predevSim okna zmény ref.
bodu. Pokud je zapnuta a v okné zmény ref. bodu, pouZijete vyménu nastroje. Stroj se automaticky
vrati na polohu, na které byl pred pouZitim vymény.

Opakovat vyménu pri chybé — tato volba umoZni v pripadé, Ze béhem provadéni automatické
vymény nastroje dojde k néjaké chybé, (napf. nedostatecny tlak v systému, preruSeni procesu
vymény uZivatelem atd.) systém umozni jeji vymény. Po napravé priciny jejiho preruSeni (napr. pri
obnové dostatecného tlaku vzduchu). Kterou cast vymény bude umoZznéno opakovat, je dale fizeno
nastavenim vlastnosti udalosti vymény v SW PLC.

Pouziti délkovych korekci — nastaveni, jakym zplisobem bude systém pouzivat délkové korekce
nastroje.

¢ Statické, z tabulky korekci — tuto volbu je moZné pouZit pokud nemate pfipojen pevny senzor
(nastrojovou sondu). Délkové korekce do systému vklada uZivatel v menu Ndstroje/Korekce.

¢ Dynamické, stroj méri korekce pevnym senzorem - tato volba je dostupna jen pokud
je k systému pripojen a nastaven pevny senzor (nastrojova sonda). Stroj pak pfi vloZeni nového
nastroje do systému pomoci spravce zasobniku vZdy zméfi délkovou korekci nastroje.

Uzivatel miize délku nastroje v tomto pripadé ovlivnit pouze hodnotou opotfebeni v menu
Nastroje/Korekce.

Po vyméné zmérit — pokud je tato volba zapnutd, stroj bude mé¥it délkovou korekci automaticky po
kazdé vymeéné nastroje. Proces vymény bude o meéfeni nastroje delSi, ale obrabéni bude presn€jsi,
protoZe nastroj bude zméfen vzhledem k aktualni teploté, stavu nastroje a upinaciho systému
nastrojovych drzaka.

Po vyméné zkontrolovat — tato volba funguje jako detekce zlomeného nastroje. Pokud bude pouZita,
systém pred vracenim aktudlniho nastroje do zdsobniku napfed nastroj zméfi a porovna novou
zméfenou hodnotu délky s hodnotou zméfenou pri vloZeni nastroje do systému nebo s hodnotou
zméfenou po vyzvednuti nastroje ze zasobniku.

Pokud kontrolni méfeni zjisti, Ze hodnota je mimo nastavenou toleranci, systém zastavi obrabéni
a zamezi tak mozZnému zniCeni dalSiho nastroje. V pripadé, Ze by béhem obrabéni aktualnim
nastrojem dosSlo k jeho zniceni, mohlo by dojit ke zniCeni dalSiho nastroje vlivem materialu, ktery
nebyl zlomenym nastrojem odstranén.

Max. odchylka korekce nastroje po kontrole — nastaveni odchylky kontroly délky nastroje pro
funkci Po vyméné zkontrolovat. Pro kontrolu lze zadat zdpornou a kladnou odchylku zvI1ast'.

¢ Zaporna — hodnota o kolik miize byt nastroj po kontrole pred vracenim kratSi. Pokud bude
zaporna odchylka vétsi, neZ tato hodnota, systém zastavi pracovni cyklus a oznami mozné ulomeni
nastroje.

¢ Kladna - hodnota o kolik mtiZze byt nastroj po kontrole pred vracenim delsi. Pokud bude kladna
odchylka vétsi, neZz tato hodnota, systém zastavi pracovni cyklus a ozndmi mozZné zalepeni
nastroje materialem nebo nalepeni tfisek z obrabéni.
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418 PLC

Tato cast je rozdélena do zaloZek s nastavenim SW PLC, makry udalosti a tabulka proménnych
pouzitych pro makra udalosti. Popisu udalosti a prikazii s pfiklady je vénovana samostatny manual.

4.18.1 Nastaveni

V této Casti naleznete zakladni nastaveni PLC. VeSkera nastaveni na této zaloZce se ukladaji do
souboru hlavniho nastaveni systému. Soucasti tohoto nastaveni je i nastaveni souboru s proménnymi
a makry udalosti. Tedy rizné konfigurace stroje mohou pouzivat riizné soubory s makry udalosti.

(‘Nastaveni (stroje Gravos) - v

Rizné . P L
Mastaveni
Zobrazeni ]Udalostl] Froménneé F'LE] Help ]

Komunikace PLE Heslo [23480F44 S
¥stupy . Ldélasti powit
Owvladani ezt Proménnpch pougita
v Zobrazowvat spuiténi udalost ve stavove listé 222 Pfikazi pougito
[~ Zobrazit pfi chybé okno s hlagenim
[~ Zastavit zpracovani PLC pii kaZdé chybé
Mechanika IV Zastavit stroj pfi chybé zpracovani

0 Podminek
OSﬂ’A v Automaticky ukladat nastaveni PLC il vztvr:r:}e
Nezav.osa Z I~ Fegim ladsni

e 23 Prodley
Pfesnost [ lgnorovat staw podminek pro ladici pifkazy

Sensory 4 Dvlé’dc‘:ni wistupl
Sonda 0 Cekani na vatup
Digital 170 cia] Nﬁstaven} adreiy )
Yymeéna g F'rlkazovv_l:lch [Eill‘nl:l
Automatika 0 Instrukénich reZimd

10 Hlafenich
30 Pohybi

Pravitka
Ostatni

Soubar nastaveni parametril a udélosti PLC

Madist | Ulazit |

Pozn. |stoj xwz 500250 Zamek, ‘ Uloit ‘ Madist | x Cancel W OK |

PLC heslo — licen¢ni heslo k SW PLC. Pokud je SW PLC v systému pouZito, (je nastaven nazev
souboru s nastavenim parametrii a udalosti PLC) bez licen¢niho hesla neni mozné spustit pracovni
cyklus. To bude umozZnéno pouze spousténi udalosti v menu nastaveni (pro testovaci a ladici tucely).

Licence SW PLC je vazana na hlavni interpolacni jednotku. Nelze tedy pouZit jednu licenci pro vice
stroju (v piipadé Ze kazdy stroj ma jinou hlavni interpolacni jednotku)”.

Zobrazovat spusténi udalosti ve stavové liSté — pfi zapnuti této volby bude ve stavové listé
zobrazeno, ktera udalost PLC je zrovna spusténa.

Zobrazit pri chybé okno s hlasenim — pokud béhem zpracovani PLC dojde k néjaké chybé, dojde
ke zobrazeni okna systémového logu, kde je zaznamenan priibéh zpracovani udalosti a pficina chyby.

Tato volba je vhodna zejména pro testovani udalosti a riznych meznich stavii stroje kdy je potfeba
okam?Zité zjistit kaZzdou pricinu chyby.

*Kazda hlavni interpolacni jednotka vyzaduje vlastni licenci. Pouziti dalSich interpolacnich jednotek Pomocna 1 a
Pomocna 2 dalsi licenci nevyzaduje.
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Zastavit zpracovani PLC pri kazdé chybé — pokud béhem zpracovani udélosti dojde k chybé
(napt. kdyz pri kontrole stavu stroje pomoci vstupi bude udalost ukoncena s chybou), nebude
zpracovani udalosti dale pokracovat.

Tato funkce je dilezita pokud je v PLC pouZito pro kontrolu riznych stavi (napf. dostatecny tlak
vzduchu, hladina chladici emulze, zavieni krytu atd.)

Zastavit stroj pri chybé zpracovani — pokud béhem zpracovani PLC wvznikne chyba, stroj
a pracovni cyklus bude zastaven.

Ve vlastnostech udalosti lze vSak nastavit moZnost opakovani udalosti pfi chybé (po napravé
pric¢iny). K zastaveni stroje a pracovniho cyklu pak dojde az kdyZ se nepodafi pricinu odstranit
a okno preruseni bude zavreno jinou volbou neZ ignorovanim chyby (pokud bude povoleno) nebo
uspésnym pokusem zopakovani udalosti PLC.

Automaticky ukladat nastaveni PL.C — spolu s uloZenim nastaveni stroje dojde i k uloZeni souboru
s nastaveni parametrt a udalosti PLC.

Rezim ladéni — pfi této volbé budou spoustény ladici ptikazy pro ladéni maker udalosti. Ladici
prikazy jsou pri vypnutém rezimu ladéni ignorovany. Nemusi byt tedy z maker udalosti odstranény
ale staci vypnout reZim ladéni.

Ignorovat stav podminek pro ladici prikazy — pokud je tato volba pouZita, budou pfi reZimu ladéni
spousStény i ladici ptikazy, které jsou v bloku podminéného zpracovani i kdyZ podminka nebude
splnéna.

Tato volba je vhodna pro priibézné zjisténi stavu PL.LC béhem zpracovani ke zjisténi priciny splnéni
nebo nesplnéni podminky podle hloubky zpracovani.

Statistiky — zakladni strucny prehled o komplexnosti aktualné pouZitého SW PLC.

Soubor nastaveni parametru a udaloesti PLC — cesta k souboru, ktery obsahuje vlastni definice
maker udalosti a tabulku proménnych. Pokud je tento fadek prazdny, je SW PLC vypnuto.
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'4.18.2 Udalosti

V této Casti najdete okno se seznamem udalosti systému a okno s editaci makra vybrané udalosti.

| Nastaveni (stroje Gravos) -

Ridzné
Zobrazeni

Komunikace Udalost tdakro: 41-TCoverOn_End @

26) AirBlowdff_Start Adr=DI01Adr ;na iol1 desce -

27) AirBlow0ff_End Sleep=p14 ;pockat na prestaveni

28) LaserOn_Start Output=0ut10ff ;prestaven wypnout

29) LaserOn_End Timeout=p7 ;nastavit Tout otevreni

_ 30) LaserOff Start Input=p1:p2 ;cekat na vstup otevren

Mechanika 31) LaserOff_End If timeout ;kdyz se neoteure

Osa’A 32) TClampOn_Start RunPlc=false ;vypnout spousteni plc

Nfzaunsaz 33) TClampOn_End Adr=IpAdr ;n? Ipdesce

FPiesnost 38) TClampOFF_Start Dutput:TBuuerDFf suypnout stav .
35) TClampOFf End RunPlc=true ;zase sapnout spousteni
— Adr=DI101Adr ;adresu zpet na IO

36) MCouverOn_Start Output=0ut20n ;prestavet na zavreni

37) MCoverOn_End Sleep=p14 ;pockat na prestaveni

38) MCoverOff Start Output=0ut20ff ;uprestaven vypnout

39) MCoverOff_End MsgErr=p10 ;ohlasit chybu

48) TCoverDn_Start Endplc=false ;a ukoncit plc s chybou

Endif ; konec podminky

MNastaveni Udalogt F'loménnéF'LE] Help ]

42} TCoverDfF_Start
43) TCoverOFF_End

4} I/0{Idle3tate)_Start
45) I/0{Idle3tate)_End
46) I/0(WaitState)_Start =
47) I/0(WaitState)_End = q I

2
Wlastnosti | E xport | Import | & Spustit | [ Test nasucho E xport Impaort

Pozn. |stl0ixyzEDDx250 Zamek ‘ Ulazit ‘ Madist | x Cancel " 0K |

Udalosti — seznam udalosti systému. Polozky udalosti jsou oznaceny Sedou nebo Cernou barvou.
Lze tak snadno rozlisit, ktera udalost je pouZita a ktera ne.

Sedou — udalosti které nejsou jeSté pouZity, neni pro né napsano Zadné makro.
(®29:111 — udalosti které maji uloZzené makro.

Makro — v tomto poli je zobrazeno makro vybrané udalosti. V tomto okné je moZné makro pro
vybranou udélost vytvaret nebo ménit. Pfikazy maker jsou popsany v samostatném manualu pro SW
PLC.

Tlac¢itko [ — zv&si pole pro editaci makra pres celé okno s nastavenim pro pohodIngjsi editaci.

Export — toto tlacitko slouZi pro export vybrané udalosti do souboru. Nazev souboru je automaticky
zvolen podle nazvu vybrané udalosti. Lze ho vSak libovolné zménit.

Import — timto tlacitkem lze importovat makro udalosti ze souboru. Pokud se nazev souboru shoduje
s nazvem nékteré udalosti, bude automaticky makro udalosti importovano do této udalosti.
Pokud se nazev souboru neshoduje s Zadnou z udalosti, bude makro ze souboru importovano do
udalosti, ktera je momentalné vybrana.
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Vlastnosti — zobrazi okno vlastnosti vybrané udalosti. Viastnosti udalost

Zobrazit dialog opakovani — pokud je zapnuta tato
vlastnost, bude pfi chybé zpracovani této udalosti zobrazeno
dialogové okno, ve kterém je moZné se pokusit v Zobrazi dialog opakowani
neprovedenou udalost zopakovat (po odstranéni priciny [ Povolitignorovani chyby
chyby, napt. nedostatecného tlaku vzduchu).

41] TCoverOn_End

[v Opakovat celé ovladani wistupu

Povolit ignorovani chyby — pokud je tato vlastnost zapnuta
spolu se zobrazenim dialogu opakovani, bude v dialogu
opakovani dostupné tlacitko Ignorovat.

Chowani pfi chybé

v Prerdit prac. cyklus

> . v oy . . " Ukon&it prac. cyklus
Tuto mozZnost Je potreba pOUZlVElt velice opatrne d pouze

v pripadech, kdy ignorovani néjaké chyby nebude mit vliv
na funkcnost stroje. Ignorovat lze napf. kontrolu stavu W 0K X Cancel
chladici emulze, kdyZ neni chlazeni nastroje zrovna pouZito.

Opakovat celé ovladani vystupu — tato vlastnost se tyka predevSim udalosti PLC pro ovladani
vystupil. Pokud je tato volba pouZita, 1ze pred chybovym ukoncenim udalosti vystup vypnout (napf.
aby neunikal stlaceny vzduch pfi poSkozeni tlakovych hadic). Pfi opakovani bude nejprve zapnut
i kdyZ chyba nastala v udalosti po zapnuti vystupu.

Napft. pfi otevieni krytu nastroji zasobniku budeme v udalosti po ovladani vystupu (TCoverOn_End)
kontrolovat, zda skutecné dojde k otevreni krytu. Pokud v udalosti zjistime, Ze kryt otevien nebyl,
muzeme pred chybovym ukoncenim udélosti vystup pro ovladani krytu zase vpnout a aZ po tom bude
zobrazeno dialogové okno s moZnosti opakovani udalosti TcoverOn_end, kde je provadéna kontrola
otevreni krytu.

Pokud bude vybrana moznost Zkusit znovu, bude celé ovladani vystupu pokracovat od zacatku.
Tedy udalosti TcoverOn_Start, ovladanim vystupu a udalosti TcoverOn_End.

Chovani pri chybé — nastavuje jak se systém zachova, pokud se nepovede ani opakovani prerusené
udalosti a dialog opakovani udalosti bude zavien volbou Ukoncit nehybat.

¢ Prerusit prac. cyklus — ukonceni dialogu opakovani udalosti
tlacitkem Ukoncit. Zpisobi preruSeni pracovniho cyklu.

¢ Ukoncit prac. Cyklus — ukonceni dialogu opakovani Chyba PLC kiytu nastroja

udalosti tlacitkem Ukoncit. Zptisobi Ze pracovni cyklus bude
“ . , , .. 40] TCoverOn_5Start
ukoncen a stroj bude ve vychozim stavu Pripraven.

Shusgit znovu

Jkondit, nehpbat
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'4.18.3 Proménné PLC

V této Casti najdete tabulku proménnych, kterou Ize pouZit pro prikazy PLC makra udalosti.

| Mastaveni (stroje Gravos) -

Ridzné
Zobrazeni
Komunikace

Mechanika
Osa A
Nezav.osa £
Pfesnost

Nashvenﬂ Udélosti  Proménne PLC lHeb ]

Proménna |Hodnota

[Pozndnka

p
p2
p3
ph
ps
po 1
p7 5088
p8 5080

pi3 )
pia )
pis 500
pi6 58
pi7 @
pis -221,3
pi9 597,5
p2a 64,3
021 25

C.USTUPU ZASOBNIK OTEVREN

STAV USTUPU ZASOBHIK OTEVREH-DK
STAU USTUPU ZASOBNIK OTEUREN-CHYBA
C.USTUPU ZASOBHIK ZAUREN

STAV USTUPU ZASOBNIK ZAVREN-OK
STAV USTUPU ZASOBHIK ZAUREN CHYBA
PRODLEUA HA OTEURENI ZASOBHIKU
PRODLEUA HA ZAURENI ZASOBHIKU

pe CHYEA:ZASOBNIK HENIMSG ZASOBNIK HENI OTEUREN
[ L) CHYBA:ZASOBMIK MEL:MSG ZASOBNIK NESLO OTEURIT
p11 CHYBA:ZASOBHIK HEMIMSG ZASOBNIK NENI ZAUREN

pi2 CHYBA:ZASOBNIK HEL:HM3G ZASOBHIK HESLD ZAURIT

TIMEOUT KONTROLY STRUU

CAS PRESTAVENI UENTILU

DOBA OFUKOUANI KUZELE PRI UUOLHNENI
DOBA OFUKOUANI KUZELE PRI UPHUTI

Z PRO ZACATEK LOADFUHLOAD

Z PRD NASUNUTI KUZELE HA VIDLICI

% PRD NAJETI HA ZASOBHIK U OSE ¥ UZ PO R
X PRD UYJEZD/NAJEZD HA KUZEL U OSE 2

RYCHLOST MAJETI DO VIDLICE U OSE X

~

Pozn. |stroj wpz S00x250

Zamek ‘ Ulcit ‘ Madist | XK Cancel

W 0K |

Proménna — hodnota proménné, kterou lze pouzit v prikazu makra PLC udalosti. Pfi pouZiti prikazu
pro prodlevu Sleep (napr. Sleep=p7) bude pro prikaz prodlevy Sleep pouZita hodnota proménné p7.
Celkem lze pouZit proménné p1-p64.

Hodnota — hodnota proménné, ktera bude pouZita. Lze zde napsat ciselnou i textovou hodnotu.

Textové hodnoty jsou urceny predevsim pro prikazy zobrazujici néjakou zpravu. Napf pri prikazu pro
zobrazeni zpravy Msg, lze jako parametr pouZit proménnou s textovou hodnotou (napt. Msg=p9,

v okné zpravy bude zobrazen text proménné p9).

Poznamka — poznamka ke konkrétni proménné. Obsah ma pouze informativni charakter a neni nikde

jinde pouZit.
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4.19 Pravitka

V této Casti je nastaveni korekce polohy pomoci pravitek pfimého odmétovani. Tato funkce se
uplatni pouze pro panel Souradnicové vrtani.

l Mastaveni (stroje Gravos)

Rizne

Zob . Port Rychlost [B aud] Poudit pravitka - zaping funkci korekce
obrazeni . e M
Komunikace ¥ Poudit pravitka |EDM3 ﬂ |192IZID ﬂ poloby podle pravitek, pfimého odméfoywani.
Ystu Port - Gislo portu ke klerému je plipojena
0wl é‘[]i);ini jednatka odméfowvani.

Typ odméfovani Zpizob pougiti

|ESSA ﬂ |P03[upné [interyal] ﬂ BﬂChliSt [Iilaugj-lgomunikaénf rychlozt
jednotky odméfovani.

Typ odméfovani - lp plipojené jednotky

Pougit oz Tolerance najeti [mm} Rozliseni prawitek [mm) | o ee .y ani

Nezav.osa Z ¥ OsaX % |0003 % |0.00 Zpiisob pougiti - zptisob jakjm bude jednatka |-
Pfesnost odméfawani pougita. 3
Sensory W Osa¥ v 0003 v 000t

Sonda [ 0:aZ z |o.0o3 Z |ooot
Digital I/0

Zadné [Pouze &teni] - poloha pravitek bude
pouze predtena a zobrazena, karekce polaby
A |EI,DD‘I nebude provadéna.

[~ Osad A |D,'|

Postupna [po kraku) - korekce palohy bude
provadéna po hastaveném kioku karekce,

Fiychlast kor. [mm/z] Kok kor. [rmm] Postupna [interval) - korekce polohy bude
,17 ,Wi provadéna zjigténou odchylkou od polahy
’ prectenou z pravitek.

PouZit ozy- nastaveni oz které maji
instalowany a piipojeny pravitka.

Tolerance najeti [mm] - max. odchylka
skuteené polohy od 2adané. Korekce polohy
bude dokonéena a# kdpz odchyllka skutetne
polohy od Zadané bude mendi nez tato

Pozr. |stroj wyz 500250 Zamek, | Ulozit ‘ Madist ‘ x Catizel

Pouzit pravitka — zapne funkci ¢teni a korekci polohy pomoci pravitek pfimého odméfovani.

Port — nastaveni komunikacniho COM portu jednotky odméfovani. Port musi byt jiny, nez je
nastaveny port v casti Komunikace.

Rychlost — nastaveni komunikac¢ni rychlosti jednotky odmérovani.
Typ odmérovani — nastaveni jednotky odmérovani, ktera je k systému pripojena.
Systém pracuje s témito jednotkami odmeérovani:

© Pearl v3
¢ PC-02-xx
¢ ESSA

¢ TS-Max
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Zpisob pouziti — nastaveni, jakym zptisobem bude jednotka odmérovani pouZita.

¢ Zadné (pouze ¢teni) — z jednotky odméfovani bude poloha os pouze prectena a zobrazena.
Korekce polohy nebude provadéna.

¢ Postupna (po kroku) — z jednotky odmérovani bude prectena skutecna poloha a bude provedena
korekce polohy po nastaveném kroku.

© Postupna (interval) — z jednotky odméfovani bude prectena poloha a bude provedena korekce
polohy v intervalu zmétené odchylky.

Pouzit osy — nastaveni které osy maji instalovany a pripojeny pravitka.

Tolerance najeti — tolerance korekce polohy pomoci pravitek. Korekce polohy bude dokoncena,
pokud bude zjiSténa odchylka skutecné polohy od Zadané mensi neZ tato hodnota.

RozliSeni pravitek [mm] — nastaveni rozliSeni pravitek pro jednotky odméfovani, které neposkytuji
udaj o poloze jako hodnotu v mm, ale jako pocet pulzt pravitka.

Rychlost kor. [mm/s] — rychlost kterou bude provadéna korekce polohy.

Krok kor. [mm] — velikost kroku korekce polohy pro zptisob pouziti Postupnd (po kroku).
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4.20 Ostatni

V této Casti se nachdzi podrobnéjsi nastaveni nékterych funkci, které neni potfeba casto meénit.
Tato Cast je rozdélena do tifi zaloZek. UZivatelské se tyka uZivatelské Casti. Zbyvajici dvé jsou

systémové.

4.20.1 Uzivatelské

| Mastaveni (stroje G

Rizné

Uzivatelske l Systémové 1 ] Systémove 2

Zobrazeni
Komunikace
Ystupy
Ovladani

Mechanika
Osa A
Nezav.osa Z
Pfesnost
Sensory
Sonda
Digital 170
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka

Soubory GDF

[w Menatitat wehloposuy
[v Menatitat Referentni bod
[ Ptat =& na nateni technologie

Zpracovani dat

[w Pocitat délky strojnich dat a odhad Easu

[ Pocitat min-max dat pouze z viditelnpch hladindnastroji
[w Ukladat Control.ne [do pracovnibo adresare)

[ Provoz na HDD [vwZaduje ukladani ControlM )

[ Prejimat komentar chybéjicich nastrojd

Cesta k pracovnimu adresafi &mote

Sonds

Armate

[ Tlagitka Start#Stop i pfi minimalizavaném okné
™ %Zdy navichu (bez minimalizace oknal)

[ Wypnout zihlavi hlavnibo okna

I Pfivice cfg souborech pousit spravice nastaveni
[ Po natteni souboru zobrazit poznamby

v Pocitat pouze dokonéené pracovii cykly

Pouditi okna méfeni referentniho bodu

™ Pouit pro méfeni senzarem

[ Pouit pro méfeni sondou

Iv Pougit pro méfeni v JOG panelu

[v Pougit pro méfeni v MPG panelu
[v Pougit pro méfeni v panelu witani

Fieferenéni bady

Fierugeni ugivatelem |Zeptat 0]

K.olize pfi premisténi |Zeptat se

|Zeptat 3e

Me&feni bez doteku

|Jeden wiichozi J

JobList
™ Zobrazit celou cestu v hlavnim okné
1 “Wichozi poget obrobeni

v “ichozi nastaveni Provést preni wiménu
[ Wychozi nastaveni Vie jednim nastrojem
™ ichozi nastaveni Zobrazovat pozn. souboru

Pozn. |poznamka k nastaveni

Ulazit ‘ Macist ‘ x Cancel o OK |

Soubory GDF — nastaveni zpracovani GDF souboru.

¢ Nenacitat rychloposuv — soubory GDF obsahuji i hodnotu rychloposuvu. Pokud je tato volba

zaSkrtnuta, nebude hodnota rychloposuvu ze souboru nactena a pouZzita systémem.

¢ Nenacitat referencni bod — soubory GDF mohou obsahovat uloZeny ref. bod. Pokud je tato volba

zaSkrtnuta, nebude z GDF souboru nacten a pouZit systémem.

¢ Ptat se na nacteni technologie — pokud je tato volba zaskrtnutd, bude se systém prti nacteni GDF
souboru ptat, jestli se ma nacist i technologicka ¢ast (nastaveni hloubek, rychlosti, otacek atd.)

4

KdyZ neni zaskrtnuta, nacte se technologicka cast automaticky.
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Zpracovani dat — nastaveni chovani systému pfi nacitani soubort strojnich drah.

¢ Pocitat délky strojnich dat a odhad casu — systém bude pri nacitani strojnich drah pocitat jejich
délky a odhad délky pracovniho cyklu. Vypnutim lze zkréatit Cas nacteni vétSich soubort.

¢ Pocitat min-max dat pouze z viditelnych hladin/nastrejii — minima a maxima budou pocitdna
pouze z hladin néstroji, které jsou zapnuté pro obrabéni. Tato volba je vhodna pfi obrabéni dilt
vétSich neZ je pracovni prostor stroje. Po preupnuti dalSi ¢asti pak neni potfeba mit strojni drahy
rozdéleny do vice souborti. Staci vypnout hotovou Cast a zapnout ¢ast, ktera bude obrabéna.

¢ Ukladat Control.nc (do pracovniho adresare) — pri nacteni NC souboru jsou strojni data
preloZena do vnitiniho formatu. Pokud je tato volba zaSkrtnuta, je tento preklad uloZen do souboru
Control.nc. Vypnutim této volby lze zkratit cas nacitani vétSich soubort o uloZeni prekladu na
disk.

¢ Prejimat komentai chybéjicich nastrojii — tato volba je vhodna pro automatickou vyménu
nastroji. V pripadé Ze v CAMu a jeho postprocesoru je do NC souboru vklddan na fadku
s vyménou nastroje jako komentar i jeho popis, Armote pfi nacteni NC souboru pouZije tento
komentar jako popis k chybéjicimu nastroji ve Sprdvce ndstrojii.

Armote — nastaveni chovani okna programu.

¢ Tlacitka Start/Stop i pri minimalizovaném okné — pokud je tato volba pouZita, jsou tlacitka
Start a Stop pro spusténi, prerusSeni a ukonceni pracovniho cyklu aktivni i kdyZ je okno s Armote
minimalizované. Jinak jsou tato tlacitka pfi minimalizovaném okné neaktivni. Tato volba je
vhodna pro ovladani vice stroji z jednoho PC.

¢ Vidy navrchu (bez minimalizace okna) — pokud bude tato volba zapnutd, bude okno s Armote
vZdy na vrchu (nebude moct byt schovano pod jinym oknem).

¢ Pri vice cfg souborech pouzit spravce nastaveni — pokud pouZivate pro stroj vice rtznych
nastaveni nebo pouZivite jeden Armote pro Fizeni vice stroji, bude v pripadé, Ze v adreséri
Armote bude pri spuSténi nalezeno vice soubord s nastavenim stroje nejprve zobrazen spravce
nastaveni, kde lze vybrat jaky soubor s nastavenim bude pouZit.

Tato volba je vhodna pokud napf. ke stroji pouZivate rtizna prislusenstvi a je potieba (v pripadé Ze
je zrovna na stroji namontovano) pouZit trochu jiné nastaveni stroje.

¢ Po nacteni souboru zobrazit poznamky — pouZivate-li k soubortim se strojnimi drahami i soubor
poznamek, lze touto volbou zapnout jejich automatické zobrazeni po nacteni programu (pokud je
soubor poznamek vytvoren).

¢ Pocitat pouze dokoncené pracovni cykly — bude-li tato volba zapnuta, Armote bude v pocitadle
pracovnich cykld pocitat pouze dokoncené pracovni cykly. Pracovni cyklus, ktery bude prerusen
a predcasné ukoncen, nebude v pocitadle pripocten.
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Sonda — nastaveni jak ma systém reagovat v pripadé chyby nebo preruseni sondovaciho cyklu.

¢ Preruseni uzivatelem - sondovaci cyklus byl preruSen uZivatelem z monitoru, klavesou
<mezernik> nebo HW vstupem na nékteré jednotce.

¢ Kolize pri premisténi — dosSlo k doteku sondy béhem premisténi, tedy kdyZ k doteku dojit nema.

¢ Méreni bez doteku — kdyZ k doteku sondy s obrobkem nedojde kdyZ k nému dojit ma.

Pro kaZdou tuto situaci lze reakci systému nastavit na:
¢ Zeptat se — systém zobrazi dialog jak dale pokracovat (nehybat nebo navrat na start).
¢ Zastavit, nehybat — stroj zlistane stat na misté kde k situaci doslo.

¢ Navrat na start — stroj se vrati na vychozi polohu kde byl sondovaci cyklus spustén.

Pouziti okna méreni referencniho bodu — nastaveni, kde bude Armote zobrazovat okno s uloZzenim
polohy do ref. bodu. Pokud nebude tato volba zapnuta, dojde k zapisu hodnoty do ref. bodu hned po
zméfeni nebo stisku tlacitka pro pouZiti polohy.

Pokud je volba zapnuta, je mozné polohu pred zapisem do okna ref. bodu upravit bez pohybu
strojem. Pokud v3Sak upravovat polohu neni potieba, miiZe okno zdrZovat.

¢ PouZit pro méreni senzorem — pro méteni pohyblivym senzorem.
© Pouzit pro méreni sondou — pro méfeni obrobkovou sondou.

¢ PouZit pro méreni v JOG panelu — pti uloZeni polohy v okné JOG.

© Pouzit pro méreni v MPG panelu — pti uloZeni polohy v okné MPG.

© Pouzit pro méreni v panelu vrtani — pti uloZeni polohy v okné vrtani.

Joblist — vychozi nastaveni Joblistu, tedy hodnoty které budou v polich nastaveni Joblistu jako
vychozi.

Pokud vychozi nastaveni nevyhovuje zptlisobu, jakym bude Joblist vyuzivan, lze ho zde prepsat tak,
aby pfi vytvareni nového Joblistu nebylo potieba kazdou poloZku neustale prepisovat.

Vychozi nastaveni lze zménit pro tyto polozky:

¢ Zobrazit celou cestu v hlavnim okné.

¢ Vychozi pocet obrobeni.

© Vychozi nastaveni Provést prvni vymeénu.
¢ Vychozi nastaveni Vse jednim ndstrojem.

© Vychozi nastaveni Zobrazovat pozn. souboru.
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\ 4.20.2 Systémové 1

I Mastaveni (stroje Gra

Rizné
Zobrazeni
Komunikace K.armunikace Stroj
Ystupy o0
Ovladani
MPG

Usivatelské  Systémove T | Systémove 2 |

v Zablokovat bez dspéiného nalezeni poatku

[~ Zablokowvat bez PLC

[~ WyZadowat kontrolu stavu wietens

Yieteno Tirmeout pro dotaz na polobu [mz] [ Pouze 2D ¥ stroj (lazer/plasma : nezévislou ozou)
Vystupy Ti 1 N [ CHlazeni jg asistendni plyn [lazer/plasma : nezévislou osou)
Mechanika imeout pro ostatni prikazy: [ms] W Zablokowvat pfi nestabilndm wstupl

Osa A Podet pokusti opravy kamurik ace [w Test stahility stavu wstupll pfi spusténi

Nezdawv.osa Z P .
. 255 Pacet cteni watupll testu stabilit
Pfesnost 5 g

Sensory
Sonda
Digital IO
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka

Timeout pro zastaveni [mz]

Timeout pro zménu rechlosti [mg]

78

(5]
=
=

Prodleva pri chybé [ms]

MEfeni pevnim senzarem
Cetnost dotazdl na polohu [me] pevny

3 Pocet méfeni pevnim senzorem pro primer hodnoty
0.0 M ax rozptyl hodnat pro wipodet priméru [mm)]
3 Vidka nad senzarem pro daldi méfeni [mnn]

T

Prodleva po dotazu na polohu [ms]

=
=

Cetnost dotazil na index prikazu [ms]

I
E=
[}
=
o
j=8

% Fychlost podie Vs-= 3 M ax pocet pokusd méfeni pesvného sengoru pii chybé

" Rychiost podie V-R1 0.0 M aw. povolena chyba méfeni pevného sengar +[mm]

[ Pougit cpklickou kontrolu nastoje

15 Paéet cykli po kterich bude kontrala pravedena
0,05 M &, povolena chyba pfi kontrole

a Paosledni zméfend hadnata

Pozn. |stroj wwz 500=250 Zamek ‘ Ulazit | Madist | x Cancel o OK |

5 Max. zrména mchlosti k odeslani [%]

Komunikace — nastaveni Casovani komunikace. Ve vétSiné pripadi neni potieba nic ménit.
V nékterych pripadech lze zménou hodnot prizptisobit Casovani komunikace. To zlepsSi chovani
systému na pomalejSich PC.

¢ Timeout pro zastaveni [ms] — max. doba, po kterou systém cekd na odpovéd z jednotky pri
pozZadavku zastaveni. Pfekroceni této doby je povazZovano za chybu komunikace.

¢ Timeout pro zménu rychlosti [ms] — max. doba, po kterou systém ceka na odpovéd’ z jednotky
po poZadavku na zménu rychlosti pohybu béhem pracovniho cyklu. Prekroceni této doby je
povazovano za chybu komunikace.

¢ Timeout pro dotaz na polohu [ms] — max. doba, po kterou systém ceka na odpovéd z jednotky
po Zadosti o aktualni polohu stroje. Prekroceni této doby je povaZovano za chybu komunikace.

¢ Timeout pro ostatni prikazy [ms] — max. doba, po kterou systém ceka na odpovéd’ z jednotky
pro vSechny ostatni prikazy kromé zastaveni, zmény rychlosti a Zadosti o polohu.

¢ Pocet pokusu opravy komunikace — pocet pokusti o opravu komunikace v pripadé Ze pri prenosu
dat dojde k néjaké chybé. Pokud se nepovede ani po nastaveném poctu pokusti komunikaci
opravit, bude to povaZovano za chybu komunikace.

¢ Prodleva pri chybé [ms] — doba jak dlouho systém ceka po vzniku chyby pred pokusem o opravu.
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¢ Cetnost dotazii na polohu [ms] — interval, jak ¢asto se systém dotazuje Fidici jednotky na polohu
stroje, aby ji mohl zobrazit.

Cim mensi hodnota, tim je poloha zobrazena Cast&ji ale rychlost zpracovéani dat je pomalejsi
(misto odesilani vektorti jednotce se bude Castéji ptat na polohu). Pokud je zapnuto vykreslovani
odjeté drahy, bude tato draha bliZe skutecnosti.

v v

Cim bude hodnota vétsi, tim bude zobrazeni polohy néstroje méné plynulé ale systém bude mit
vice Casu na odeslani vektord Fidici jednotce, takZe rychlost zpracovani bude vyssi. Pokud je
zapnuto vykreslovani odjeté drahy, bude rozdil mezi drahou skutecné odjetou a zobrazenou vétsi.

¢ Prodleva po dotazu na polohu [ms] — hodnota je doba, po kterou systém ceka, neZ prijme
informaci o poloze.

Rychlosti — zde Ize prepnout, jak se budou pocitat rychlosti pfi zméné sméru pohybu pro drahu
sloZenou z kratkych usecek.

¢ Rychlost podle Vs-s — novéjsSi metoda. Rychlost je pocitdna ze start-stop rychlosti (viz
nastaveni/mechanika).

¢ Rychlost podle V-R1 — starSi metoda. Polomér drahy pohybu po useCkach je rekonstruovan
a rychlosti jsou pocitany z rychlosti V-R1. Je vSak potfeba spravné nastavit hodnotu Odchylka pro
vstup v Casti Presnost.

Problematickd mtiZze byt délkova a uhlova rovnomérnost tseCek v NC souboru vlivem
zaokrouhleni na mensi pocet desetinnych mist v CAMu.

Max. zména rychlosti k odeslani [%]" — zména rychlosti v procentech. Pokud bude zména rychlosti
vétSi nebo rovna nastavené hodnoté, bude odeslana jednotce. Mensi hodnota znamena plynulejsi
zménu rychlosti, ale mensi rychlost zpracovani (kromé vektoru bude odeslana i rychlost).

Systémové zaznamy — nastaveni okna systémovych zaznamii.

¢ Max. pocet zobrazenych zaznamii — max. pocet zdznamul je omezeni poctu zaznami, které
budou zobrazovany v okné systémovych zaznamu. Prili§ velky pocet zaznamt zpomaluje
zobrazeni okna.

¢ Max. pocet zaznamii v souboru Armote.log — omezeni velikosti souboru Armote.log. Prilis
velky soubor mtize zpomalovat zapis do néj a tim i chod systému.

¢ Max. pocet zaznamu v souboru Plc.log — omezeni velikosti souboru Plc.log. Prilis velky soubor
miZe zpomalovat zapis do néj a tim i chod systému.

*Pouze pro 4-osé€ souvislé obrabéni.
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Stroj — zde lze nastavit nékteré moznosti blokovani stroje a kontroly stavu systému.

¢ Zablokovat bez tispéSného nalezeni pocatku — systém neumoZzni spusténi pracovniho cyklu nebo
dalSi funkce programu, dokud reference stroje (funkce Nalezeni pocdtku) nebude provedena v
poradku.

Tato funkce je vhodna zejména pro stroj s automatickou vyménou nastroji, kde je spravna poloha
stroje nezbytna pro vraceni nebo vyzvednuti nastroje ze zasobniku. Pokud bude zapnuta, uZivatel
nikdy nezapomene stroj zreferovat. Bez ispésné reference se strojem neni mozno pohybovat.

¢ Zablokovat bez PLC — tato funkce je urCena pro stroje, které ke své cinnosti vyZaduji PLC
modul. Pokud bude soubor s nastavenim a udalostmi PLC poSkozen, nebude existovat nebo
k nému ani nebude nastavena cesta, systém stroj zablokuje. Jinak systém poSkozeny nebo
neexistujici soubor s nastavenim PLC pouze oznami pfi spusténi.

¢ Vyzadovat kontrolu stavu vietene — funkce je urcena hlavné pro stroje s automatickou vyménou
nastroje a se snimaci stavu upnuti nastroje ve vieteni. Pokud je zapnuta, systém zkontroluje zda je
pouzit a je funk¢éni PLC modul a jestli jsou pouZity udalosti pro kontrolu stavu vietene. Jinak bude
stroj zablokovan.

¢ Pouze 2D XY stroj (laser/plasma s nezavislou osou) — toto nastaveni je urCeno pro stroje
s laserem nebo plazmovym horakem (pfipadné vodnim paprskem) s fizenim vysky nad materialem
pomoci nezavislé osy Z. Souradnice osy Z bude ignorovana (je fizena automaticky funkci
Nezavisld osa Z).

¢ Chlazeni je asistencni plyn (laser/plasma s nezavislou osou) — tato funkce je urCena pro stroje
s laserem a asistencnim plynem. Pomoci ni lze pouZit vystup pro ovladani Chlazeni jako vystup
pro ovladani asisten¢niho plynu pro fezani. Tato funkce zajisti zapnuti asisten¢niho plynu az tésné
pred zapnutim laseru (po sjeti nezavislé osy Z k materialu na nastavenou vysku).

¢ Zablokovat pri nestabilnim vstupu — pokud bude tato funkce zapnuta spolu s testem stability
stavu vstupli, bude pri zjiSténé nestabilité stroj zablokovan. Pokud by nékteré cidlo pripojené do
systému bylo poskozeno a jeho stav by nebyl stabilni v dobé spusténi systému, mohlo by dojit ke
kolizi stroje.

¢ Test stability stavu vstupti pri spusténi — tato funkce provadi test stability vstupt na vSech GVE
jednotkach pripojenych k systému béhem spuSténi. Pokud bude zjistén nestabilni stav, bude
zobrazena chybova hlaska s Cislem vstupu, jeho jménem a jednotkou ke které je nestabilni cidlo
pripojeno. Tento test je vhodny pro komplexnéjsi stroje, kdy by poSkozené ¢idlo pro hlidani
néjakého stavu mohlo zptsobit kolizi a tim i poSkozeni stroje.

¢ Pocet ¢teni vstupii testu stability — pocet ¢teni stavu vstupl pro test stability vstupt. Cim je
hodnota vyssi, tim je test jistéjsi ale doba spusSténi systému je o dobu provadéni testu delsi.
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Méreni pevnym senzorem — nastaveni vicenasobného meéfeni senzorem s kontrolou spravnosti
funkce pevného senzoru a nastaveni cyklické kontroly nastroje.

Meéfeni nastroje na pevném senzoru muze byt provadéno vicekrat a ze zmérenych hodnot se spocita
aritmeticky primér, ktery se pouZije jako vysledek méfeni. Pfi tomto zptisobu lze pomoci max.
rozptylu hodnot pro vypocet priméru detekovat spravnou funkci senzoru. Pokud senzor nebude
fungovat spravné, lze nastavit i poCet opakovani celého méreni, nez systém ohlasi chybu méfeni.

¢ Pocet méfeni pevnym senzorem pro prumeér hodnoty — poCet méfeni nastroje pevnym senzorem
ze kterych bude spocitan aritmeticky primeér.

¢ Max. rozptyl hodnot pro vypocet priméru [mm] — maximalni rozdil zméfenych hodnot pro
vypocet priméru. Pokud bude mezi nékterou hodnotou rozdil vétsi nez je tato hodnota, méfeni
nebude povazZovano za platné (detekce spravné funkce senzoru). Hodnota by méla byt vétsi nez je
presnost méreni pevného senzoru.

¢ Vyska nad senzorem pro dalSi méreni [mm] — vySka nad senzorem pro zméfeni dalsi hodnoty
pro vypocet priméru. Vyska by méla byt takova, aby méfici hiibek senzoru nebyl v kontaktu
s nastrojem a aby se osa stihla rozjet na rychlost méfreni.

¢ Max. pocet pokusti méreni pevného senzoru pri chybé — pocet, kolikrat bude systém opakovat
méfeni v pripadé, Ze méfeni nebude platné protoZe rozdil jedné ze zméfrenych hodnot pro vypocet
pruméru bude vétsi nez hodnota nastavena v Max rozptyl pro vypocCet primeéru.

¢ Max. povolena chyba méreni pevného senzoru +-[mm] — maximalni chyba zméfeni hodnoty
korekce od predchoziho méreni. Pokud bude rozdil nového méreni vétsi nez tato hodnota, bude
méteni neplatné. Nechceme-li tuto kontrolu pouZit, nastavte hodnotu na vétsi hodnotu, napt na
hodnotu limity v ose Z.

Pouzit cyklickou kontrolu nastroje — zapne cyklickou kontrolu nastroje. Systém po nastaveném
poctu pracovnich cyklu automaticky zméfi nastroj na pevném senzoru a porovna vysledek méreni
s hodnotou zméfenou pfi vychozim méfeni.

Pokud bude hodnota mimo nastavenou toleranci, systém oznami opotfebeni nastroje a vynuti jeho
vymeénu a provedeni nového vychoziho méfeni.

¢ Pocet cykla po kterych bude kontrola provedena — pocet provedenych pracovnich cykli, po
kterych systém provede preméfeni nastroje a kontrolu se zméfenou hodnotou pfi vychozim
méreni.

¢ Max. povolena chyba pri kontrole — nastaveni tolerance cyklické kontroly. Pokud pfi preméfeni
dojde k prekroCeni této tolerance, systém oznami opotfebeni nastroje a vynuti jeho vyménu
a provedeni nového vychoziho méfeni.

¢ Posledni zméfena hodnota — hodnota zméfend pii poslednim preméfeni nastroje. Hodnota je
informativni, lze ji vSak prepsat a systém bude nasledovné pracovat s novou prepsanou hodnotou.
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\ 4.20.3 Systémové 2

I Mastaveni (stroje Gravos) -

Rizné
Zobrazeni
Komunikace
Ystupy
Ovladani
MPG
Vieteno
Yystupy
Mechanika
Osa A
Nezav.osa Z
Pfesnost
Sensory
Sonda
Digital IO
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka

Ugivatelské | Spstémova 1 Systemove 2
Ukladani stavu wietene a 24zobniku ndstrojl
[FF idhess CPROM IPOL jednotky &sla néstroje
[FE  Adtesa EPROM IPOL jednotky indesu 2apisu
,5— Prodleva mezi zapizem a ctenim zpétné kontroly [msz]
,3— Pocet pokusd eteni stavu zpétng kontroly

3 Padet pokust 23pizu stawu zpétné kantraly
Statistily

933 FPoiet zaznami méfeni pohyb. sensorem
939 Pocet zaznami méreni pevnim sensorem

933 Poiet zaznamt méfeni sondou
933 Padet zdznami referenci stroje

333 Pocet zaznami pougiti vietene

Systémowé zéznamy

200 Man pocet zobrazenjch zaznami

10 Pocet zaznamenanjch pracovnich cykli

Armote Log

5000 Max pocet zaznami v Armote log
Co rejméné + | UloZeni logu
Co nejméné | UlaZeni mezipaméati

Plz Log

5000 Max pocet zaznami v Plc.log
Co nejméné | Ulozeni logu
Co nejméné w | UloZeni mezipaméti

30 zobrazeni COM log

1000000 Max pocet zdznami komunikace

50 elikost bloku alokace pro 30 zobrazeni [x1000]
0.0z Odchylka seény zobrazeni ablouk [rmm]

200000 Limit zobrazeni drahw pouze body [pocet vektord)]
1000000 | imit vyppnutl 2obrazeni drabw [podet vekbord]

[ Kreslt polohu bufferu

Pazn. |stroj syz 5004250

Zamek ‘ Ulogit | Madist | X Cancel W 0K |

Ukladani stavu vietene a zasobniku nastroju — pri automatické vymeéné nastroje je kazda zména
stavu nastroje ve vieteni, obsazeni zasobniku nebo zména délkové korekce nastroje uloZena a uloZeni
zkontrolovano.

Pokud se nepodafi ovérit spravnost pravé uloZenych informaci ani na nékolikaty pokus ovérit, systém
se je pokusi uloZit a zkontrolovat znovu.

¢ Adresa EPROM IPOL jednotky cisla nastroje — pokud je adresa nastavena, systém uklada pri
zméné nastroje ve vieteni kromé do souboru i do paméti hlavni interpolacni jednotky.
Systém pak porovnava cislo nastroje ve vieteni uloZené v jednotce a v souborech na disku.

¢ Adresa EPROM IPOL jednotky indexu zapisu — pokud je adresa nastavena, systém uklada
index zapisu o nastroji ve vreteni a nastrojich v zasobniku a jejich délkovych korekci kromé do
soubori na disku PC i do paméti hlavni interpolacni jednotky. Systém pak porovnava index zapisu
uloZeny v jednotce a v souborech.

Indexovanim zapist lze ovérit, Ze informace uloZené v souborech jsou aktualni. Napf. pfi poruse
souborového systému disku by operacni systém mohl obnovit starSi verze soubort s informacemi
o stavu, které by nemuseli odpovidat skutecnosti a tim by mohlo dojit ke kolizi a poSkozeni stroje
a nastroju.

V takovém pripadé indexy zapisu v souborech a v paméti hlavni interpolacni jednotky nebudou
souhlasit a systém problém ohlasi.
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¢ Prodleva mezi zapisem a ¢tenim zpétné kontroly [ms] — prodleva mezi zdpisem informaci
o stavu a jejich naslednym prectenim pro ovéreni, Ze jsou informace skutecné zapsany.

¢ Pocet pokusiu Cteni stavu zpétné kontroly — pocet, pokusti o kontrolu z4pisu informaci o stavu
vietene, zasobniku a délkovych korekci.

Pokud by disk nebyl pfipraven ke cteni nebo by informace jeSté nebyly na disku uloZeny, zapis
bude povaZzovan za chybny az kdyZ se nepovede zapis informaci ovéfit ani po nastaveném poctu
pokust. Poté bude nasledovat pokus o opétovny zapis.

¢ Pocet pokusii zapisu stavu zpétné kontroly — pocet pokusti opétovného zapisu informaci
v pripadé, Ze bude vycerpan pocet pokusti ¢teni zpétné kontroly.

Pokud bude vycerpén i pocet pokusti opétovného zapisu, systém ohlasi chybu a dalSi ¢innost bude
blokovana s pri¢inou Chyba disku aby se predeSlo mozZné kolizi a poSkozeni stroje.

Statistiky — nastaveni poctu ukladanych hodnot nékterych statistik stroje.
¢ Pocet zdznamil méreni pohyb. senzorem — max. zaznamu pro statistiku pohyb senzoru.
¢ Pocet zdznamil méfeni pevnym senzorem —max. zaznamu pro statistiku pevného senzoru.

¢ Pocet zdznamil méreni sondou — max. zdznamu pro statistiku obrobkové sondy.
© Pocet zdznamil referenci stroje — max. zaznamu pro statistiku reference stroje.
¢ Pocet zdaznamil pouZiti vietene — max. zdznamu pro statistiku pouziti vretene.

Zobrazeni — dalsi nastaveni 3D zobrazeni.

¢ Limit zobrazeni drahy pouze body [pocet vektortu] — pocet vektort v souboru strojnich drah p¥i
jehoz prekroceni budou strojni drahy zobrazeny pouze jako koncové body. Pri vétSich souborech
by mohlo zobrazeni drah brzdit chod systému. Zobrazeni pouze koncovych bodi je rychlejsi.

¢ Limit vypnuti zobrazeni drahy [pocet vektorii] — pocet vektori v souboru strojnich drah pfi
jejiz prekroceni nebudou strojni drahy zobrazeny viibec (bude zobrazeny pouze jako minima
maxima).

¢ Kreslit polohu bufferu — kromé polohy stroje bude zobrazena i posledni poloha odeslana do
hlavni interpolacni jednotky.

Systémové zaznamy — nastaveni velikosti nékterych systémovych zaznamt.

¢ Max. pocet zobrazenych systémovych zaznamu — pocCet zidznamu zobrazenych v okné
systémovych zaznamd.

¢ Pocet zaznamenanych pracovnich cykli — pocet pracovnich cykli, jejichZ zaznamy komunikace
v obrab.log budou ukladany neZ budou premazany dalSimi pracovnimi cykly.
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Armote.log - nastaveni hlavniho systémového log souboru. Tento soubor je dilezity pro technickou
podporu k zjiSténi a analyze mozZného problému. Pokud je nastaveni systému jiZ odladéno a vse
funguje bezchybné, nastavime ukladani logu i mezipaméti na Co nejméneé.

¢ Max. pocet zaznamu v Armote.log — pocCet zdznami uloZenych v souboru Armote.log.
Systém udrzuje jeho konstantni velikost (v poctu zdznamil). Zaznamy starSi neZ je tato hodnota
zaniknou.

¢ UloZeni logu — nastaveni, jak casto bude log ukladan na disk pocitace. UloZeni probéhne pouze do
mezipaméti operacniho systému. Pfi nahlé ztraté napdjeni nebo pfi neocekavaném vypnuti muize
dojit ke ztraté dat v souboru Armote.log. Po uloZeni logu do mezipaméti je pak jen na operacnim
systému kdy data fyzicky uloZi na disk pocitace.

¢ UloZeni mezipaméti — nastaveni, jak casto se bude uklddat diskovd mezipamét operac¢niho
systému fyzicky na disk pocitaCe. Po tomto uloZeni budou data skute¢né uloZeny na disk a nemély
by byt ohroZeny néhlou ztrdtou napéjeni nebo neocekdvanym vypnuti. Casté ukldddni mezipaméti
miZe zpomalovat chod systému.

UloZeni logu a Ulozeni mezipameéti lze nastavit na tyto hodnoty:

* Co nejméné — k uloZeni dojde pouze pri ukonceni systému.

* Po prac. cyklu — k uloZeni dojde po kazdém pracovnim cyklu.

* Po cyklu a vyméné - k uloZeni dojde po pracovnim cyklu a vyméné nastroje.

* Co nejcastéji — k uloZeni dojde hned po vzniku kazdého systémového zaznamu.

PLC.log - nastaveni zaznamti modulu SW PLC. Tento soubor je dileZity pro technickou podporu
k zjiSténi a analyze moZného problému. Pokud jsou funkce SW PLC jiZ odladény a vSe funguje
bezchybné, nastavte ukladani logu i mezipaméti na Co nejméné.

¢ Max. pocet zaznamu v Plc.log — pocet zaznamii uloZenych v souboru Plc.log. Systém udrZuje
jeho konstantni velikost (v po€tu zaznamiti). Zaznamy starSi nezZ je tato hodnota zaniknou.

¢ UlozZeni logu — nastaveni jak casto se bude log ukladan na disk pocitace. UloZeni probéhne pouze
do mezipaméti operacniho systému, tedy pri nahlé ztraté napajeni nebo pfi neoCekavaném vypnuti
miiZe dojit ke ztraté dat v souboru Plc.log. Po uloZeni logu do mezipaméti je pak jen na operacnim
systému kdy data fyzicky uloZi na disk pocitace.

¢ UloZeni mezipameéti — nastaveni jak ¢asto se bude ukladat diskova mezipamét operacniho systému
fyzicky na disk pocitace. Po tomto uloZeni budou data skutecné uloZeny na disk a nemély by byt
ohroZeny nahlou ztratou napajeni nebo neocekavanym vypnuti. Casté ukladani mezipaméti mize
zpomalovat chod systému a u PLC logu i rychlost zpracovani udalosti PLC.

UlozZeni logu a UloZeni mezipaméti lze nastavit na tyto hodnoty:

* Co nejméné — k uloZeni dojde pouze pri ukonceni systému.

* Po udalosti — k uloZeni dojde po kaZdé zpracované udalosti SW PLC.

* Po udalosti a chybé — k uloZeni dojde po kazdé zpracované udalosti nebo pfi chybé pokud
vznikne.

* Co nejcastéji — k uloZeni dojde hned po kazdém zpracovaném piikazu PLC.
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5 Vymeéna nastroje

5.1 Ruéni vymeéna nastroje (vieteno s klestinou)

Stroj napred odjede na polohu nastavenou v tabulce v menu Stroj/Nastaveni/Vyména. Poloha
Pos.<cislo> pak odpovida novému nastroji T<cislo>. Tedy stroj pfi vyméné nastroje T1 odjede na
polohu zapsanou v tabulce Pos.1. Po dojeti na polohu se zobrazi okno ru¢ni vymeény.

Nahore v okné vymény bude zobrazeno cislo nastroje T s popisem ktery je potfeba vloZit do vretene.
Barevné kolecko zobrazuje barvu drahy ménéného nastroje a je-li otevien GDF soubor, bude v poli
pod nim zobrazena jeSté poznamka hladiny.

vvvvvv

v ose Z pro zméreni nového ref. bodu v ose Z a Méreni ndstroje (pevny senzor) pro zméreni nastroje
na pevném senzoru.

Vyména nastroje, méreni

T1=Fréza valcova 6mm
Ukonci pracovni cyklus a systém se vrati do vychoziho stavu .

Pripraven, bez zaparkovani stroje.

¢ Ukoncit, strojem nehybat

¢ Ukoncit, zaparkovat hirubcrdni

Ukondi pracovni cyklus, zaparkuje stroj na parkovaci polohu

a systém se vrati do vychoziho stavu PFipraven. Ukandit, strojem nehjbat

¢ Ukoncit, nalezeni pocatku . Ukonéit, zaparkovat

Provede Nalezeni pocdtku — referenci stroje (bez parkovani).

Jkondit, nalezeni pocatku

¢ Pokracovat

) Pokracovat
Pro potvrzeni provedené ru¢ni vymény nastroje. Toto
tlaCitko je potfeba pouZit aZ po té, co je nastroj ve vieteni Mastaveni a diagnostika
vymeéneén.

. . . Zménit ref. bod v oze 2
¢ Nastaveni a diagnostika

Tabulky nastaveni, dostupné jen polozky Vstupy,Senzory. befeni nastroje [pevnyd senzor)
¢ Zménit ref. bod. v ose Z Start méfeni [globalni polohal
. . . “ Pohyblivi sens.  Pewni sens.

Zobrazi okno zmény globalniho ref. bodu pro zménu ref. PRy sens sy sene
X  7B.459  64.530

bodu v ose Z. Y  64.538  78._459

¢ Méreni nastroje (pevny senzor) B _21.n2u) 21424

Tlacitko provede zméfeni nastroje na pevném senzoru pokud
je pripojen. Pokud je pfipojen a je nastaveno automatické méreni, neni toto tlacitko dostupné.
Ke zméfeni dojde automaticky po vymeéné nastroje a stisku tl. Pokracovat.
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\ 5.1.1 Vyména bez senzoru nastroje

Prvni vyména nastroje

Pokud mate prvnim nastrojem jiZ zmeéten globalni referencni bod obrobku v ose Z, pfi prvni vyméné
po spusténi pracovniho cyklu v tomto okné neni potfeba nic délat. Pouze potvrd'te vyménu nastroje
tlacitkem Pokracovat.

Pokud referen¢ni bod obrobku jesté neni zméfen, je potfeba nejprve pouzit tlacitko Zménit ref. bod
v ose Z. Otevre se okno zmény referencniho bodu, které je popsano v kapitole 2.3.2. Ref. bod v ose Z
pak je mozné zméfit pomoci rucniho ovladace MPG (kapitola 2.3.5) nebo pomoci JOG panelu
(kapitola 2.3.6).

DalSi vymény nastroje

Je-li v dal$i hladiné pouZit stejny nastroj jako v predchozi, stac¢i potvrdit vyménu tlacitkem
Pokracovat (pokud se nastroj fyzicky nezméni, neni potfeba ho méfit).

Pokud je nastroj potfeba vymeénit za jiny, tak po fyzické vyméné nastroje ve vreteni je potieba jeSté
zméfit novy ref. bod v ose Z pomoci tlaCitka Zmenit ref. bod v ose Z. Otevie se okno zmény
referencniho bodu, které je popsdno v kapitole 2.3.2. Ref. bod v ose Z pak muZete zméfit pomoci
ruc¢niho ovladace MPG (kapitola 2.3.5) nebo pomoci JOG panelu (kapitola 2.3.6).

Provedenou vyménu nastroje je mozné potvrdit tlaitkem Pokracovat aZ po tom, co uZivatel nastroj
skutecné vyméni a zméti novy ref. bod v ose Z.

5.1.2 Vyména s pohyblivym senzorem

Prvni vyména nastroje

Pokud je jiZ prvnim nastrojem zméren globalni referencni bod obrobku v ose Z, pfi prvni vyméné
v tomto okné neni potfeba nic délat. Je pouze potfeba potvrdit vyménu nastroje tlacitkem OK.

Pokud referencni bod obrobku jeSté zméten neni, je potfeba nejprve pouZit tlacitko Zménit ref. bod
v ose Z. Otevre se okno zmeény referencniho bodu, které je popsano v kapitole 2.3.2. Ref. bod v ose Z
pak je moZné méfit pomoci pohyblivého senzoru nastroje (kapitola 2.3.5.).

DalSi vymény nastroje

Je-li v dalSi hladiné pouZit stejny nastroj jako v predchozi, sta¢i potvrdit vyménu tlacitkem
Pokracovat (pokud se néastroj fyzicky nezméni, neni potfeba ho méfit).

Pokud je nastroj potfeba vymeénit za jiny nastroj, tak po fyzické vyméné nastroje ve vieteni, je nutné
jeSté zmérit novy ref. bod v ose Z pomoci tlacitka Zménit ref. bod v ose Z. Otevie se okno zmény
referencniho bodu, které je popsano v kapitole 2.3.2. Ref. bod v ose Z pak je mozné mé¥it pomoci
pohyblivého senzoru nastroje (kapitola 2.3.5.).

Provedenou vymeénu nastroje je mozné provést tlacitkem Pokracovat aZ po tom, cO je nastroj
skute¢né vyménén a zméren novy ref. bod v ose Z.
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klestinou)

\ 5.1.3 Ruéni vyména s pevnym senzorem

Prvni vyména
Pokud je v nastaveni pevného senzoru nastaveno Automatické méreni, staci pouze potvrdit v okné

rucni vymeény po vymené nastroje tlaCitkem Pokracovat. stroj odjede zméFit novy nastroj na pevny
senzor automaticky.

Pokud automatické méfeni nastaveno neni nebo je jako pevny senzor pouZit pohyblivy senzor, je
potieba po vyméné nastroje pouZzit jesté tlacitko Méreni ndstroje (pevny senzor) pro zméreni nastroje
na pevném senzoru.

Pokud toto méreni nebude pri prvni vyméné provedeno, nebude mozné vyuZit pevny senzor pro
méfeni dalSich nastrojii a bude nutné méfit novy referencni bod v ose Z (kapitola 5.1.1. nebo 5.1.2).

DalSi vymény nastroje

Pokud je v nastaveni pevného senzoru nastaveno Automatické méreni, staCi pouze potvrdit v okné
ruc¢ni vymény po vymeéné nastroje tlacitkem Pokracovat a stroj odjede zméfit novy nastroj na pevny
senzor automaticky.

JestliZe automatické méfeni nastaveno neni nebo je jako pevny senzor pouZit senzor pohyblivy

a uzivatel nezméfil nastroj pomoci tlacitka Méreni ndstroje (pevny senzor), nebude pfi dalSi vyméneé
tato funkce dostupna a bude nutné zméfit novy referencni bod v ose Z (kapitola 5.1.1. nebo 5.1.2).

helpdesk@gravos.cz 150 WWW.Zravos.cz


mailto:helpdesk@gravos.cz

&/ Utivatelsky manual 5 Vyména nastroje - Ru¢ni vyména nastroje (vieteno s Armote v1.99
Fizenym upinanim)

5.2 Ru€éni vyména nastroje (vieteno s fizenym upinanim)

Pri tomto zptisobu vymény nastroje je mozné pouzit délkové korekce nastrojti, které mohou byt bud’
statické (zapsané v tabulce korekci - kapitola 3.4.3) nebo dynamické, kdy si stroj sdm méfi pomoci
pevného senzoru nastroje. Podminkou pro pouZiti statickych korekci je pouZiti funkce Uvolnéni
ndstroje a podminkou pro pouZiti dynamickych korekci je pouZiti funkce Uvolnéni ndstroje
a pripojeny pevny senzor nastroje.

\ 5.2.1 Zména nastroje v okné zmeny ref. bodu

V okné zmény ref. bodu lze zménit nastroj pomoci tlacitka vymeénit (kapitola 2.3.2 — Zména
nastroje).

Po stisku tlacitka Vymeénit, Armote vyzve k vyméné nastroje a povoli pouZiti tlacitka pro Uvolnéni
ndstroje. Po potvrzeni vymény dojde pti statickych korekci k prepnuti délkové korekce. Pri pouZiti
dynamickych korekci po potvrzeni dojde navic ke zméreni nastroje na pevném senzoru.

5.2.2 Zména nastroje pri obrabéni

Pokud dojde ke zméné nastroje pri spuSténi obrabéni, systém zobrazi okno ru¢ni vymeény a povoli
pouziti tlacitka funkce Uvolnéni ndstroje. Po vyméné nastroje dojde pri statickych korekcich
k prepnuti délkové korekce a pfi pouZiti dynamickych korekci dojde ke zméfeni nastroje na pevném
senzoru.
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5.3 Automaticka vyména nastroje (vieteno s fizenym upinanim)

Automatickd vyména miize byt kombinovana s rucni vyménou pro nastroje, které nejsou casto
pouzZivany a nevejdou se jiZ do zasobniku, pro nastroje, které nemohou byt ménény automaticky
(dratova obrobkova sonda) nebo nastroje, které nelze do zasobniku uloZit z diivodu velikosti.

Nastroje, které je pak mozné ménit, je potieba nejprve do systému pfidat pomoci Sprdvce ndstrojii.
Spréava nastrojti je popsana v kapitole 3.6 - Spravce nastrojt

\ 5.3.1 Zména nastroje v okné zmeny ref. bodu

V okné zmény ref. bodu lze zménit nastroj pomoci tlacitka Vymeénit (kapitola 2.3.2 — Zména
nastroje).

Po stisku tlacitka Vyménit, bude vyména dale probihat podle toho, jaky nastroj je momentalné ve
vieteni a za jaky nastroj bude ménén (jaké maji ve Sprdvci ndstrojii umisténi - kapitola 5.3.3.).

Pokud je néktery nastroj oznacen jako Referencni, systém pfi zméné ref. bodu vyzada vymeénu za
tento nastroj (pokud je aktalni nastroj ve vreteni jiny neZ referencni). Jinak neumoZni zménu ref.
bodu. Pfi pouZiti referencniho nastroje pak neni moZné nastroj v okné zmény ref. bodu zmeénit.
Lze pouZit pouze referencni.

5.3.2 Vyména nastroje pfi spusténi pracovniho cyklu

Po spusténi pracovniho cyklu dojde k vyméné nastroje pouze pokud je ménény nastroj jiny, neZ
aktualni nastroj ve vieteni.

KdyZ bude ménény nastroj stejny jako nastroj ve vreteni, stroj po spuSténi pracovniho cyklu prejde
rovnou k obrabéni.
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| 5.3.3 Priibéh vymény podle umisténi nastroje.

Pribéh vymeény néstroje se miZe liSit podle toho jaké je umisténi nastroji uloZenych v systému.

¢ Ve vieteni je nastroj s umisténim v zasobniku a bude ménén za nastroj s umisténim v zasobniku.

Nastroj ve vreteni Nastroj k vyméné

Zasobnik / automaticky Zasobnik / automaticky

Aktualni nastroj ve vreteni bude automaticky vracen do zasobniku a ze zasobniku bude automaticky
vyzvednut nastroj novy.

© Ve vreteni je nastroj s umisténim v zasobniku a bude ménén za nastroj rucné vkladany.

Nastroj ve vreteni Nastroj k vyméné

Zasobnik / automaticky Jinde / Rucné

Aktudlni nastroj ve vreteni bude automaticky vracen do zasobniku, stroj odjede na pracovni polohu
pro manipulaci nastroje ve vreteni a vyzve ke vloZeni ménéného rucné vkladaného nastroje pomoci
tlacitka Uvolnéni ndstroje.

¢ Ve vieteni je rucné vkladany nastroj a bude ménén za ndstroj ru¢né vkladany.

Nastroj ve vreteni Nastroj k vyméné

Jinde / Rucné Jinde / Rucné

Stroj odjede na pracovni polohu pro manipulaci nastroje ve vreteni, povoli pouZiti tlacitka pro
uvolnéni nastroje a vyzve k vyjmuti aktudlniho nastroje z vietene. Po vyjmuti nastroje a potvrzeni
tlacitkem OK vyzve ke vloZeni ménéného rucné vkladaného nastroje.

¢ Ve vieteni je rucné vkladany nastroj a bude ménén za nastroj umistény v zasobniku.

Nastroj ve vreteni Nastroj k vyméné

Jinde / Rucné Zésobnik / automaticky

Stroj odjede na pracovni polohu pro manipulaci nastroje ve vreteni, povoli pouZiti tlaCitka pro
uvolnéni nastroje a vyzve k vyjmuti aktudlniho néstroje z vietene. Po vyjmuti nastroje a potvrzeni
tlacitkem OK stroj odjede vyzvednout novy nastroj ze zasobniku.
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6 Instalace prislusenstvi

V této kapitole je popsana instalace a nastaveni prisluSenstvi.

6.1 Start/Stop box

Start/Stop box jsou ovladaci tlacitka pracovniho cyklu. SlouZi ke spuSténi obrabéni, jeho preruSeni,
ukonceni nebo pokracovani po jeho preruseni.

Zelenym tlacitkem Start je moZné spustit pracovni cyklus v klidovém stavu stroje PFipraven nebo ho
obnovit po preruSeni (napf. tlac¢itkem Stop na Start/Stop boxu).

GeRvenyi tlacitkem Stop je mozné pracovni cyklus prerusit nebo ho dalsim stiskem ukon¢it a uvést
stroj do klidového stavu PFipraven.

tl. prerusit/ukoncit

tl.start/pokracovat

00 i—f—]

' 6.1.1 Pfipojeni k systému

(1] J U

Pro pripojeni Start/Stop boxu je urcen konektor CTRL na expanznim panelu GVEG65 nebo na panelu
kontroléru.
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\ 6.1.2 Nastaveni systému

V menu Stroj/Nastaveni v Casti Vstupy na zaloZce Hlavni je potfeba nastavit polaritu a povoleni

preruSeni.

Pro vstup 6: Jméno=START, Polarita=0, Povoleno=1
Pro vstup 7: Jméno=STOP, Polarita=1, Povoleno=1

Rizne
Zobrazeni
Komunikace

1
Owvladani
MPG
Yystupy
Mechanika
Osa A
Nezav.osa Z
Pfiesnost
Sensory
Sonda
Digital IO
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka

Hlavmi ] Pomocna 1| Pomecna 2 |

.|Stav |Jméno

|Pularita Povoleno

REFX
REFY 1
REFZ 1
- i}

i}

1 1

-

e =N N s N = - R N A - ]

pjejejel 1 1 1 1 111

E-EE-A - RN N NN -N ]
|

Jako JMEND volte snadno poznatelnou zkratku.
Faddi vshup mitée bit pougit jako prerudovaci pfi
OERABENI.

Jestli je aktivni v log.0, nebo log. 1. ze wiéi ve
sloupei POLARITA,

Watupy, které nechoete poudit jako plensdovac
miigete zablokovat ve sloupci POVOLEMND
zépizemn 0 do patfitného Fadku.

m

e sloupct STAY e neustale aktualizovan
souGasng stav wiech vatupl.

Pozn: Wéechry vatupy nemusi bit fezicky
pritommy,

napf. GYE84 ma jen 0.1.2. GYEER
01,23671415

Watupy 01,2 jsou poudity jako referencni spinace
w2y, jzou poudity pfi hledani podatku stroje.

V menu Stroj/Nastaveni v ¢asti Ovldddni je potteba funkci Start/Stop boxu zapnout.

Pro tl. Start: zaskrtnéte PouZit pro Start obrabéni vstup ¢., Cislo vstupu=6, jednotka=IPOL1
Pro tl Stop: zaskrtnéte PouZit pro Stop obrabéni vstup €., Cislo vstupu 7, jednotka=IPOL1

[ Mastaveni (stroje Gravos)

Riizné
Zobrazeni
Komunikace

Nezav.osa 7
Pfesnost
Sensory
Sonda
Digital 170
Yyména
Automatika
PLC

v Paouit pra Start obrébéni vstup &.:

v Pougit pro Stop obrébéni vatup & Fi

[ Pougit pro test krhu straje wstup & 1 lpal1 =
[ Pousit pro uvalnéni nastroje wstup & |12 lpal1 =
[~ Pouzit pro spuiténi reference vstup & |13 lpal1 =

e Specidlnim pouiti wstupll lze nastavit
jak z& maiji chawvat watupy jednotky.

Lze nastavit i na jakeé jednotce se pougit)
wstup naleza, defaultn® je nastavena hlavni
interpoladhi jednotka.

Pouzit pro Start obrabéni vstup &
1e wstup kterim se ovidds spugténi
pracovhihio cykiu

m

Pouzit pro Stop obranéni vstup &

B
~If et o]
<l et o]
<l et o]

[ SpusttPLC1 [Zédna

[ SpusttPLC2  [Zédna

[ SpusttPLC3  [Zédna
[ Spustit PLC4 [Zédna

Ie wstup kterpm lze pracovni cyklus prensit
[prvni aktivace vatupu] i ukanéit [drubg
aktivace wetupu)

Pougit pro test klice vatup &

ie watup ke kterému je pfipojen klié
sefizovace, bez néhoz nelze ménit
parametiy obrabéni, ref. bod, nastaveni

Pravitka [ Spustt FLCS [Zadna

S et o

mbmuFE Lk sbrmis

programi,oteviit soubor, spustit obrabéni a

Pozn. nastaveni systému se tyka Start/Stop boxu, ktery se ptipojuje k systému pomoci konektoru CTRL na GVE65

ptipojené k hlavni interpolacni jednotce.

Tlacitka v§ak mohou byt pfipojena piimo na vstupy a i jiné nez hlavni interpolacni jednotky. V takovém piipad¢ je
potieba nastavit odpovidajici vstupy, ke kterym jsou tlacitka pfipojena a jednotku na které se tyto vstupy nachazeji.

Nastaveni polarity a pferuSeni vstupt pouzitych pro tl. Start/Stop je potieba provést v ¢asti Vstupy/Hlavni, Pomocnal
nebo Pomocna 2 (pokud jsou pfipojeny k interpolacni jednotce) nebo v €asti Digital 1/0/DIO1,DIO2 nebo DIO3 (pokud

jsou pfipojeny k jednotce digitalnich vstupt a vystuptit GVE67).
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6.2 Pohyblivy senzor nastroje

Pohyblivy senzor nastroje slouzi ke zméfeni referencniho bodu v ose Z (vzdalenosti Spicky nastroje
a povrchu materialu). Poklada se na obrobek pod nastroj pri méreni.

Pfimo k interpolacni jednotce je mozné pfipojit pouze 1 senzor nebo sondu. K pfipojeni vice senzorti
nebo senzoru a sondy je potreba expanzni panel GVEG5.

Senzor je vybaven zelenou a Cervenou indikacni LED, tlaCitkem pro ovladani méfeni a méficim
hribkem nastroje.

Méfici hribek nastroje

LED indikace stavu meériciho hiibku
Aktivaéni tladitko

LED indikace aktivaéniho tlacitka

\ 6.2.1 Pripojeni k systému

K pripojeni senzoru k systému je urCen konektor Senzl nebo Senz2 na expanznim panelu GVEG5,
konektor CN2 na interpolacni jednotce nebo konektor Senzor na ovladaci elektronice stroje.

Senzor (pohyblivy nebo pevny) nebo sondu je mozZné pripojit k jednotkdim GVE64, GVE66, GVE74,
GVE114 a GVE124. Pii pripojeni pohyblivého a pevného senzoru nebo pevného senzoru a sondy je
potieba expanzni panel GVEG5.
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\ 6.2.2 Nastaveni systému

V menu Stroj/Nastaveni v Casti Vstupy na zaloZce Hlavni je potfeba nastavit polaritu a povoleni
preruSeni.

Pro vstup 14: Jméno=TL.SENS, Polarita=0, Povoleno=1
Pro vstup 15: Jméno=SENSOR, Polarita=1, Povoleno=0

Mastaveni (stroje G 5)

Ridzné

Hlawni : P
Zobrazeni l Pomacné 1| Pomocna 2 |

Komunikace Stav

[
Ovladani
MPG
Yystupy
Mechanika
Osa A
Nezav.osa Z
Pfesnost
Sensory
Sonda
Digital IO
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka
Ostatni

REFY
REFZ
DRIVERX
DRIVERY
DRIVERZ
DRIVERA
10181

== B = T O L B - ]

w

-
=

-
-

oD =D oD@ Do e D oo @
[~~~ -~~~ R -E RN -]

-
M

=y
(-]

-
=

o= ool 2]a]=

-
Lol

@
@
@
@
@
@
@
@
o)
O
O
@
O
@)
@
@

<

v Po preuseni zvedat vieteno

1 Wedélenost pfiblieni z pferugeni [mm]

Jméno Polarita |Povoleno
o 1

Jaka JMEMD valte shadno poznatelhou zkratku,
K.adi wetup miiZe bit poudit jako prerudovaci pfi
OBRABENI.

Jestl je aktivni v log.0. nebo log. 7. se urdl ve
slaupei POLARITA,

" stupy, které nechcete poudit jako prerufovaci
miiZete zablokovat ve sloupci POVOLEMND
zapizem U do patfiéného Fadku.

e gloupc STAY |2 neustale aktualizowvan
soutashy stav viech wstuply

Pozr: Wiechny vatupy nemusi bt fuzicky
piitamiy,

napi. GVES4 ma jen 0.1.2. GVEEE
0123671415

Mstupy 0.1.2 jsou pouity jako referencni spinace
widy, jzou poudity pii hledani podatku stroje.

Funkce nalezeni podatku soufadného aystému
[reference] ignoruje Povoleni, & pougivé je widy.

Palarita rusi biit spravné, tu respekiuje.
Ffi obrabéni mohou slouzit jako kontrola, Ze stroj
rejede pod nulu”. [Ztrdta kraku pfi velri te2kém

fezu.] Podobné lze poudit wstupy 4,56,

Watupy 14 a 15 jzou pougity pri méreni nagtroje
zensorem. Pokud ho pougivate, respekiujte:

Pozn. |p02némka k nastaveni

Zamek ‘ UlaZit | Madist | X Cancel

DalSi nastaveni je potfeba provést v menu Stroj/Nastaveni v Casti Senzory.

Zpiisob pouziti senzorii

Je pfipojen pouze pohyblivy senzor = 1 senzor (pohyblivy senzor pouZit i jako pevny).
Je uZ pripojen pevny senzor = 2 senzory (pohyblivy + pevny = pro ATC).

Mastaveni (stroje Gravos,

Rizne

Zobrazeni
Komunikace
Ystupy
Owvladani
MPG
Wystupy
Mechanika
Osa A
Nezav.osa Z
Pfesnost

Sonda
Digital IO

Anala~ 1IN

Zpiizob pouditi sensorni
Z =]

* 1 sensor [pohyblivy sensor pougity | jako pevng)
1 sensor pevni

™ 2 senzary [porrOnTR
[~ Pevni senzor je v zazobniku nastrojd
Pobyblivi senzaor

Start méfeni [MCS]  Pougit
= |0 v

YO0 d

Pevhil zensor
Start méfeni [MCS]  Pougit
= |0 v

|0 d

Pohyblivi zensor slouzi k zaméreni povichu -
rnaterialu.
Pevnil senzor se pougivé pfi wiméné nastrojl.

Jzou v 2azadé 2 zplizoby prace se sensom.

1)kazdim nove nazazenpm nastrojem zmerite
povrch matenalu pohyblivim senzorem,

2lprvnim nazazenim néstrojem zméfite povrch
materialy pohybliviim sengorem, a pak, jedte =
Zmefite
nastra) pevnim sensorem. PR kaidém nowd
naszazensem nastroj provedete jiZ jen méreni
pEvRim
sensorem, a program 2 bechto méfeni korguje
hladinu
el
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Start méreni a PouZit — nastavuje polohu pro méfeni pohyblivym senzorem. Tato poloha bude
pouZita v okné globalniho ref. bodu ve sloupci méfeni. Zaskrtavatkem PouZit je moZné nastavit, které
osy budou pouZity. Pokud PouZit u osy zaskrtnuto nebude, bude pouZita aktualni poloha osy.

Mechanika
Osa A
Nezav.osa Z
Pfesnost

Digital IO
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka
Ostatni

Pobyblivg zensor
Start méreni [MCS]  Pougit
¥ |208 v

Y21 v
Z |0 v

Rychlost najeti [mm/s]
10

Pewnj sensor
Start mereni [MCS)  Pouzit

113,37 d

403,84 v
2 |0 v
A0 I
Tloutka [rmm]

3582

Rychlost najeti [mm/s]
20

1kazdym nové nazazenym nastrojem zméfite
povrch materidlu pohybliviirm zensarem.

Zprenim nasazenym nastrojemn zméfite povrch

materdlu pohyblivim senzorem, a pak jedtd  |=
zmefite

nastio] pevnim sensorem, PR kaidém nove

nasazeném nastioji provedete ji2 jen méfeni
pevhin

sensorem, a program z techto méfeni koniguje
hladinu

Z tak, jako by 22 jednalo o stejné dlouké
nastroje.

Tohoto zpisobu e da = vihodou pougit pfi

obabéni, kdy po pouditi prenibo nastroje |2
pivodni

povrch obroben, a nen jiZ kde méfit.

Pakud pougijets misto pfipevnéného zensoru

pohyblivg, tak ho davejte v2dp na stejné misto

[hlavné widkove)

Tloust’ka [mm] — hodnotu je moZné naleznout napsanou na spodni casti senzoru. Také 1ze hodnotu
upravit v pripadé Ze zmeéfeny nastroj pri hloubce obrabéni jezdi nad materidlem nebo uz v materialu.

Sonda
Digital IO
Analog. IO
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka
Ostatni

T UL SET RS

Start méreni [MCS)  Pougit

® |0 v

A

Z |10

< =

Tlougtka [mim]
1816

v Pougivat tlaéitka

[~ Ddiizdét Ma Polahu

CEYTIY SeriEg
Start meéreni [MCS)  Pougit
= |0 v

Y |0 v
Z |0 v
afe T
Tlougtka [mim]

1]

Rychlost najeti [mm/z]
10

v Pougivat tlaéitka

-

Zmerite

nastro] pevnpm zenzorem. P kagdém nove

nazazeném nastroji provedete i2 jen méfeni
pEvhn

sengorem, a program z bechbo méfeni koriguje
hladinu

Z tak, jaka by ze jednalo o stejné dlouhé
nastroje.

Tohoto zplizobu ze da = vihodou pouZit pfi

obabéni, kdy po pouditi preniho néstroje je
pivodni

porerch obroben, a neni jiZ kde méfit.

Pakud poudijete misto pfipevnénéha sensoru

pohwblivi, tak ho davejte widy na stejné misto

[Hlavne vpskove).

Ma polohu Start méreni ze jede mohlopozuvem,
a teprve od tohoto mista zading vlastni méfeni.

Tlouitka predstavuie hodnotu, kkerou pricte
program

Rychlost najeti [mm/s] — je rychlost kterou nastroj najiZdi na méfici hfibek senzoru. Hodnota
10 mm/s vyhovi ve vétsiné pripad.

Pri vyssi rychlosti a mensi akceleraci by mohlo dojit k poSkozeni senzoru a nastroje.

Digital 1O
Analog. IO
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka
Ostatni

Yo v
Z |10 v
A0 B

TlouEtka [rim]

Rychlost najeti [mm/z]
10

ouZivat taditkg

[~ Ddiizdét Ma Polahu

v oa v
Z |0 v
A |0 B
Tloustka [mm]

1]

Rychlost najeti [mm/z]

10

v Pougivat tlaéitka

-

FEETIEUIEIL O PIDUIGN & WU e e sungue
hladinu

Z tak, jako by e jednalo o stejné dliouhé
hastraje.

Tohoto zpizobu ze da z vihodou pouzit phi

ababéni, kdy po pouditl preniho néstroje je
plrvodni

porerch obroben, a neni jiZ kde méfit.

Pakud poudijete misto pfipevnénéha sensoru

pohwblivi, tak ho davejte widy na stejné misto

[Hlavne vpskove).

Ma polohu Start méreni ze jede mohlopozuvem,
a teprve od tohoto mista zading vlastni méfeni.

Tlouitka predstavuie hadnatu, kierau piiéte
program

-

Pozn. |poznamka k nastaveni

Zamek, ‘ Ulozit ‘ Matist ‘ X Cancel

,/DKl

helpdesk@gravos.cz

158

WWW.Eravos.cz


mailto:helpdesk@gravos.cz

W Uzivatelsky manual 6 Instalace prisluSenstvi - Pohyblivy senzor nastroje Armote v1.99

Pouzivat tlacitko — zaSkrtneme pokud je senzor vybaven aktivacnim tla¢itkem pro spuSténi méfeni.
Potom systém po spuSténi méreni Ceka na stisk aktivacniho tlacitka.

Pokud zaSkrtnuto neni, stroj jede k senzoru na zméfeni nastroje hned po pouZiti tlacitka Méreni
v okné zmény globalniho ref. bodu.

% ’07 v w lﬂi v N&saZENEM NASIO) PIOWedete 12 [2n meren)

Sonda pevrim Héetnto miFeni Korioui
- r I~ zehsoren, a progran z kéchta méfeni konguje

Digital 1/0 ¥ |0 o Flading

Analog. IO z [An I el ™ Z tak, jako by se jednalo o stejné diouké

Yyména nastroje.

Automatika & |0 B A |0 r Tohoto zpisobu e da s vwhodou pouzit pri

PLC iz o . p
. P 4 obabéni, kdw po pouditl preniho nastroje je

Pravitka Tlouitka [mm] Tlougtka [rm] pirvedri P p =1

Ostatni 18.16 0 povich abroben, a nenl ji# kde méfit.

- - Pokud pougijete misto pfipevnéného sensoru

Rychlost najeti [mm/s] Rychlost najeti [mm/s] pohyblivi, tak ho davejte vidy na stejné misto

10 10 [hlavné wpikové].

[w Pousivat Haditka v Pougivat Hatitko Ma polohu Start méfeni s2 jede mchloposuwven,
a teprve od tohota mista 2aéing viastni méfeni.
s -

Tlougtka predstasuje hodnotu, kberou pricte
program

-

,/DK|

Pozn. |poznamka k nastaveni Zamek, ‘ Ulozit | Madist | x Cancel

Odjizdét Na polohu — pokud bude zaskrtnuto, stroj po stisku tl. Méreni v okné zmény globalni ref.
bodu odjede nejprve na polohu méfeni.

Tl. Mérenti je dostupné pouze pokud stroj na poloze méfeni uz je (nejprve je potfeba na polohu odjet
tlacitkem Na polohu nebo zménit polohu méfeni na aktualni polohu stroje).

- - FENFAMEM. a program £ [(eCnio Meren Longuje
Digital I/0 ¥ 211 v v [403.84 Y| i
Yyména Z |-011 I~ Z In [ £ tak, jako by ze jednalo o stejné diouhe

Automatika néstroje. _
PLC A |0 [ A |0 [ Tohoto zplizobu se da & vphodou pousit pfi
i}

Fravitka obabéni, kdy po pougiti preniho nastioje je

Ostatni Tlou#ka [mm] TlouEka [mm] pireodni
|1 B.68 |35«83 povich obroben, a neni i kde mafit,
o . Fokud pougijete misto piipevnéného sensor
Fiychlost najetf [mm./s] Rychiost najetf [mm/s] pohwblivi, tak ho davejte wEdy na stejné mizto
1o |20 [hlavnd viskova]
o il [~ Poufivat Hacitka Ma polobu Start méfeni se jede mchloposuven,
a teprve od tohoto mista zaging vlaztni méfeni.
[~ Odjizdét Ma Polobu [w bAEriE automaticky
Tlouzka predstavuje hodnotu, kterou pricte
progran
Pazn. |stru:ui A00x250=100 Zamek. | ot | M izt | X Cancel o OK
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6.3 Pevny senzor nastroje

Pevny senzor nastroje slouzi ke zméteni rozdilti délek nastrojt pro ruc¢ni nebo automatickou vyménu
nastroje. Montuje se na sttil (nebo jinou ¢ast) stroje. Pfi automatické vyméné muize slouZit i k detekci
zlomeného nastroje.

Pevny senzor nastroje byva obvykle vybaven pouze méricim hfibkem nastroje.

Pfimo k interpolacni jednotce je moZné pripojit pouze jeden senzor nebo sondu. K pripojeni vice
senzortl nebo senzoru a sondy je potfeba expanzni panel GVE65.

Mérici hribek nastroje

[o@y{?@ ‘ J
@ Q)
- &"@ J

MontadZni otvory (2x MS)

6.3.1 Pripojeni k systému

K pripojeni senzoru k systému je ur€en konektor Senzl nebo Senz2 na expanznim panelu GVEG5,
konektor CN2 na interpolacni jednotce nebo konektor Senzor na ovladaci elektronice stroje.

Senzor je moZné pripojit k jednotkam GVE64, GVE66, GVE74, GVE114 a GVE124.

Pri pripojeni pohyblivého a pevného senzoru je potreba expanzni panel GVEG5.
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\ 6.3.2 Nastaveni systému

V menu Stroj/Nastaveni v Casti Vstupy na zaloZce Hlavni je potfeba nastavit polaritu a povoleni
preruSeni.

Pro vstup 14: Jméno=TL.SENS, Polarita=0, Povoleno=1

Pro vstup 15: Jméno=SENSOR, Polarita=1, Povoleno=0

Rizné . Hlawni l Pomocna 1 | Pomocné 2 Jako JMENO volte snadno poznatelnou zkiatku,
Zobrazeni . Kafdy wstup mitde bit pousit jako prerudavacs pfi
Komunikace . |stav [Jméno Polarita |Povoleno | ||OBRABENI.

R 1
REFY

REFZ

DRIVERX
DRIVERY
DRIVERZ
DRIVERA

101a1

Jesth je aktivni v log.0, neba log 1, 22 urdi ve
sloupci POLARITA,

Ovladani
MPG
Yystupy
Mechanika
Osa A
Nezév.osa Z
Pfesnost
Sensory
Sonda
Digital 17O
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka
Ostatni

" stupy, které nechoete poudit jako prensfovaci
miiZete zablokovat ve sloupci POVOLEMND
zépizem 0 dao patfitnéha Fadku.

We sdloupci STAY je neustile akbualizavén
zouCasng stay viech vebupd,

Pazr: Wiechny vatupy nemusi bt fuzicky
pritomny,

napi. GWVES4 mé jen 01,2, GWEER
0123671415

== B = L I - B -

w

Watupy 01,2 jsou poudity jaka referenéni spinade
wady, jzou pougity pii hledani podatku stroje.

-
=

-
-

Funkce nalezeni podatku soufadného systému
[reference] ignoruje Povoleni, a pougiva je vady.

-
M
[~~~ R -N - -~~~

[ D =D @D D oD o E D@ @@

-
=]

Polarita musi bilt sprawng, tu respekiuje.

-
=

o= sl e] =]

Ffi obrabéni mohaou sloufit jako kontrala, #& stroj
nejede "pod nulu”. [Ztrdta kroku pfi velmi kE2kém
fezu. ] Padobné lze poudit watupy 4,56,

=y
W

@
@
@
@
@
@
@
@
O
O
O
@
o)
O
@
@

Q

v Po pferugeni evedat wietena

Watupy 14 a 15 jsou poudity pii méfeni nastrojs
1 Yzdalenost pribliZzeni z pfeméeni [mm] zensoren. Pokud ho pougivate, respekiujte:

Pozn. |poznémkaknastaveni Zamek, ‘ Ulozit | Madist | x Cancel

Dalsi nastaveni je potfeba provést v menu Stroj/Nastaveni v Casti Senzory.

Zpisob pouziti senzori

Pokud je pfipojen pouze pevny senzor = 1 senzor (pevny).

Pokud je jiZ pripojen pohyblivy senzor = 2 senzory (pohyblivy + pevny = pro ATC).

V pripadé Ze je pouzita Automatickd vyména nastroje a pevny senzor je v zasobniku nastroji pod
krytem, je potfeba zaSkrtnout jeSté volbu Pevny senzor je v zdsobniku ndstrojii. Systém pak pred

meéreni na pevném senzoru bude automaticky otevirat kryt zasobniku (bude spoustét udalost SW PLC
4. ToolChange_Start pro otevieni a 5. ToolChange_End pro zavreni).

. Zpiizob pouditi senson Pohwblivi sensor gloudi k zaméfeni povichu
Zobrazeni materisi.

_ " Bez sensoru A srp e w e
Komunikace Peunji senzor 2 poufiva pfi wiméné nistraji.
Ystupy
Ovladani
MPG
Wystupy
Mechanika [v Pevni zenzor je v zazobniku nastrojd
Osa A
Nezav.osa Z
Pfesnost

Jzou v zazadé 2 zpleoby prace se sengom.

1lkagdiim nové nasazeniim nastrojen zméfite

" 2 bgbliv = proATC ) L
SRR e s e = ] povrch matenalu pohyblivim senzorem,

2lprvnim nazazenim néstrojem zméfite povrch
. materialy pohybliviim sengorem, a pak, jedte =
Pevhit zensor amifite

Start m&feni [MCS]  Pousit Start méFeni [MCS]  Pousit| | héstra] pevngm sensarem. P kaddém nowé
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Start méreni a PouZit — zde je moZné nastavit polohu pevného senzoru na stroji. ZaSkrtavatkem
PouZit je moZné nastavit zda bude poloha pouZita. Pokud PouZit u osy zaSkrtnuto nebude, bude

pouZzita aktualni poloha osy.

Pevni zenzar

I S oW AnALmaanes Rt
MPG g
F r 2 -

Vystupy 2 zensony [pohpblivi + pevnd = pro ATC)
Mechanika W Pevri senzorje v zésobniku néstgg
Osa A
MNezav.osa Z Pobyhblivi sensar
Pfesnost

X |2.08 r
Sonda
Digital IO Y2 v
Yyména z [ o
Automatika
PLC L T
Pravitka
Ostatni Tloustka [mm]

18,65

Fiychlost najeti [rm.z]
10

Start méfeni [MCS]  Pou:

Start méfeni [MCS)  Pouit
#1337 v

Y |403.84 ~

30.83

Fiychlost najeti [mmsz]
20

1lkagdirm nowé nazazenim néstrojem zméfite
povrch matenalu pohpbliviim senzorem,

Zprenim nazazenpm nastrajemn zméfite povrch
materialy pohpblivirn senzorem, a pak jeite =
&fite
Astrof pevnim sensorem. PR kafdém nové
zazenem nastioj provedete [iZ jen mafeni
rm
zolem, a prograri 2 téchta méfeni koriguje
i
tak, jako by ze jednalo o stejné diouhé
stroje.
Tohoto zpiizobu se da = wihodou pousit pri
a0
obabéni, kdy po pouditi preniho nastroje je
plvodni
povich obroben, a neni ji2 kde mérit,
Pokud pougijete misto pfipevnéného sensoru
pohyblivi, tak ho divejte wEdp na stejné misto
[hlavné wigkove),

Tloust’ka [mm] — napsana na na spodni ¢asti senzoru. Pfipadné lze hodnotu upravit v pfipadé, Ze
zmeéreny nastroj pri hloubce obrabéni jezdi nad materialem nebo uZ v materialu.

Digital 10 |21 v
Yyména z [om v
Automatika

PLC A |c|7 r
Pravitka

Ostatni TlouEtka [mm]

18,62

Rychlost najeti [rmdz]
10

[v Pougivat Hacitko

T 40384 d

Z |0 v

Tlougtka [rm]

3083

uchlazt najehi [mm/

[ Pougivat Hacitko

FENE0MEM, 3 program £ (2Crio Meren Kongue
hladir

Z tak, jako by ze jednalo o stejné dlouhé
nastroje.

Tohoto zplzobu e da = wihodou pougit pfi
30

obabéni, kdy po pougiti preniho nastroje j&
plvodni

povich obroben, a nenl ji# kde méfit.

Pokud pougijete misto pfipevnéného senzory

pohyblivg, tak ho déwejte vZdy na stejné misto

[hlavné wiikove)

Ma polohu Start méfeni se jede pehlopozuwemn,
A tenree nd bohinta mista 2adina wlashni méfeni

Rychlost najeti [mm/s] — rychlost kterou nastroj najizdi na méfici hfibek senzoru. Hodnota 10 mm/s

vyhovi ve vétsiné pripada.

PTi vySsi rychlosti a mensi akceleraci by mohlo dojit k poSkozeni senzoru a nastroje.

®|2.08 r4
Sonda
Digital I/O vz W@
Yyména z [ v
Automatika
PLC alo ¢
Pravitka
Ostatni Tloustka [mm]

18,68

Rychlost najeti [mms]
10

[v Pougivat Haditko

[ Ddiizdét Ma Polohu

=O113.37 v
Y |403,84 v
2 ®
sl ¢

Tlougtka [mm]
—

Rychlost najeti [mm/s]
20

[v MEfit automaticky

Nazazenem nazira| proveaee |12 [en merenl
pEVRm

sensarem, a program 2 bchto méfeni konguje
hladinu

Z tak, jako by 22 jednalo o stejné dlouké
né&stroje.

Tohoto zpdzobu ze da = wihodou pougit pri
i)

obabéni, kdy po pouditi preniho nastroje je
plvodni

povrch obroben, a neni ji2 kde méfit.

Pokud pougijete mizto plipevnéngho sensory

pohyblivg, tak ho davejte v2dp na stejné misto

[hlavné widkove)

Ma polohu Start méfeni 22 jede mohlopasuwern,
a teprve od tohoto mizta zacing viastni méren.

Tlougtka predstasuje hodnotu, kberou pricte
program

=

Pazn. |stroj 500x250:100

Zamek ‘ Ulogit | Hadist | X Cancel

,/DKl
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Pouzivat tlacitko — tato volba je urcena pouze pro pripad Ze je pohyblivy senzor pouZit i jako pevny.
Pro samostatny pevny senzor tato volba nesmi byt zaskrtnuta. Pevny senzor aktivacni tlacitko nema

a méfeni na pevném senzoru by nemohlo probéhnout automaticky.

Rychlost najeti [mm/s]
10

[v Pougivat Hatitko

[ Ddiizdét Ma Polohu

Rychlost najeti [mmés]

[ Pougivat taditko

X 2 DB |7 x 113 3? p Nasdazenem Nazioj proveage |I2 [en mereni

Sonda : ’ pesnim S chto méFent Koriau
- v v zensarem, a program z kechto méfeni konguje
Digital 1/0 Y21 ¥ |40a.84 Hladinu
Yyména z o v Z o v Z tak, jako by 22 jednalo o stejné dlouké
Automatika nastroje. _
PLC A0 N Ao N Tahato zplizobu e da = wihodow poudt pfi
. a0
Pravitka . - .
2 o obabéni, kdy po pouditi prenibo nastroje |2
Ostatni Tloutka [mm] Tloutka [rmm] pitvadni
18,68 35483 povrch obroben, a neni ji2 kde méfit.

Pokud pougijete mizto plipevnéngho sensory
pohyblivi, tak ho davejte vidy na stejné mizto
[hlavné widkowé)

Ma polohu Start méfeni se jede rvehloposuwvem,
a teprve od tohota mista 2aéing viastni méfeni.

Tlougtka predstasuje hodnotu, kberou pricte
pragram

-

Piozn. |stroj BO0x250=100

Zémnek ‘ Ulait | Hadist | X Cancel

JDKl

Meérit automaticky — tato volba ma vyznam pouze pri rucni vymeéné nastroje. Pokud je pouZita, neni
tlacitko Méreni na pevném senzoru v okné runi vymény dostupné a k méfeni dojde po potvrzeni
vymény tlaCitkem Pokracovat (nebo stiskem tlacitka Start na Start/Stop boxu) automaticky”.

Pokud tato volba pouZita nebude, je nutné po vyméné nastroje pro zmeéfeni nastroje pevnym
senzorem pouZzit tlacitko méfit pevnym senzorem v okné rucni vymeény.

Pravitka
Qstatni

Tlougtka [mm]
18,68

Fiychlost najeti [rmdz]
10

[v Pougivat Haditka

[ Ddijizdét Ma Palahu

Tlougtka [mim]
3883

Fiychlost najeti [mmdz]
20

[v &t automaticky

« 5 v w 11337 v Nasazenem Nasioj PIovedete |2 |en meren
Sonda ' : P oot t&chto méfeni konguje
Dl't_]llval 110 ¥ ,21.‘7 v v W I~ hlsaedr;sﬁrem,apmgramz ec gL|
Yyména z [an v z o v Z tak, jako by 32 jednalo o stejné dlouké
Automatika nastioje.

PLC A |0 B A |0 B Tohoto zphzobu e da s wphodow poudit pri

obabéni, kdy po pouditi preniho nastroje je
pirvodni

povrch obroben, a neni ji2 kde méfit.

Pokud pougijete misto pfipevnéného sensoru

pohyblivg, tak ho davejte v2dp na stejné misto

[hlavné widkowé)

Ma polohu Start méfeni se jede mwehloposuwvem,
a teprve od tohota mista 2ading viastni méfeni.

Tlougtka pfedstavuje hodnotu, kterou pficte
program

-

Piozn. |stroj BO0x250=100

Zamek ‘ Lllozit | Hatist | X Cancel

/DKl

* Pfi Automatické vyméné bude néstroj méfen nebo kontrolovan na zlomeni automaticky podle nastaveni v ¢asti

Automatika.
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6.4 Rucni ovladac MPG

Rucni ovlada¢ MPG slouZi k pohodInéjSimu najeti referenéniho bodu obrobku. Pfipadné ho lze
pouZit i pro rucni obrabéni.

Ovladac¢ je vybaven prepinaCem os, prepinacem velikosti kroku, Stop tlacCitkem a rotaCnim
ovladacem.

Rucni ovladac je moZné pripojit pfimo pouze k interpolacni jednotce GVE74. Pomoci Expanzniho
panelu GVEG65 ho lze dale pripojit k jednotkim GVE64 a GVE114.

tlacitko MPG STOP

prepinac os prepinal velikosti kroku

indikace napajeni

kolecko MPG

6.4.1 Pripojeni k systému

Pro pripojeni k systému slouZzi konektor MPG na expanznim panelu GVE65 nebo konektor MPG
pfimo na panelu jednotky GVE74. Jiné pripojeni neni mozZné.
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\ 6.4.2 Nastaveni systému

Pouziti ovladace se nastavuje v menu Stroj/Nastaveni cast MPG.

Pouzit ovlada¢ MPG - pouZiti ovladace zapnete zaSkrtnutim této volby.

[ Nastaveni (stroje Gravos) - '

Rizné
Zobrazeni
Komunikace
Ystupy
Ovladani

[ Pougit MPG owladad
= { b wlad

' MPGE 2 vypnutim v poloze OFF

" MPG g aktivacnim tladitkem
Yystupy
Mechanika
Osa A

Maozfur nen 7

Werze GYEERS
* MPGE aw?

Pouzit MPG ovladad: -
nastaruje zda ma bt rudni ovladad MPG pougit.

Pouziti MPG oviadace:

Pokud mate MPG ovladag bez aktivadniho Haditka, nastavte
volbu MPG & vwprutim v poloze OFF, MPG redim je pak wwpnut
palohou OFF piepinade aktivil osy. Pokud mate ovladaé =
aklivatnim tacitkem, wwberte wolbu MPG 5 aktivacnim tacitkem.
Ovladat je pak aktivni pouze pokud je aktiaéni Haditko drifeno
stizknuté, vppnuti MPG reimu je pak potfeba provést v Armate.

Pouziti MPG ovladace — nastavte na MPG s vypnutim v poloze OFF pro ovladac bez aktivacniho
tlacitka nebo na MPG s aktivacnim tlacitkem pro ovladac s aktivacnim tlacitkem.

ouiit MPG avladad

Zobrazeni
Komunikace Pousiti MPG cadate
VSt"!p): . fe MPG 3 vwpnutim v poloze OFF
Ovladani
" MPG g aktivacnim tladitkem
Yystupy
Mechanika lcrze GYEES
Osa A
Nezév.osa £
Ptesnost ™ Mpod swb
Sensory
Sonda

Pougit MPG avladad:
nasztavuje zda ma bit rusni ovladac MPG poudit,

ougiti MPG ovladade:

bkud mate MPG oviadad bez aktivacniho tlagitka, nastavte
lbu MPG 2 wypnutin v poloze OFF, MPG redim je pak wwpnut

tlahiou OFF pfepinade aktivii osy. Pokud mate oviadad =
aklivacnim tacitkem, vwberte wolbu MPG 5 aktivacnim tacitkem.
Ovladat je pak aktivni pouze pokud je aktiaéni Haditko drifeno
stisknuté, wypnuti MPG refimu je pak potfeba provést v Armate.

Verze GVEED:

zde s& nastavuje werze GWEBE. Viechny nowé GVEEBS jzou verze
MPGEE 2w? = podporow viceosich MPG ovladacd, Wolbu MPG4

swh poudiite jen pro stardl verze GYEBD bez oznadeni verzena |

Verze GVEG65 — nastavte verzi GVE65. Verzi naleznete piimo na GVEG5 na procesoru prepinaci.

innrﬂzenl i B T el T
Komunikace Pougiti MPG ovladade

Vstl{pyf . (+ MPG 3 wypnutim v poloze OFF
Ovladani

Vystupy
Mechanika Werze GYERS
Osa A
(v MPGE sw?
Nezav.osa Z M
Pfesnost " Mpgd swk
Sensory
Sonda
Digital 170
Yymeéna
Aﬁtumﬁtikﬂ 200.0 Akcelerace MPG rezimu [mm/s"2]
PLC
Pravitka 50.0 b aw rychlost MPG [rm/s]

nastavule zda ma bit mcn oviadad MPG pouzit

Pouziti MPG ovladace:

Pokud mate MPG ovladat bez akbivatnibo taditka, nastavie
valbu MPG = vwprutim v poloze OFF, MPG redim je pak wwpnut
polohou OFF pfepinaée aktivii osp. Pokud méte oviadad =
aktivacrirn Haditkem, vwberte valbu MPG & aktivadnim taditkemn.
Ovladad je pak aktivni pouze pokud je akhacni Hacitko drfeno
jzkrute, wepnuti MPG redimu e pak potfeba provést v Armate.

"Mize GYEED:

e e nastavuje verze GYEED, Yiechny nové GYEED jzou verze
PGE sw7 = podporou viceosich MPG ovladadi, Valbu MPG4

s pougiite jen pro stardl verze GYERS bez oznadeni verzena |2
proceson.

M&szobitel kroku:

nastavuje nhasobeni kroku prepinate volby velikost kroku
[pouze pro GWE114). Hodnota 1 odpovida krokdm prepinace
welikosti kroku 31=0.00mrm, $10=0,Trmn, 5700=1mm. Hodnota 0.1

B B R P I PR H PR - PR PP e e
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Nasobitel kroku — touto hodnotou se nastavuje velikost kroku MPG ovladace”.

Hodnota 1: X1=0.01 mm, X10=0.1 mm, X100=1 mm
Hodnota 0.1: X1=0.001 mm, X10=0.01 mm. X100=0.1 mm

Akcelerace MPG rezimu — akcelerace pohybiti stroje pomoci MPG ovladace. Hodnotu nastavte na
stejnou nebo niZsi hodnotu jako akcelerace stroje v menu Stroj/Nastaveni/Mechanika.

Max Rychlost MPG — max. rychlost pohybii stroje pomoci MPG ovladace. Pfi hodnoté 1 nasobitele
kroku je v nékterych pripadech z divodu bezpecnosti vhodné mit nizsi rychlost v MPG rezimu nez je
max. rychlost stroje.

Timeout pohybu — cas (v ms) za jak dlouho od posledni zmény polohy pomoci enkodéru MPG
ovladace stroj zacné brzdit. P¥i priliS velké hodnoté bude stroj brzdit pozdéji, pti priliS nizké hodnoté
by mohl stroj zacit brzdit dfive neZ se poloha zméni o poZadovany krok. Nastaveni této hodnoty je
také zavislé na hodnoté akcelerace. Vychozi hodnota 150 ms vyhovi ve vétSiné pripadu.

Def. otacky vretene pri X10 — nastaveni vychozich otaCek vietene pfi aktivnim prepinaci X10
prepinace velikosti kroku. Hodnota je v desetinach voltu analog. vystupu pro Fizeni otaCek vietene™.

1 L. - valbu MPG s wophutim v poloze OFF, MPG rezim e pak wopnut N
" MPG s aklivatnim tagitkem polohou OFF prepinace aktivni osy. Pokud mate oviadac s
Yystupy aktivatnim tHaditkem, vyberte volbu MPG ¢ aklivacnim Hagitkem.
Mechanika ‘erze GYEES Ovladat je pak aklivn pouze pokud je akliagni taditko diZeno
Osa A & MPGE sw? stisknuté, wypnuti MPG refimu je pak potfeba provést v Armate.
K 0 2
Nezav.osa Z Verze GVEES:

Ptesnost zde s& nastavuje werze GWEBE. Viechny nowé GVEEBS jzou verze
Sensory MPGEE 2w? = podporow viceosich MPG ovladacd, Wolbu MPG4
Sonda swh poudiite jen pro stardl verze GYEBD bez oznadeni verzena |
Digital I/0 1.0 W azobitel kroku procesar.

Yyména
Automatik

M azobitel kroku:
hastavuje nhdzobeni kroku piepinade valby velikosti kraku

200.0 Akcelerace MPG regimu [mm/ds”2]

PLC [powuze pro GYE114). Hodnota 1 odpovida kiokim prepinace

. B0.0 M aw mchlost MPG [mm/s] welikost kroku 241 =0007 mm, *70=0Trm, >700=1rmm. Hodnota 0.1
Prﬁwtlsa adpovidé krokim pfepinade velikosti kraku hodnatarm
Ostatni #1=0.001mm. %10=0.01mm. »100=0.1mm.

150 Timeout pohybu [ms]
100 Dief. atadky wietene pfix10

Akecelerace redimu MPG:
hastavuje akeoeleraci pohybu stroje pfi pouditl MPG ovladae.

b ax pchlos MPG
hazavuje max. nichlost pohybu srtoje parmoci MPG ovladade.

Timeout pohybu
ir #az nniehnd unlonot ad 2aztaven’ nohobn nvladaden st

*Tuto hodnotu je mozné nastavit pouze pro GVE114. Pro ostatni jednotky je hodnota 1 a nelze ji zménit.

**Tuto hodnotu je mozné nastavit jen pro GVE64 nebo GVE74 a tyka se provozu rezimu MPG bez spusténého
systému.
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6.5 Obrobkova sonda

Obrobkova sonda slouZi ke zméteni polohy ref. bodu obrobku na stroji, které je se sondou vyrazné
rychlejsi a pohodInéjsi. Obrobkova sonda mitiZe byt dratovéa nebo bezdratova.

Dratova Bezdratova

LED signalizace doteku

Upinaci trn Upinaci trn LED signalizace spojeni

IR vysilac
LED signalizace
IR prijmac
Tela sondy Télo sondy
Vyménny datyk Vyménny datyk

e

6.5.1 PFipojeni k systému |

K pripojeni sondy k systému je urCen konektor Senzl nebo Senz2 na expanznim panelu GVEG65,
konektor CN2 na interpolacni jednotce nebo konektor Senzor na ovladaci elektronice stroje.

Sondu je moZné pripojit k jednotkam GVE64, GVE66, GVE74, GVE114 a GVE124. P¥i pripojeni
pevného senzoru a sondy je potfeba expanzni panel GVEGS5.
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\ 6.5.2 Nastaveni systému

Nastaveni sondy je moZné nalézt v menu Stroj/Nastaveni cast Sonda.

Pouziti — zde je mozné zapnout pouziti sondy pro méreni. Pokud je sonda pripojena nastavte
prepinac na hodnotu Manudlni + ze souboru.

Nastaveni (stroje Gravas

Rizné
Zobrazeni

Komunikace Pougiti Pouziti
Vstupy & BTy Bez sondy:

Ovladani * Manualni + ze soubor sonda neni k systému pipojena a nebude pougita.
MPG " Automaticke

Yystupy

tahuding + e soubon;

Mechanika — R zondou bude moZné méfit ref. bad obrobku z okna zmény ref. badu
Osa A v Pouit presné (dvoijite) méfeni a pomoci G-kddi v NE souboru nebo podle nastaveni hlading GDF
sa [ Zakazat roztoteni vietens souboru.

m

Mazdwr nen 7

Dale se v poli PouZiti nastavuje i typ sondy, zptisob méreni a zdkaz roztoCeni vietene.

IR bezdratova sonda — zaskrtnéte v pripad€, Ze se jedna o bezdratovou sondu. Systém kontroluje
a signalizuje spojeni se sondou.

Pouzit presné (dvojité) méreni — bude pouZito dvojité méfeni které je presnéjsi. Systém napied
zjisti kde je méfena hrana priblizné vyssi rychlosti a pak ji zméfi pomaleji a presnéji.

Zakazat roztoceni vietene — znemozni roztoceni vietene pokud bude ve vfeteni zrovna sonda.

fobrazenm . =
Komunikace Pouziti Pougiti -
Ystupy {~ Bez sondy Bez sandy
3\Sgdﬁm b = zonda neni k spstému pripojena a nebude pouzita.
Automaticke

Yystupy I Manualni + ze souborn;
Mechanika Sy bizdr?tov? sonc.l.a’ e sondou bude moZné méfit ref. bod obrobku z okna zmény ref. bodu
Osa A I Pouzit pfesne [dvojite] méfeni a pomoc G-kadd v N zouboru nebo podle nastaveni hlading GOF
NZ‘:&V osa Z [v Zakazat roztodeni vietens souboru. L
Pfesnost P Weacilc Aitomatické:

N - zatim nepaugito.

4 Max phejezd X1 [mm] O oot

Mechanika — zde je nastaveni mechanickych vlastnosti sondy.

Max. prejezd XY — zde nastavte max. vychylku dotyku sondy v osach X a Y.

Max. prejezd Z — zde nastavte max. Vychylku dotyku sondy v ose Z.

Primér dotyku sondy — nastavte primér kulicky doteku sondy.

Bezp. vzdalenost — nastavte bezpecnou vzdalenost odjeti sondy po zméreni hrany pred dalSim
méfenim nebo pfesunem sondy na nové misto méreni. KaZdé méfeni skonc¢i dotykem tuto vzdalenost
od zmérené hrany.

o HILHTIJG 3 -FUUW Y NS SUGWUUIU T IEUU pUUIE FidEedyern riduiry avr
souboru.

Osa A
Nezéawv.osa Z
Ffesnost

m

Automatichke:

Mecharika zatim nepougito.

’47 Max pejezd = [mm]
2 tax piejezd Z [rim]
3ms Primér doteku sondy [mim]
’27 Bezp. vzdalenost [mm]
40

IR bezdratows sonda:
poudite pokud je sonda wwbavena bezdratowvim pfenozem [napf.
IR].

Automatikg
PLC
Pravitka
Ostatni

Pougit piesné [dvajité] méfeni:
pfi prenim méfeni sonda nejprve Zjisti polohu méfené krany a teprve
paté provede méfeni.

Zakazat roztodeni vietene:
zhemozni zaphuti vietene, pokud se v ném snda momentalng
narhazi

W an =y [mmds 2]
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Rychlosti — nastaveni rychlosti pohybu pfi pouZiti sondy.

Vmax XY — maximalni rychlost pohybu stroje se sondou v osach X a Y. Systém tuto hodnotu omezi
podle hodnoty Max prejezd XY a Akcelerace GO tak, aby po kontaktu sondy s hranou nedoSlo
k jejimu poSkozeni vlivem pfriliS velké rychlosti. Kontrola toho, jestli stroj stihne bezpecné pro max.
prejezd pfi kontaktu zabrzdit.

Vmax Z — stejné jako Vmax XY ale pro osu Z.

V-1. méreni — rychlost prvniho odjezdu od mefené hrany na kterou se najede rychlosti Vmax XY
nebo Vmax Z (podle osy ve které se stroj pohybuje). Pokud neni pouZito dvojité méfeni, touto
rychlosti stroj odjede od hrany pred odectenim souradnice. NiZsi hodnota je pro méfeni presnéjsi ale
meéreni trva déle.

V-2. najeti - rychlost najeti na hranu pti dvojitém méreni. Po zjiSténi pribliZné polohy hrany pri
prvnim méfeni, stroj najede na méfeni hrany touto rychlosti.

V-2.méreni - rychlost druhého odjezdu od mérené hrany pri dvojitém méfeni.

TR R IEIE DY REPETRIN

Bi’g““al 110 2 Max prejezd Z [rim] pouZite pokud je sonda wwbavena bezdratovim pienoszem [hapf.
yména IR].
Automatika 3.5 Primér doteku sondy [mm]
PLC Paugit piesné [dvajité) méfeni:
. pii prenim méfeni sonda nejprve Zjisti polohu méfené brany a teprve
grﬂwlkﬂ poté provede meEfeni.
statni

Zakazat roztadeni vietene:
znemozni zapnuti vietene, pokud se v ném snda momentaing

Wi ax =y [mmds"2] et

Whlax Z [mmds" 2] .
techanika
W1 mifen [rmmts™2]
I &=, prejezd 24 [mm):
-2 najeti [mmds"2] maximalni hodnata wychileni doteku sondy v osdch 4 a'. Z této
hadnaty a akcelerace stroje systém omezi maximélni mchlost

W-2 méfeni [mm/s"2] pohybu sondy v osdch > a v [Whiax =] tak, aby nedodlo k jejimu

pW Zémek ‘ Uloit | Nagist | X Cancel

o
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7 Vicemotorové osy stroje

Systém Armote umoZiuje pouZiti dvou motori na jedné ose. V této kapitole budou popséany
moZznosti vicemotorovych os a jejich nastaveni.

7.1 Rozvétveni fidicich signali
Vice pohonti na jedné ose lze Fidit jednoduchym rozvétvenim fidicich signalt pro budice motord.
Vyhody

v Jednoduché na zapojeni.

v Neni potfeba Zadné nastaveni v Armote.

v Lze pouZit i pro 3-o0sé interpolacni jednotky (GVE84, GVE124).
v Lze pouZzit ru¢ni ovlada¢ MPG.

Nevyhody

% Nelze referovat kazdy pohon zvlast.

% Omezeni proudovym zatiZzenim vystupu (oba pohony jsou fizeny jednim vystupem).
# Pouze jedna osa miiZze mit dva pohony na kazdé pouzité interpolacni jednotce.

7.1.1 Priklad zapojeni osy X pro dva pohony (drivery Yako)

GVE _ Driver X1
+5V PULSE+
CLK PULSE-
CNX DIR DIR+
GND| e DIR-
Driver X2
PULSE+
PULSE-
DIR+
DIR-
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7.2 Rozvétveni fridicich signala s fizenym Enable motoru

Budice motorti mohou byt fizeny spolecnym vystupem a s ovladanym vypnutim jednoho budice pro
funkci nezavislé reference 2. osy.

Vyhody

v Neni vyuZzit vystup osy A a lze ho pouZit pro fizeni nap¥. rotacni osy.

v Lze pouZzit rucni ovlada¢ MPG.

v Lze referovat kazdy pohon zvlast’ (stroje které nemaji motory mechanicky synchronizované).
v Lze pouZit na vice osach stroje i na pomocnych interpolacnich jednotkach.

Nevyhody

# Omezeni proudovym zatiZzenim vystupu (oba pohony jsou fizeny jednim vystupem).
#® VyZaduje pripojeni GVE67 k systému.

N

7.2.1 Priklad zapojeni osy X pro dva pohony (drivery Yako)

Pro drivery krokovych motorti Yako se signal Enable (Motor free) aktivuje privedenim 5V na svorky
MF.

Aktivaci signalu Enable je potteba zjistit v dokumentaci k prisluSnému driveru. Pro AC servo
pohony je vhodnéjsi pouZit signal Pulse inhibit misto signalu Enable (Servo On). Motor bude stale
drZet polohu, jen bude ignorovat Fidici signal.

GVE Driver X1
+5Y PULSE+
CLK PULSE-
CNX DIR DIR+
GND| DIR-
MF+ (ena)
* | MF- (ena)
DIOIGVEST]

ouT 0-7 E

Driver X2

PULSE+
PULSE-
+ DIR+
DIR-

5VDC o|MF+ (ena)

® | MF- (ena)
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Fizenym Enable motoru

| 7.2.2 Nastaveni v sw Armote

V menu Stroj/Nastaveni/Digital I/0 na zaloZce prislusné DIO jednotky je potfeba nastavit vystup 10
jednotky, ke kterému je pripojen Enable pohonu na funkci Disable X (pokud je osa s vice pohony X).

Mastaveni (stroje Gravo

Rizné
Zobrazeni
Komunikace
Vstupy
Ovladani
MPG
Vystupy
Mechanika
Osa A
Nezav.osa Z
Pfiesnost
Sensory
Sonda
Digital 1/0
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka
Ostatni

Do 3 ] Nastaveni] Help ]

Py - poUZiti

7
.-r
w
<

Jnéno [Polarita [alarm1  |Alarm2
- g o 0

Dizable >

ouT2 |Mepoudito -

ouT3 |Mepoudito -

L-=10 e = " - - - ]
.

ouT4 |Mepoudito -

ouTs |Mepoudito -

OUTE |Mepoudito -

oo oo o o e e e @@ 2| 2| =
|

o D e o =S oD on0 e o e oo

o o o o o o o o o o o oo

o :m:m:D :D oD :D oD : D mom @

V menu Stroj/Nastaveni/Digital I/O na zéaloZce Nastaveni je potfeba nastavit v poli Reference 2-
motorové osy:

Polarita — nastaveni polarity vystupu pro signal vypnuti pohonu.
© ZaSkrtnuto — vystup sepnut pro aktivni driver (nejcastéji pro AC servo).
¢ NezaSkrtnuto — vystup rozepnut pro aktivni driver (nejcastéji pro krok motor).

Prodleva — casova prodleva po vypnuti driveru nebo jeho zapnuti funkci Disable.

C. vstupu ref. spinace — ¢islo vstupu, ke kterému je pfipojen ref. spina¢ druhého pohonu.
Jeho polaritu a povoleni k preruSeni je potfeba pro nastavené ¢islo vstupu nastavit v ¢asti Vstupy.

.. MNastaveni (stroje Grave

Riizné
Zobrazeni

DIOT | D02 | D103 Mastaveni | Help |

Komunikace Upinky v klidowén stawvu Wieteno CCW Test wstupi
Vstupy W@ CIOOoT TF ﬂ
Owvladani [v Wiistup seput [V Wistup sepnut @ [ DoouTis
MPG @ [ DoouTiE
rllyl;.sctll'llzﬁikﬁ Brzda osy A Reference 2-maotarové osy = :: g:g gﬂ; ::;
Osa A Y Klidovém stavu Polaiita Fr @ [ DoouTia
Nezav.osa Z . @ I noout 2o
Presnost IRt stlplsepnLt @ I DiooUT 21
Sensory @ I Dioourzz
Sonda Prodleva @ I oioout
Ill 110 Odbrédéni W [ms] A o ,N— @ D?D ouT 24
ymena Zeprsdeni  [sop  [m] @ I Disable¥
Automatika Pomocna 1 @ [ Disable
PLC T W @ [ DisableZ
g":";ﬂ‘,ﬂ vz fho N ||| @ Disablea
s Hazan I T, (T @ [ Disable 32
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Fizenym Enable motoru

Armote v1.99

| 7.2.3 Prabéh reference

Rychlost X1
Vref

V-Odjezd

0

ke spinaci

ad spinace

prodleva

Rychlost X2
Vref

V-0djezd

a

'

ke spinaci

od spinace

prodleva

ke spinadi

od spinace

praodleva

Ref. X1

aktivni

naaktivn

Ref. X2

aktivm

neaktivni

Disable X
sepnuto

rozepnuto
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7.3 Prirazeni vystupu osy A k jiné ose v nastaveni HW

Pomoci programu UniGVE config lze nastavit prifazeni osy A k jiné ose. Signaly pro pohon 2. osy
jsou pripojeny k vystupu pro Fizeni osy A.

Program UniGVE config je soucasti systému Armote, pripadné je volné dostupny ke staZeni na
WWW.Zravos.cz.

Vyhody

v Jednoduché na zapojeni.

v Neni potfeba Zadné nastaveni v sw Armote. Pfifazeni se nastavuje v interpolacni jednotce.
v UmoZiuje vétsi proudové zatiZeni vystupu (kaZdy pohon je Fizen samostatnym vystupem).
v Lze pouZzit ru¢ni ovlada¢ MPG.

Nevyhody

% Vystup pro osu A nelze pouZit napft. pro Fizeni rotacni osy.

% Pouze jedna osa miiZze mit dva pohony na kazdé pouzité interpolacni jednotce.
# Nelze referovat kaZzdy pohon zvlast.

% Lze pouZit pouze pro 4-0sé interpolacni jednotky.

7.3.1 Priklad zapojeni osy X pro dva pohony (drivery Yako)

GVE Driver X1
+5v [ PULSE+
CLK PULSE-
CNX DIR DIR+
GND| o] L— Lok
+5v [+
CLK
CNA OIR
GND|e] Driver X2
PULSE+
PULSE-
DIR+
« | DIR-

helpdesk@gravos.cz 174 WWW.gravos.cz


mailto:helpdesk@gravos.cz
http://www.gravos.cz/

&/ Utivatelsky manual

7 Vicemotorové osy stroje - Prifazeni vystupu osy A k

jiné ose v nastaveni HW

Armote v1.99

\ 7.3.2 Nastaveni v programu UniGVE config

1. Po spusténi programu UniGVE config, program provede automatickou detekci pfipojené
jednotky a nastavi prepinace nastaveni podle aktualniho nastaveni v jednotce.

2. V poli Osa A prepnéte nastaveni z mozZnosti A => A na moZnost X => A (pro prifazeni

vystupu osy A jako osy X).

3. Stisknéte tlacitko UloZit do GVE (pro uloZeni zmény v nastaveni do interpolacni jednotky).

4. Stisknéte tlacitko Reset GVE (zména nastaveni jednotky se projevi aZ po jejim restartu).

=
(Y LniGVE cc
K& UniGVE ¢

Wishupy/Polarita

Wstupp/Komunikace

MPG /Stroj

Prodleva odbrédéni

[0 (0501 [0.15]
Frashd

| Pt

" Breakeout board

STEP #vZA polarita
@ i e

O S

STEP ¥ polarits
1+ zeshupha

I~ Sestupna

f]
=
=

MNepouzito

Lazer

O e’

Chlazeni

Ofuk

Kyt Stroje
Uvolnéni nastoje
Kyt nastrajii
Brzda
Signalizace IMTA

=
-
=
-
=
-

Mepougita

Lazer

Chlazeni

Ofuk

Kyt Stroje
Uwolnéni nastroje
Kyt nastroji
Brzda
Signalizace INTA

o
[y
=
0,

i Nie N0 i i NiaNia i Nin Nie

Mepougita

Lazer

Chlazeni

Ofuk.

Kyt Stroje
Uvalnéni nastroje
Fyt nastroji
Brzda
Signalizace INTA
Chyba polohy

STERPY D0|c||ilc|
I Vzestuphé

f+ Sestupna

STERZ Duial ita
1+ Yaeshuphé

I~ Sestupna

STER A Duicllilcl
I Wzeshupha

=

Pt palarita
O i

Sestupna T

DIR X polarita
" Kladna

e Zapoma

Jednotka |IP114/500 x10 2042017 [c) Gravos [P.Borovsky]

DIR Y polarita
¢ Kladn

[ Zapoma

DIR Z polarita
" Kladna

s Zapomna

DR A polarita

'

" Zapoma

Kladna O i

(  SEstin

ID jednotky (27041702

By 2 Reset GVE

K= 2GVE

‘Weteno polarita

=) z4RMOTE |

A @ doGVE

= Tovami nastaveni

Fonec
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jiné ose v nastaveni SW

7.4 Prifazeni vystupu osy A k jiné ose v nastaveni SW

Prifazeni osy A se nastavuje primo v sw Armote. Signaly pro 2. pohon osy je pak pfipojen k vystupu
pro Fizeni osy A.

Vyhody

v Jednoduché nastaveni pouze v SW.

v UmozZiuje vétsi proudové zatiZeni vystupu (kaZdy pohon je fizen samostatnym vystupem).

v Lze referovat kazdy pohon zvlast’ (stroje které nemaji motory mechanicky synchronizované).

Nevyhody

% Vystup pro osu A nelze pouZit napt. pro Fizeni rotacni osy.

# Pouze jedna osa miZe mit dva pohony a pouzitelné pouze pro hlavni interpolacni jednotku.
% Nelze pouzit rucni ovlada¢ MPG.

% Lze pouZit pouze pro 4-osé interpolacni jednotky.

7.4.1 Priklad zapojeni osy X pro dva pohony (drivery Yako)

GVE Driver X1
+5V T PULSE+
CLK PULSE-
CNX DIR I DIR+
GND| e SR DIR-
+5V
CLK
CNA S
GND|= Driver X2
T PULSE+
PULSE-
R DIR+
DIR-

7.4.2 Nastaveni v sw Armote

V menu Stroj/Nastaveni/Osa A/ je potfeba nastavit PouZiti osy A na volbu Zavisld (k ose X — Z).

Referovat zavislou osu po ridici - zapne funkci reference druhého pohonu.
C. vstupu ref. spinace - ¢islo vstupu hlavni interpola¢ni jednotky pro ref. spina¢ 2. pohonu.

Mastaveni (stroje G )

Rizne . PFevod Uref Dref Odjezd |Us-s Umax

Zobrazeni
Komunikace Kr/stupeii stupiii/s stupiid |stupiid |stupifili/s |stupiii/s
Wstupy
Oviadani 108666665 18 H 18 a 5 188

Pougitl asy A Fevod - je dan Postem krok( na otadku motory a prevodu,
|Zavisl [k ose ] =]

- e limita Day & pro uéni polohovani a pro hledani referencnibo spinace.

MNezav.osd 3 €. vstupu ref. spinate - ie rychlost najeti na ref. spinace.

Ffesnost Bef zdvisl Fidici
Sensory [ Rel. z8vislou esu po fidici ef - zde se nastavuje zda se ma osa referovat pfi hledani podatku, hodnota &

Sonda ek M.

Mimitsl 1IN
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8 Chyby a jejich reseni

8.1 Kontroly pfi spusténi systému

Béhem spusténi systému dochazi v zavislosti na jeho nastaveni k riiznym kontrolam. Pokud néktera
kontrola neprobéhne uspésné, systém tuto skutecnost ozndmi. AZ do odstranéni pfiiny miiZe byt
dalsi prace se strojem v pripadé zasadniho problému a v zavislosti na nastaveni zablokovana.

Kontrola rozliSeni monitoru

Pokud bude zjiSténo rozliSeni monitoru menSi nez

1024x768 px, bude zobrazeno chybové hlaseni, spousténi
Chyba:Armote nelze spustit.

zastaveno a system ukoncen. L ) Rozlizeni obrazovky je: 800 x 600
Vyzadovano minimalné je: 1024 x 768

Tuto chybu odstranite zvétSenim rozliSeni pracovni
plochy operacniho systému alespoi na hodnotu
1024 x 768.

Nastaveni stroje

Pokud nebude adresaf systému obsahovat soubor
s nastavenim stroje, bude zobrazeno chybové hlaseni,

spousténi zastaveno a systém ukoncen. K%y ChybaArmote nelze spustit.
Chybi konfiguracni soubor Default.cfg

Pokud neni v parametru spuSténi pouZit soubor
s nastavenim stroje, bude Armote hledat soubor
Default.cfg v adresari programu.

Tuto chybu odstranite obnovenim programu Armote ze zalohy nebo z instalacniho média.

Nastaveni NC souboru

Pokud nebude adresar systému obsahovat soubor
gcode.gcfg s nastavenim G-kodli, bude zobrazeno
chybové hlaseni a pouZity vychozi hodnoty tohoto .8. Geode.gefg nenalezen, pouzity def. hodnoty
nastaveni. AT

Tuto chybu odstranite doplnénim chybéjiciho souboru
gcode.gcfg do adresafe Armote nebo obnovou Armote
ze zalohy nebo instalacniho média.
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Komunikace

Pokud se Armote nebude moct spojit s nékterou
z jednotek v nastaveni stroje, program tuto skutecnost
oznami spolu s moZnymi pricinami a adresou jednotky se

kterou se nemiize SpOjit. " Jednotka: Interpolace 1 (hlavni)
Adresa: 0

Chyba komunikace: Mepfitla cdpovéd.

Pro odstranéni této chyby zkontrolujte pfipojeni systému
k pocitaci nebo nastaveni komunikacniho portu
v programu Armote.

3D zobrazeni pomoci OpenGL

Pokud je nastaveno pro zobrazeni strojnich drah 3D
zobrazeni pomoci OpenGL, Armote kontroluje zda
graf. karta pocitaCe disponuje potfebnymi funkcemi pro
3D zobrazeni. V pripadé Ze nebudou graf. kartou
a jejimi ovladaci potfebné funkce podporovany, Armote
tuto skutecnost ohlasi a dale bude pokracovat pouze
v reZimu 2D zobrazeni.

Tuto chybu odstranite nejcastéji instalaci spravnych ovladact ke grafické karté od jejiho vyrobce.

Verze a identifikace hlavni interpolacni jednotky
Armote pri spusSténi kontroluje, jestli pripojena
hlavni  interpola¢ni  jednotka se  shoduje
s informacemi uloien}’lmi vV nastaveni stroje. ._ ID pfipojené jednotky se neshoduje s 1D jednetky v konfiguraci,

Deilo k vymené jednotky za novejsi?

Pokud bude zjiSténo, Ze je pripojena jednotka jina,
Armote se zepta zda doSlo k jeji vyméné (napf. pri
modernizaci systému, update verze jednotky nebo
po vymeéné po servisu).

Pokud na dotaz zda doSlo k vyméné odpovite Ano v pripadé Ze k vyméné skutecné doSlo, Armote
nahraje do nové jednotky spravné nastaveni z nastaveni stroje.

V pripadé Ze odpovite Ne, pripojil se Armote vlivem chyby zapojeni nebo nastaveni k jiné jednotce
pouzité napf. pro jiny stroj. Armote pak zobrazi informace o jednotce se kterou se spojil a ptivodni
jednotce, kterou ma uloZenou v nastaveni stroje.

Pfipojena jednotka je jind nef uloZena v cfg stroje.
Strojemn neni mozné hybat dokudnepfipojite pivodni jednotku

Altualni jednotka:
ID:27041702
VerIP114/500 10 20.4,2017 (c) Gravos (P.Borovsky)

Piwvodni jednotka:
ID:15121601
VerIP64MPG/125
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Test stability stavu vstupt

Tento test kontroluje zda jsou stavy vSech vstupi
na vSech pripojenych jednotkach stabilni.

Kontroluje tak sprdvnost zapojeni a funkce || (§¥@ Chvbe: Stavvstupu C.0 (REFX) najednotce: Ipl
L neni stabilni. Zkoentrolujte éidlo a jeho zapojeni.

pripojenych spinacii a snimact. Pokud se stav
nékterého vstupu béhem testu zmeéni, Armote
oznami Cislo a jméno vstupu, jehoZ stav nebyl
stabilni béhem testu.

Kontrola informaci o stavu vietene a zasobniku nastroju

Armote si pribézné uklada na disk pocitace informace o stavu vietene a zasobniku nastrojii. Pokud
bude zjisténo, Ze jsou tyto informace poSkozené, Armote to 0zndmi a aZ do ndpravy nebude mozné se
strojem cokoli délat. Tyto informace jsou pro ¢innost stroje nezbytné dilezZité a jejich ztrata Ci
poskozeni by mohla zptisobit vazné poSkozeni stroje.

Chyba: Souber toolmag-27041702.tmp potkozen.
Mez budete pokracovat, zkontrolujte zda stav zasobniku odpovida skutecnosti

Kontrola PLC udalosti

KdyZ je pfi nacitani nastaveni PLC zjiStén poSkozeny soubor nebo kdyZ je pro cinnost stroje PLC
vyzadovéano a soubor nastaveni PLC chybi, miiZe Armote aZ do odstranéni pri¢iny zablokovat dalsi
pouZiti stroje.

Soubor: PLC.PCFG potkozen.
Mastaveni vlastnosti uddlosti PLC potkozeno.

Obnovte ho ze zdlohy
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Kontrola ovladacich HW tlacitek
Pokud je pfi spuSténi Armote zjiSténo, Ze n€jaké
ovladaci tlacitko je stisknuté, program na to
upozorni chybovou hlaskou. P¥i startu systému
by Zadné tlacitko byt stisknuté nemélo. Jedna se
tedy o chybu nastaveni, zapojeni nebo je
tlacitko zaseklé.

Tlacitko Start je stisknuté, Zkontrolujte jestli neni zasekle,
zménte nastaveni polarity nebo funkei vypnéte.

V dalSim okné je zobrazen aktudlni stav vstupu

a jeho nastaveni. Tlacitkem Zménit polaritu pro ptipad chyby nastaveni lze zménit polaritu vstupu,
pokud je tlacitko napf. spinaci misto rozpinaciho. Tla¢itkem Vypnout funkci lze funkci ovladaciho
tlacitka vypnout nebo v pfipadé zaseknutého tlacitka 1ze po jeho uvolnéni pokracovat dal tlacitkem
Ok (bylo zaseklé).

il

Jméno |Pular‘ita |Puuulenu |
START 1 i}

Zménit palaritu ‘ Yupnout funkci 0K [bylo zaseklg]

Kontrola nastroje ve vreteni

Pii této kontrole Armote ovéruje zda je dle uloZenych informaci a PLC skuteCné vieteno prazdné
nebo obsazené nastrojem. Tato kontrola mtize odhalit dvé rizné chyby.

1.) Bylo zjiSténo, Ze vieteno je prazdné i kdyz

uloZeny stav je ndstroj upnut ve vreteni. @®y  Chyba:Ve vieteni je nastroj.
! Zadejte Cislo nastroje ve vieteni nebo nastroj vyndejte,
2.) Ble zjisteno, ze ve vretenl je upnut nastroj

i kdyZ uloZeny stav je vreteno prazdné.

K feSeni nabidne Armote dialog, ve kterém je moZné v pripadé chyby
¢.1 vnutit systému stav prazdného vrietene (pokud je skutecné
prazdné).

Zaviit zazobnik

YWundat nastroj 2 vietene

V pripadé chyby ¢.2 umozZni vyndat nastroj z vretene nebo vnutit
systému Cislo upnutého nastroje (v tomto pripadé jeSté zkontroluje,
zda je vnucené cislo nastroje ve vreteni uloZeno v zasobniku).

M astavit Sizlo naztoje ve weteni

Pro zjiSténi cisla nastroje ve vieteni a zjiSténi, ktery ndstroj
v zasobniku chybi, je moZné v tomto dialogu ovladat kryt zasobniku
nastroju.
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8.2 Blokovani stroje

Tyto chyby jsou oznameny v oblasti panelu spusténi pracovniho cyklu. Kromé spusténi pracovniho

cyklu blokuji téZ i veskeré pohyby stroje.

Komunikace

Chyba je zobrazena v pripadé chyby komunikace Armote se
strojem. Chyby se 1ze zbavit odstranénim priciny (poskozeny nebo
nezapojeny kabel, chyba v nastaveni komunikace atd.) a restartem
Armote.

Aktivni prerugeni

Komunikace

Strojem nelze pohybovat

Reference

Chyba je zobrazena v pripadé, kdy je vyZadovano tspésné
provedeni referencnich pohybi a reference jesté provedeny nebyly
vibec nebo skoncily chybou. Chybu odstranite provedenim
referenci stroje nebo odstranéni priciny, kterd zptisobila jejich
netispeésné provedeni.

Aktivni prerugeni

Reference

Strojem nelze pohybovat

Neni PL.C

Chyba je zobrazena v pripadé, kdy stroj ke své ¢innost vyZaduje
aktivni PLC modul a soubor s jeho nastavenim chybi, je poSkozen
nebo k nému neni nastavena cesta. K odstranéni této chyby je
vétSinou potfeba obnova systému ze zalohy nebo technicka
podpora.

Aktivni prerugeni

Meni PLC

Strojem nelze pohybovyat

Joblist chyba

Chyba je zobrazena v pripadé, Ze je nacten soubor joblistu
obsahujici soubor, ktery neexistuje nebo je v joblistu pouZita
udalost PLC, kterd je prazdna nebo neni PLC aktivni. Chybu
odstranite tipravou joblistu nebo doplnénim chybéjiciho souboru.

Aktivni prerugeni

JobList chyba

Strojem nelze pohybovat

Kontrola vretene

Chyba je zobrazena v pripadé, Ze je vyZadovana kontrola stavu
vietene a udalosti pro provedeni kontroly jsou prazdné nebo neni
PLC modul aktivni. Chybu odstranite obnovou systému ze zalohy
nebo pomoci technické podpory.

Aktivni preruzeni

Kontrola vFetene

Strojem nelze pohybovat
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Chyba disku

Chyba je zobrazena kdyZ jsou soubory pro ukladani aktudlniho | Akbivni prerugeni

stavu vietene a zasobniku nastroji poSkozeny nebo kdyZz se i CHla
nepovede zpétna kontrola zapisu téchto informaci na disk po

jejich zapisu. Strojem nelze pohybovat

Nejcastéjsi pricina je chyba pevného disku nebo neodborna manipulace s nastavenim systému nebo
jeho soubory. K odstranéni chyby a dalSimu bezpecnému pouZiti stroje kontaktujte technickou
podporu. Pravdépodobné bude nutné rucni odstranéni nastrojii ze zasobniku a jejich opétovné
zavedeni do systému pres vrieteno stroje. Pfipadné i vyména pevného disku a reinstalace Fidiciho
systému.

Chyba korekce T<cislo nastroje>
Chyba je zobrazena v pripadé, Ze Armote zjisti, Ze néktery nastroj | Aklivni prerufeni
nema zmeérenou korekci pomoci pevného senzoru (napf. dojde-li

SR T o v . « e s Chyba korekce T3
v procesu méfeni k jeho preruSeni nebo chybé meéreni). Chybu
odstranite odebranim néstroje ze systému nebo uspéSnym Strojem nelze pohybovat
zmérenim korekce na pevném senzoru pomoci Sprdvce ndstrojt.

Stabilita vstupu

Chyba je zobrazena v ptipad€, kdy je provadéna kontrola stability [ Aktivni prerugeni
vstupu pri spusténi systému a je vyZadovano tspésné provedeni —

o P s . p o Stabilita vustupu
tohoto testu. Chybu zptisobi nestabilni stav nékterého ze vstup,
tedy poskozeny snima¢ nebo chyba jeho pripojeni. Cislo a nazev Stiojem nelze pohybovat
vstupu systém oznami po dokonceni testu pri spuSténi systému.

K odstranéni této chyby budete potfebovat technickou podporu. Chyba zmizi pokud test stability
probéhne uspésné, tedy po odstranéni priciny a restartu systému.

Jina jednotka

Chyba je zobrazena v pripadé, Ze Armote pii spuSténi zjisti, Ze je  —aktivni preruseni
pfipojena jind hlavni interpolacni jednotka. Tuto skuteCnost
systém ozndmi jiZz pfi spuSténi. Zobrazi informace o ptvodni
a aktualné pripojené hlavni interpolacni jednotce a zepta se, zda
do3lo k vyméné jednotky.

Strojem nelze pohybovat

Pokud na dotaz odpovite NE (tzn. Ze hlavni interpolacni jednotka vyménéna nebyla), bude zobrazena
tato chyba a bude blokovat spusténi prac. cyklu a pohyby stroje. Pokud odpovite ANO v ptipadé Ze
k vyméné jednotky skute¢né doslo, bude nastaveni ze systému uloZeno do nové jednotky a tato chyba
nevznikne.

Tato kontrola se provadi pouze pokud je pouZzito tlaCitko pro Uvolnéni ndstroje z vietene ATC.
Kontrolu identifikace jednotky systém provadi pouze pokud je pouZito ATC vieteno.
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Chybi nastroj T<cislo nastroje>
Chyba je zobrazena v pripadé, kdy je nacten NC nebo GDF | Aktivni pferufeni

soubor, ktery obsahuje nastroje jeZ nejsou v systému uloZeny. —

; . p p .o < . <. . Chybi nastroj T4
Chybu odstranite pomoci Sprdvce ndstrojii doplnénim chybéjicich
nastroji do systému. Kontrola chybéjicich nastrojii bude pouzita Stiojem nelze pohybovat

pouze v pripadé automatické vymény nastroje.

Drahy mimo limity

Chyba je zobrazena v pripadé, kdy je nacten soubor GDF nebo [ Aktivni prerugeni

NC a strojni drahy v ném obsaZené vedou za hranice pracovniho n . —
. . £ 1 v v, . Drahy mimo 1limity

prostoru stroje. Tato kontrola je provadéna pri nacteni souboru

nebo pii zméné ref. bodu obrobku. Chybu odstranite tim, Ze Strojem nelze pohybovat

zmeénite ref. bod tak, aby se strojni drahy veSly do pracovniho

prostoru stroje.

Nastaveni hladiny T<cislo hladiny>

Chyba je zobrazena v pripadé, Ze je naCten GDF nebo HPGL [ Aktivni pferueni

soubor a v hladiné T<cislo hladiny> je chyba v jejim nastaveni. }
. oy ; v . Hastaveni hladiny T2

Napf. nevyplnéna tabulka hloubek rychlosti a otacek. Dale se

zobrazi v pripadé Ze je pouZita automaticka vyména nebo vreteno Stiojem nelze pohybovat

s uvolnénim nastroje (v hladiné neni nastaveno cislo nastroje).

V takovém pripadé na to systém upozorni jiZ v pribéhu nacitani chybovou hlaskou.

Chybu odstranite nastavenim tabulky hloubek, rychlosti a otdcek nebo nastavenim c¢isla nastroje
v hlaSené hladiné v menu Ndstroje/Parametry obrdbéni.

Chyba upinek T<cislo hladiny>

Chyba je zobrazena v pripadé Ze je nacten GDF soubor a draha [ Aktivni prerugeni
v hladiné T<cislo hladiny> vede pFes upinku definovanou
v hladiné Upin. Chybu odstranite editaci GDF souboru
a odstranénim strojni drahy, ktera vede ptes upinku. Stiojem nelze pohybovat

Chyba upinek T1

PreruSeni od HW vstupu

Chyba je zobrazena v pripadé Ze doSlo k aktivaci nékterého vstupu [ Aktivni pferudeni
na GVE jednotce. Jako nazev je pak zobrazen nazev vstupu, ktery
preruSeni zplisobuje a napovida tak kde hledat pfic¢inu a ktery
snimac chybu zptisobuje. Strojem nelze pohybovat

TLAK_UZDUCHU
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9 Chyby

VétSina programt ma sem tam néjakou tu chybicku a ten nas ziejmé nebude vyjimkou. Nasi prioritou
je se pripadné chyby co nejrychleji a nejefektivnéji zbavit.

Pokud tedy na néjakou narazite, budeme radi za zpétnou vazbu.

9.1 Hlaseni chyb

K hlaSeni a feSeni chyb pouzijte E-mailovou adresu helpdesk@gravos.cz

K reSeni budeme potiebovat

¢ Cislo verze programu (najdete v zéhlavi okna, napf. Armote 1.98).

© Soubor obrabéni pri kterém k problému dosSlo (GDF nebo NC soubor).

¢ Konfiguracni soubor stroje (default.cfg).

¢ Konfiguracni soubor PLC, pokud je pouzito (plc.pcfg).

¢ Soubory zaznami systému (najdete v adresafi Logs v adresafi programu Armote).

¢ Bude-li to mozZné, foto/video zaznam problému.

Pokusime se v nejkratSim moZném cCase vSe opravit, poslat vam novou verzi programu, pripadné
poradit nahradni FeSeni, neZ bude chyba odstranéna.

Zavérem
Véfime, Ze s programem budete spokojeni, a Ze si ho v kratké dobé osvojite.

Pokud budete mit néjaky namét, jak program vylepsit, dejte nam védét. Radi si vyslechneme vas
nazor a pokud bude korespondovat s celkovou filozofii programu, tak ho do néj ¢asem vloZime.

za Gravos CNC s.r.o.: Jan Vostarek
korekce: Katefina Smidova
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