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Slovnik nékterych pouzitych pojmu

» ATC: Automatic Tool Changer je automaticky vyménik nastroju. Vyzaduje vieteno se
schopnosti automatického upinani nastroju a zasobnik nastroju. V programu Armote

Ize ATC pouzit prostfednictvim softwarového PLC modulu.
« Strojni draha: draha pohybu nastroje.

« Technologické informace: doplfiujici informace k draze nastroje. Jsou to rychlosti
pohybu, zapichu, otacky vretene, pouziti vystupl (chlazeni, ofuk), informace
o nastroji, zpusob obrobeni atd. Pro 2D soubory je mozné ménit tyto informace

pfimo v systému Armote.

Pro 3D soubory je nutné tyto informace ménit v CAM programu, ve kterém vznikly

nebo ruéni 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 (soufadnice X0, YO Z0) XY mohou byt
pouze kladné, Z pouze zaporné hodnoty.

« WCS: Soufadny systém obrobku (workpiece coordinate system) je systém soufadnic
s poCatkem soufadného systému v referencnim bodé a je to soufadny systém
strojnich drah.

* Referenéni bod: poloha v soufadném systému stroje, ktera urCuje pocatek
soufadného systému obrobku (WCS). Referenéni bod je posunuti soufadnic

soufadného systému obrobku v soufadném systému stroje.

V systému Armote jsou 2 druhy referen¢nich bodu:

o Ref. bod globalni: posunuti v soufadném systému stroje (MCS)
o Ref. bod lokalni: posunuti v soufadném systému obrobku (WCS)

* Referenéni pojezdy: Kalibrani pojezdy stroje pro nalezeni pocatku soufadného

systému stroje.

 Referenéni nastroj: nastroj, ktery je urCen k vyhradnimu méfeni ref. bodu.
Pokud je néktery nastroj takto oznacen, systém nepovoli zménu ref. bodu jinym nez

timto nastrojem.
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» GDF: Gravos Data Format je nativnim formatem programu Gravostar, obsahuje
kromé& samotnych strojnich drah i veSkeré technologické informace a informace

o tom jak byla strojni draha vytvorena.

« HPGL: format plvodné urCeny pro perové plottery. Obsahuje pouze strojni drahu

v osach XY a technologické informace je nutné doplnit.

Tento format lze vSak ziskat z mnoha vektorovych grafickych programu a po
doplnéni technologickych informaci v systému Armote ho lze pouzit pro 2,5D

obrabéni.
» Polyline: kfivka slozena z vice objektl (Usecek a oblouku).

* Interpolacni jednotka: HW zafizeni, které na zakladé zaslanych pfikazl provadi
samotné ovladani pohybu stroje. Tento HW generuje pocet krokl , jejich rychlost

a smér pro jednotlivé osy.

Kazdy stroj fizeny pomoci programu Armote musi byt vybaven alespon jednou

interpolaéni jednotkou, se kterou program komunikuje.

* Pridavné 1/0 jednotky: HW zafizeni, ktera dopliuji funkce hlavni interpolacni
jednotky a rozSifuji tak moznosti ovladani stroje o dalSi vystupy, které Ize ovladat

a vstupy jejichz stav Ize hlidat a reagovat na né.

 Pohyblivy senzor nastroje: pfislusenstvi, které slouzi ke zméreni referencniho

bodu v ose Z (vzdalenosti Spicky nastroje a povrchu materialu).
Poklada se na obrobek pod nastroj pfi méfeni.

* Pevny senzor nastroje: zafizeni které slouzi ke zméreni rozdilu délek nastroji pro

ruéni nebo automatickou vyménu nastroje (nastrojova sonda).

Montuje se na stul nebo jinou &ast stroje.
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1 O programu

Armote je ovladaci program pro 3D gravirovaci a frézovaci stroje, fizené HW interpolacni
jednotkou GVE64, GVE66, GVE74, GVE84, GVE94, GVE104, GVE114, GVE124, GVE134,
GVE76 nebo GVES6.

Vznikl po dlouholetych zkuSenostech s gravirovanim firemnich desek, pfistrojovych paneld,

frézovanim velkych pismen z riznych material, 3D modeld, strojnich soucasti apod.

1.1 Zakladni vlastnosti

v Modularni Fidici systém 4 osych CNC frézek (Ize 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 rozS§ifit o dalSich 48 vstupl a 24 vystupu (3x 10 deska GVEG7).
v Max. pocet os 12 (max. 3 interpolacni jednotky po 4 osach, interpolace 4 os v kazdé
jednotce).
v Lze fidit vS8echny pohony s fidicimi signaly Step/Dir (krokové motory, serva, linearni
motory).
v Max. frekvence pro kazdou osu az 500 kHz (GVE114).
v Presné Casovani signall, fizeni rychlosti a nejrychlejSi mozna reakce na vstupy.
* Aktualizace rychlosti s kazdym pulzem (takt interpolatoru je roven vystupni frekvenci).
» Stav vstupl kontrolovan s kazdym pulzem (frekvence ¢teni stavu vstupl je rovna
vystupni frekvenci).
v Rychlost zpracovani (podle nastaveni a komunikaéni rychlosti) az 3500 fadkd G-kédu
za sekundu v pohybu XYZ.
Look ahead (podle pfipojené jednotky 128 (GVE124) — 2048 (GVE114).

3D zobrazeni strojnich drah i béhem obrabéni.

Automatické méreni délky nastroje pevnym senzorem (obrobkova sonda).
Automaticka vyména nastroje a dalSi specifické pfizplisobeni systému pomoci SWPLC.

Automaticka detekce a konfigurace pfislusenstvi.

S X X X <

Méreni referencniho bodu v ose Z pohyblivym senzorem.

* Automatické meéfeni po vyméné, kontrola zlomeného nastroje pfed vracenim do

zasobniku.

v Ruéni ovlada¢ MPG.
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v Obrobkova sonda.
* Méreni rohu, kruhového otvoru, kruhového nalitku.
v Automatické fizeni vysky nezavislé osy Z (THC).
* Logika fizeni pro laser nebo plazmu.
v Nastavitelné pouziti osy A.
* Rotacni osa (rovnobézna s osou X), zavisla osa, extrudér.
v Poutziti pfimého odmérovani pro soufadnicoveé vrtani.
v Spravce nastroju.
» Nastaveni zivotnosti nastroj, umisténi nastroju (zasobnik nebo ru¢né).
» Nastaveni posuvu a otacek v procentech z NC/GDF souboru v definici nastroje.
v Statistiky pouziti stroje.

» PoCet a €as vSech vystupu (vieteno, chlazeni atd.), ujeté vzdalenosti os, reference
stroje.
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1.2 Tento manual
Vztahuje se k programu Armote v.2.63

DoporucCujeme precist pfed koupi zafizeni nebo alesporn pfed Skolenim, které je pak
vyrazné kratSi a pfitom efektivnéjsi, nez kdyz se s pojmy budete seznamovat teprve béhem

ného.

1.3 Pozadavky na pocitac

Minimalné:

512 MB RAM, WinXP, Win7, Win10, Linux (spousténi pomoci WINE), HD podle velikosti
pouzivanych souborl (3D mohou byt velké), Monitor s rozliSenim 1024x768 pixeld,
Klavesnice, mys, volny sériovy port RS232 nebo PCI/PCI-E slot v PC (pro pfidavnou kartu s

porty) pro stroj, Zadny aktivni antivirus.

Doporucujeme:

Pro obrabéni naro¢nych dat (3D modely, formy atd.) 3 GB RAM, neintegrovanou grafickou
kartu s OpenGL v1.2 nebo vyssi, volny PCI nebo PCIE slot pro pfidavnou kartu sériovych
portl pro vy$si komunikacni rychlosti (pokud je umozriuje interpola¢ni jednotka), galvanické
oddéleni komunikacni linky. Pro pohodIné ovladani doporucujeme dotykovy displej.

Upozornéni: Win Vista a Win 8 nejsou plné podporovany. Pro béh programu pod Win7

a Win10 je nutné v nékterych pfipadech spousténi systému Armote Spustit jako Spravce.

1.4 Pozadavky na vas (vaseho zaméstnance)

UzZivatel by mél byt schopen zakladnich €innosti s PC (kopirovani, mazani, editovani

souboru), rozumét zakladim obrabéni, G-kédl, CNC technologii a bezpecnosti prace.
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1.5 Instalace

Instalace se provadi pomoci spusténi instalacniho souboru SetupArmote.exe, privodce vas

dale provede instalaci.

r'q Setup - Armote v

ARMOTE
v2.631

Gravos CNC s.r.0.
(C) 2024

Welcome to the Armote v2 Setup Wizard

This will install Armote +2 version 2.631 on your computer.
It is recommended that you dose all other applications before continuing.

Click Mext to continue, or Cancel to exit Setup.

] |

ﬂext

Cancel

Okno instalatoru

®

o

5

o]

cl

L a

3 Armote v2.631 (Frezka) - CAGRAVOS\CNC data\Soucastiagdf ) [E=E=
Soubor Zobrazeni Nastroje Stroj

- Pohled r Referenéni bad

Lokéini Blobaii

@ X 5.666  1080.888
(S Y  0.808 50.088

' | Z  9.888  -150.008
‘-‘ A 0.000 9.060
— Zménit | | Zménit

[ MNalezens Minima - b axima
MCS

X
Y
z
A

95.998
45.998
165.0088
0.0080

MCS/WCES

204.618
184.6818
-140.088
0.088

- Stay reference stojg —————————————

=8

STAV WZDALENDST
X DKl 0.0 mm
Y oK 0.0 mm
q z oK -0.006 mm
= > A N/A
‘Data
@ | Dteviit2n | | Dteviitan |
| wesit || Editace |
Poditadlo cyklia
’70000 Hotawiich | Reset ‘

- Pracovni cyklus —————)

= [

|Wes ®x  -00oo)y  -0000[Z 1500000 A 1.000| Jednim nastrojem
MCS | X 0.o00)Y 0.000) 2 0.000 A o.0on- o -24.387 41.341
Hlavni okno systému Armote s naétenym souborem
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1.6 Struktura soubort programu

ARMOTE: Armote.exe = vlastni program

Default.cfg = nastaveni po spusténi (MUSI existovat)

Gcode.gcfg = nastaveni vstupu souborlt G kédu (*.nc)

Plc.pcfg = nastaveni PLC

Toolmag1.tmp = docasné informace o stavu zasobniku (pfi pouZiti ATC)
Toolmag2tmp

Toolmag3.tmp

Worktime.txt = obsahuje informace o doposud provedenych prac. cyklech

I

I

|

I

I

I

I

I

|-TOOL: *.geo = geometrie nastroju

| * set = geometrie nastroju s technologii
|

|-FONT: *.shp = zdroje fontd

I

|-HelpFile *.txt = helpy k nastaveni stroje

I

|-Im = ikony a obrazky programu
I

|-Int = soubory systému

|

|-Logs = zadznamy aktivity systému
I

|-MANUAL: = tento manual

Kam si budete davat data je na vas.
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1.7 Spusténi programu
Pfed spusténim Armote zapnéte stroj.

Program se s nim pokusi domluvit po sériovém portu a kdyZ neni stroj dostupny, tak
zahlasi chybu. Zobrazi mozné pfi€iny chyby a dale funguje jako prohlize€ soubort (nelze
polohovat, obrabét atd.).

Dale vzdy po zapnuti stroje provedte funkci Nalezeni pocatku, protoze v dobé, kdy je stroj
vypnuty, mohlo dojit k mechanické zméné polohy os (Ize nastavit provedeni automaticky
po spusténi programu).

V pfipadé automatické vymény nastroje neni bez uspé&sSného zreferovani stroje mozné
automatickou vyménu provést. Usp&Sna reference stroje mizZe byt vynucena (bez

uspésneého provedeni neni mozné dal$i ovladani stroje).

1.8 Jednotky

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

Rychlosti pohybu jsou v milimetrech za sekundu (mm/s) nebo v milimetrech za minutu
(mm/min.) Které jednotky maiji byt zobrazeny lze zménit v Nastaveni systému Armote.

Pro menu Nastaveni se pouZzivaji vzdy mm/s.

Pfi obrabéni s rotacni osou A jsou skute¢né rychlosti pohybu upraveny tak, aby zadana
hodnota rychlosti odpovidala rychlosti Spi¢ky nastroje vuc€i obrobku podle sméru pohybu
nastroje, rotace obrobku a vzdalenosti Spi¢ky nastroje od stfedu rotace (v pfipadé ze je
osa A nastavena na funkci rotacni osy a rovhobéznou 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 soufadnic: MCS (soufadny systém stroje) a WCS (soufadny
systém obrobku).

MCS - (soufadny systém stroje)” jsou soufadnice stroje a jejich poCatek je na
poloze sepnuti referenCnich spinal jednotlivych os. Stroj je na pocatku

soufadnic soufadného systému stroje (0,0,0) po provedeni funkce

Nalezeni pocatku (pokud neni stroj zaparkovan v jiné poloze).

WCS - (soufadny systém obrobku) soufadnice se vztahuji k obrabécim datim
(soufadnice v obrabécich datech jsou vzdy v soufadném systému obrobku).

Pocatek WCS je v poloze globalniho referenéniho bodu. Tedy soufadnice X0 YO

Z0 v soufadném systému obrobku je v poloze referenéniho bodu (pocatek MCS + globalni

referen¢ni bod). K posunuti WCS v MCS slouzi globalni referen¢ni bod.

Pocatek WCS

Ref. bod X

Pocatek MCS

=
l-y

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

VSechna prostfedi programu maji spole¢né hlavni menu a stavovou listu. Ostatni Casti

prostfedi jsou pro rlizna nastavena prostiedi specifické.

V nastaveni programu Armote Ize vybrat ze dvou rliznych specifickych prostfedi programu.

Kazdé prostredi je vhodné pro jiny zpUsob prace se strojem.

Prostredi programu jsou:

 Armote prostiedi programu, které pokraCuje z puvodniho starSiho programu

Remote.

 GVP prostfedi je vhodné, pokud hodlate zpracovavat pouze 2D data nebo pro
uzivatele puvodniho dosového programu GVP, ktery tak mlze prejit pfi modernizaci

fizeni stroje bez potfeby u€eni se nového prostfedi programu.

V tomto prostfedi jsou zahrnuty i nékteré nové funkce novych fidicich jednotek,

filozofie prostfedi je vSak stejna.

Kazdému z téchto prostfedi jsou vénovany samostatné kapitoly v tomto manualu.

2.1 Stavova lista

Ve stavove 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 nachazeji aktualni
uhly 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.

___ Aktualni poloha stroje

(soufadny systém obrobku) Indikace funkce Vie jednim nastrojem

|— Aktualni stav stroje

£ 4
WS | X 11604 ¥ 41320( 2 1.000] A 0.000| Jednim nastrojem [Vieteno-CW][Rychloposuv]
MCS (X 111604]Y 933ze[z 149000 A 0.000 0.215minut (z D.2BIminut]- , 1086 10.688
. o

| Aktualni poloha stroje Poloha kurzoru/uhli pehledu J

(souradny systém stroje)
Odhad ¢asu aktudlniho nédstraje/hladiny

Uplynuly ¢as aktualniho 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. Pfi 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 pfed pfechodem stroje do stavu Pripraven,

tedy na konci pracovniho cyklu nebo po zavieni okna zmény ref. bodu.’

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

[Pravitko] probiha korekce cilové polohy podle pravitek pfimého odméfovani.

[Pripraven] v tomto stavu je stroj ve vychozi klidové pozici a nevykonava zadnou
¢innost (s vyjimkou CasovaCe mazani, které muze byt nastaveno i na klidovy stav).
V tomto stavu je i sepnut vystup DIO jednotky nastaveny na funkci signalizaéniho

majaku stavu Pripraven.

[Prodleva] probiha ¢ekani na uplynuti doby prodlevy, napf. pfi Cekani na roztoCeni
vietene, pfi prodlevé pomoci G kédu G4, pfi pouziti funkce Ofuk pfi obrabéni 2D

soubort atd.

[Reference] v tomto stavu stroje probiha nalezeni poc€atku stroje. Stav provadéni
nalezeni pocCatku je zobrazen v uzivatelském prostfedi Armote v panelu referencnich

pojezdu.

[Rychloposuv] pravé probiha posuv stroje pomoci rychloposuvu (G kod GO).
Pokud je pravé provadén Rychloposuv, nemuze byt zaroven aktivni Pracovni posuv.
[Vieteno-CW] je spusténo vieteno ve sméru hodinovych rucicek (napf M kédem
M3).

[Vieteno-CCW] je spusténo vieteno proti sméru hodinovych ruci¢ek (napf. M kédem
M4).

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

Po zapnuti vystupu byva jesté obvykle prodleva (na profiznuti materialu)

*Parkovani nekterych nebo vSech os mize byt vypnuto.

helpdesk@gravos.cz 21 WWW.Zravos.cz



mailto:helpdesk@gravos.cz

W Uzivatelsky manual 2 Prostiedi programu - Stavova liSta Armote v2.63

* [JOG] je otevien JOG panel pro polohovani stroje nebo okno zmény ref. bodu.
* [MPG] je otevieno okno ru¢niho ovladac¢e MPG a ru¢ni ovladac€ je aktivni.

* [Ruéni vyména] pravé je zobrazeno okno ru¢ni vymeény a stroj ¢eka na potvrzeni

provedeni vymeény nastroje.

* [PLC:<nazev udalosti PLC>] pravé probiha makro udalosti PLC <nazev udalosti>.
Zobrazovani spousténi maker udalosti PLC ve stavové [isté mlze byt vypnuto

v nastaveni PLC.

 [Méfeni Pohyb_senzor] probiha méfeni referenéniho bodu v ose Z pomoci

pohyblivého senzoru.
* [Méreni Pevny_senzor] probiha méfeni délky nastroje pomoci pevného senzoru.
* [Méreni Sonda] probiha méfeni pomoci obrobkové sondy.

* [Spravce zasobniku] je aktivni okno spravce zasobniku pro zakladani nebo

odebirani nastroji v zasobniku automatické vymény nastroje.

* [Nastroj uvolnén] je sepnut vystup uvolnéni nastroje z vietene pomoci tlacitka

uvolnéni nastroje nebo muize byt aktivni pfi automatické vyméné nastroje.

* [Kryt nastroji] tento stav indikuje otevieni Krytu nastrojli automatického zasobniku
nastroju.

* [Chyba pfi spusténi] béhem spousténi Armote nastala chyba.

+ [Rizeni vysky] automaticka regulace vysky nezavislé osy je aktivni.

« [M90] byl pouzit M kbd MO0 a sepnut vystup DIO jednotky nastaven na tuto funkci,
vystup je vypnut pouzitim M kédu M91.

* [M92] byl pouzit M kéd M92 a sepnut vystup DIO jednotky nastaven na tuto funkci,
vystup je vypnut pouzitim M kédu M93.

e [M94] byl pouzit M kéd M94 a sepnut vystup DIO jednotky nastaven na tuto funkci,
vystup je vypnut pouzitim M kédu M95.

e [M96] byl pouzit M kéd M96 a sepnut vystup DIO jednotky nastaven na tuto funkci,
vystup je vypnut pouzitim M kédu M97.

e [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 soufadnych systému

a lista ovladani 3D pohledu.
Zména natoCeni pohledu se provadi pomoci levého tla¢itka mysi a tazenim kurzoru.

3D pohled Ize zapnout v menu Stroj/Nastaveni/Zobrazeni, zaSkrtavatko Pouzit 3D

zobrazeni. Zména tohoto nastaveni vyZzaduje nasledny restart programu.

3D zobrazeni vyzaduje podporu OpenGL grafické karty verze alesponn 1.2 (Armote
dostupnost funkce OpenGL a jeho verzi testuje pfi pouziti 3D zobrazeni b&€hem spousténi).

Pokud neni funkce grafické karty OpenGL dostupna nebo nepodporuje verzi OpenGL
alespon 1.2 pfi spusténi Armote s 3D zobrazenim, Armote tuto skute€nost oznami a vypne

3D zobrazeni.

Okno 3D pohledu a funkce liSty ovladani pohledu je stejné pro vSechny prostfedi programu

Armote.

r Fohled

Lista ovladani pohledu (3D)
~ Pohled —

— Pohled shora {XY)

u

— Pohled z boku (YZ)

& &
0

)

— Pohled zepfedu (XZ)

)
n

)
1
|

Vsechny objekty

/— Strojni_drahy

— Limity stroje

O

PFiblizit pohled

|

ol

Oddalit pohled

& k Minima maxima
Paloha ref. bedu

Pacatek MCS

A

Nastroj do stredu obrazu

@

Pracovni prastor stroje
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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 kéda FC16).

Prostfedi je navrzeno s ohledem na jednoduchost ovladani a maximailni velikost okna pro
zobrazeni strojnich drah.

Ovladani stroje v prostiedi programu Armote je rozdéleno do nékolika panelu:

* Referenéni bod pro zaméfeni obrobku na stroji.

* Nalezena Minima a Maxima pro zjisténi velikosti dat a kontrolu zda se data vejdou
do limit stroje.

» Referenéni pojezdy pro kontrolu stavu ref. pojezdl a zda nedoSlo ke kolizi.
« Data pro otevieni souboru pracovniho cyklu.

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

+ Tla€itko spusténi pracovniho cyklu pro spusténi obrabéni otevieného souboru.

Hlavni menu programu

|l 2rmote 1255 (wabecol - DA , ! Panely:
S0ubor Zobrazeni Nastroje  Stroj y *

Lista ovlddani pohledu (3D) o ey Ref. bod

0.608 26.008

0.600 206.0008
0.608 -16.008
6.688 6.0088

Zménit Zménit

Mlnlma max'ma r Malezen Minima - Maxima o — M|n|ma a max'ma

[
13.279 86.3008
13.708 61.308
-13.358 -7.351
0.000 6.000

Strojni-drahy [
i Slav eference stoje

BTAY  YZDALENDST Stav ref. pOjezdﬁ

X OK! -0_004 mm
¥ OK! -0.003 mm
Z OK! -0.008 mm
A N/

r Data

Poloha ref-bodu | e || e |

et e T POCitadlo cykld
N R —

~ Pracovri cpklus Spuéténi cyklu

>N LX

i

>N X

Soubory

Pracovni prostor
Pocatek MCS

P
WCE X -Z0000(Y 2000002 T0.000 A 0.000| Jednim nastroiem Rl o | ~— Stavova lista

(2]
=)

MCS | X 0.oon v 0.000 2 0.000) A 0.000) 0.385minut (z 0.289minut]- -24.061 50.344
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\ 2.3.1 Panel Referen¢ni bod

Panel referencniho bodu slouzi ke zméné lokalniho nebo globalniho referenéniho bodu.
Po kliknuti na tlaitko Zménit pod pfislusnym ref. bodem se otevie okno zmény vybraného

ref. bodu’.

Globalni ref. bod.

je posunuti soufadnic v soufadném systému stroje (MCS). Slouzi k zaméreni polotovaru

obrobku v pracovnim prostoru.
Lokalni ref. bod
je posunuti soufadnic v soufadném systému obrobku (WCS). Slouzi k posunuti strojnich

drah vic&i globalnimu ref. bodu. Vhodné napf. pokud jsou strojni drahy programovany

od stfedu obrobku, ale chcete mit ref. bod na hrané obrobku.

Z okna zmény globalniho ref. bodu jsou dostupné dalSi funkce prostrfedi Armote, napf. JOG
panel, pouziti rucniho ovladace MPG, méfeni nastroje pohyblivym senzorem apod.

— Referencni bod
Lakalni Globalni
o 6.0060 20_888
Y 6.000 20_000
z B.0684a -108.888
A 6.000 a.000
Zménit | ‘ Zménit

*Panel zmény ref. bodu a zptisoby jeho zaméteni je popsano v kapitole 2.3.2. Zména referen¢niho bodu.
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\ 2.3.2 Zména referenc¢niho bodu (globalni)

Referencni bod Ize zmérit nékolika zpusoby:

* Pomoci pohyblivého senzor nastroje pro automatické zméfeni ref. bodu v ose Z.
« Pomoci ru¢niho ovlada¢e MPG (elektronicky/mechanicky indikator nebo nastroj).

* Pomoci panelu ruéniho polohovani JOG (elektronicky/mechanicky indikator nebo

nastroj).

« Pomoci obrobkoveé sondy (dratova nebo bezdratova obrobkova sonda).

r =

Zména ref. bodu v prostiedi Armote je dostupna v panelu | elehe referencnine bodu

V¥Zechny souradnice jsou v MC5!

Referen¢ni bod pod tlaCitkem Zmeénit pod polohou Refbod | Maen
globalniho ref. bodu. Objevi se nové okno zmény ref. bodu. x| zo0.o000 [NEGUGEES
. i L. L. 'f_ 20.8808 L4A.08883
Pokud je v nastaveni vymény nastaven referencni 2| -10.0000 T
nastroj/sonda, dojde v pfipadé automatické vymeény nastroje n 6.0000 6.68000
pred otevienim okna k automatické vyméné za referencni @

nastroj/sondu.
[ 1 kiok ] [u_m mm] [ 0.1 mm ]

| 1mm ]["]mm || kent |

a4
referen¢ni nastroj nebude panel zmény globalniho ref. bodu -@ - M

Armote na vyménu v pfipadé, Ze ve vfeteni je jiny nez

referenéni nastroj upozorni. Bez vymény nastroje za

“ ‘r’
otevren. L ‘
S58._.888 mnSs
Aktualni nastroj je jiny nez referencni.
Yymeénit za referenéni?
Jinak nebude moZné zménit ref. bod. T I:l
| Na polohu | | MEreni
|
_— M | des |
Pokud je pouzita ru¢ni vyména nastroje a je nastaven | RSk nicaesSad
referenéni nastroj/sonda, dojde napred pfed otevienim okna 9 Cancel v OK

zmény ref. bodu ke zobrazeni vyzvy k vyméné nastroje za L

referen¢ni nastroj/sondu.
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Ref.bod

jsou hodnoty, které program po potvrzeni (OK) pouZije jako poCatek soufadného systému
WCS v soufadném systému MCS.
Méreni

jsou souradnice méfeni polohy Z pomoci senzoru, pomoci polohovani atd.
Program hodnoty uchovava a uklada do nastaveni stroje, slouzi pfedevSim pro méfeni
pohyblivym senzorem.

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

podklad a pokud zaCnete psat Cisla z klavesnice, tak Cislice zCervenaji a znaky se dostavaji
do tohoto pole.

Po potvrzeni klavesou <Enter> Cislice opét z€ernaji. Stisknuti klavesy <Esc> ukonc¢i editaci
hodnoty a vrati pivodni hodnotu pfed editaci.

Aktivni pole soufadnice k editaci Ize pfepinat klavesou <Tab>, pfipadné muzete k editaci
vybrat hodnotu kliknutim mysi.

Yiechny souradnice jzou v MCS5!

Fefhad o - |

X| 20.0080 UG0S
Y| 20.8008 408.0003
Z | -18.8088 8.08080
A 8.08080 a.08080

<o (e
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Krok polohovani:

* 1 krok krok polohovani stroje na nejmensi moznou hodnotu, vzdalenost jednoho

kroku stroje zavisi na prevodu poétu krok(l na mm.”
e 0,01 mm krok polohovani na 0,01 mm nebo 0,01°.
* 0,1 mm krok polohovani na 0,1 mm nebo 0,1°.

* 1 mm krok polohovani na 1 mm nebo 1°.

* 10 mm krok polohovani na 10 mm nebo 10°. ‘ 1 kiok ‘ |I]_I]1 mm‘ ‘ 01 mm ‘

« Kontinual zajisti, Ze osa pojede ve zvoleném

sméru dokud bude stisknuto tlaCitko sméru l s H s H i ‘
pohybu.
Polohovani stroje
K polohovani stroje slouzi tlaCitka pohybu pro jednotlivé ‘
+‘r'

osy a sméry. TlaCitka jsou dostupna pouze pokud je stroj

na poloze aktivni tabulky polohy (poloha ref. bodu nebo .@ . M

poloha Méreni).

+X, X, +Y, Y, +Z, -Z, +A, -A provede pohyb stroje o nastaveny krok polohovani
nastavenou rychlosti F.

Zména rychlosti polohovani

Rychlost polohovani Ize v panelu zmény ref. bodu p =]
a.888 mn/s

nastavit pomoci posuvniku F’.

**Kazda osa miize mit tuto vzdalenost jinou.

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

Na panelu zmény ref. bodu je panel vymény nastroje. [m ———

Pokud je pouzita ruCni vyména nastroje s ovladanym ¢ [T ]

uvolnénim nastroje, lze na tomto panelu zménit aktivni

korekci. Pfi automatické vymeéné nastroje dojde k vyméné nastroje.

V levém hornim poli na tomto panelu je indikovano aktualni Cislo nastroje ve vreteni.
V poli T I1ze zménit Cislo nastroje. Pfi zméné zCervena pole indikace aktualniho nastroje
a objevi se v ném napis NERKEERENI 2 zpristupni se tlagitko Vyménit.

Po stisknuti tlaCitka Vyménit dojde pfi rucni vyméné ke zméné aktivni délkové korekce
nastroje, pfi automatické vyméné probéhne automaticka vyména nastroje a v poli indikace

se objevi aktualni &islo nastroje s napisem JAKTUALNI 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 uréen

ke zméreni ref. bodu.

. Ostatni tlacitka

Na polohu
stroj odjede na soufadnice pravé aktivni polohy (poloha
- Ma polohu ‘ ‘ MEéreni
ref. bodu nebo poloha Méreni).
Mpg ‘ ‘ Jog

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

je cilova poloha vysSi nez pocCatecni, stroj napfed zvedne .
Souradnicoyé wrtani

osu Z na cilovou souradnici a pak teprve jede v osach XY.

Pokud je cilova poloha nizSi nez pocatecni, napfed do ¥ cancel |/ oK |

cilové polohy jede stroj v osach XY a pak teprve v ose Z.

Rychlost pohybu

Nastavime posuvnikem F. Rychlost je zde zobrazena [ m—c————

podle nastaveni systému v mm/s nebo mm/min. 58.888 mn/s

helpdesk@gravos.cz 29 WWW.Zravos.cz



mailto:helpdesk@gravos.cz

&/ Utivatelsky manual 2 Prostiedi programu - Armote Armote v2.63

Méreni
spusti méfeni nastroje pomoci pohyblivého senzoru nastroje, dostupné pouze pokud

je pohyblivy senzor nastroje nastaven, pfipojen a je aktivni poloha Méreni.

V pfipadé 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 ru¢niho ovladace MPG, dostupné pouze pokud je MPG ovlada¢ pfipojen,
nastaven, je aktivni poloha Méreni a stroj je na poloze z tabulky méfeni.

JOG

otevie okno ru¢niho polohovani stroje, dostupné pouze pokud je aktivni poloha Mérfeni

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 zmeény ref. bodu a vrati pavodni hodnoty ref. bodu a méfeni.
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‘ 2.3.3 Souradnicové vrtani

Po stisku tladitka Soufadnicové vrtani se objevi panel s vybérem vrtaciho cyklu

a polohovani stroje.

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

soufadnice precCtené z pravitek.

Prepinace kroku Pfepinae soufadného systému

|0 & &)1 % 100,000 mm \@
_@@? U | 75000 mm | @

— Poloha do ref. bodu

L

Pohyb stroje — = \E\E\Q — HE 0.000 mm ‘
Vybér vrtaciho cyklu ‘[‘ _‘ E” ‘gﬂ‘ HA 0.000 ° ‘

Nastaveni posuvu POSUV T NASTAVIT | OTACKY | HASTAVIT

Nastaveny posuv _#‘F 3000 mmlmin‘ HS AN B ” ‘OFI-' TL. zap/vyp vietene

p Kk e ; Otacky vretene
osuvnik posuvy — J JT Posuvnik otacek

— Spusténi vrtaciho cyklu

| © a4

Nastaveni otalek

B

— Info vybraném cyklu

Poloha XYZA

Zobrazuje aktualni soufadnice jednotlivych os podle vybraného soufadného systému stroje
nebo obrobku (MCS nebo WCS).

Kliknutim na souradnici Ize soufadnici zménit. Stroj hned odjede na novou soufadnici.
Pokud jsou k systému pfipojena pravitka pfimého odméfovani, systém na konci pohybu na
novou polohu provede korekci polohy podle hodnoty preCtené z odméfovani.

Zobrazovana poloha je vzdy polohou z pravitek.

Timto tladitkem wulozite aktualni soufadnici jako referenéni bod.

Podle nastaveni systému dojde bud k ulozeni hodnoty pfimo nebo bude jesté

zobrazeno okno zapisu hodnoty, kde lze soufadnici pfed uloZenim jesté

upravit.
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Prepina¢ MCS/WCS
TlaCitkem lze pfepnout soufadny systém ve kterém je zobrazena aktualni poloha stroje.

« MCS zobrazena poloha je v soufadném systému stroje, souradnice jsou [E3i13
* WCS zobrazena poloha je v soufadném systému obrobku (posunuti o ref. bod),

soufadnice 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 poatku soufadného systému obrobku WCS).

Prepina€ 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 nejmens$i vzdalenosti pohybu. Jeji velikost
zalezi na nastaveném prevodu kr/mm stroje, tedy kazda osa mlze mit nejmensi krok

pohybu jinak velky.

* TlaCitkem Cont vyberete kontinualni polohovani, stroj se bude pohybovat tak dlouho,
dokud bude stisknuto tlaCitko pro pohyb pfislusné 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 vietene.

Posuv F

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

Informace o vybraném cyklu

Stavova liSta zobrazujici zakladni informace o nastaveni vrtaciho cyklu. Jsou to otacky,

posuv, hloubka a jestli bude cyklus koncit na vySce prfejezdu nebo vyjezdu.
Spusténi vrtaciho cyklu

Dostupné pouze pokud je néjaky vrtaci cyklus vybran. Po stisku stroj provede vrtaci cyklus
na aktualni poloze stroje.
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‘Jednoduché vrtani

Jednoduchy vrtaci cyklus.

Nastavenym posuvem dol(, prodleva ve dné, rychloposuvem nahoru.

Po vybéru se zobrazi okno s nastavenim cyklu Jednoduché vrtani.

Polozky které jsou zobrazeny [sl¢zli74e)(=] zatim nebyly zménény. Po zméné polozka z€erna.

0 v e W R e
I : Skoncit na 1
I Viijeadu .
Skoncit na
e v WiZka vijezdu |
VySka VYJeZd u 70000 Dtadky [ob/min] | .
VVEk toiezd Vjika piejezdu Sl OtaCky
SKa rejezau #710.000 Posuy i
Y Pre] [rom Posuv
Jednotky 1
Jednot
0.000 m— eanotky posuvu
K . h l b k Koncova hloubka | I
Oncova OU a - —W Prodleva [s] |
B Prodleva
l J 1] ] || x Cancel

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

Vyska prejezdu — vySka prejezdu nad materidlem nastavena v Spole¢né parametry
obrabeéni.

Koncova hloubka — hloubka (od ref. bodu v ose Z) do které bude vrtaci cyklus vrtat’.
Otacky — otacky vietene pro vrtaci cyklus.

Skong¢it na — nastaveni kde ma vrtaci cyklus skoncit. Jestli na vySce vyjezdu nebo vySce
prejezdu.

Posuv — hodnota posuvu pro vrtani. Jednotky posuvu Ize nastavit na mm/s (mm/min) nebo
na mm/ot.

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

Prodleva — délka prodlevy ve dné (pfi dosazeni koncové hloubky).

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

Vystruzovaci cyklus.

l Nastavenym posuvem doll, prodleva ve dné, nastavenym posuvem nahoru.

Po vybéru se zobrazi okno s nastavenim cyklu Vystruzovani.

Polozky které jsou zobrazeny [elizli74e)/=) zatim nebyly zménény. Po zméné polozka z€erna.

— S R T
I r Skoncit na
i Yijezdu } ..
Skonéit na
Piejezdu
— . YoZka whjezdu I ‘
Vy ska vyjez du promid — Dtadky [ob/min] | .
V G k G . d Vijika piejezdu . ETT Otacky
S a re ez U r“u[l['[I —‘I Posuv Il
Y Prel oo Posuv
Jednotky 1
H i ||
[ow — ednotky posuvu
K . h l b k Koncova hloubka = | I
Oncova OU a - —W | Prodleva [s]
I Prodleva
l“’ 114 ] || x Cancel

Vyska vyjezdu — vySka vyjezdu z fezu. Je to vySka kde cyklus skongi.

Vyska prejezdu — vySka pfejezdu nad materidlem nastavena v Spole¢né parametry
obrabéni.

Koncova hloubka — hloubka (od ref. bodu v ose Z) do které bude cyklus vrtat.
Otacky — otacky vietene pro cyklus.

Skoncit na — nastaveni, kde ma cyklus skoncit. Jestli na vySce vyjezdu nebo vysce

prejezdu.
Posuv — hodnota posuvu.

Jednotky posuvu — pfepinac jednotek ve kterych je nastaveny posuv pro vystruzovani.

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 pfirastkem hloubky a vyplachem tfisek.

Po vybéru se zobrazi okno s nastavenim cyklu Hluboké vrtani s vyplachem tfisky.

Polozky které jsou zobrazeny [slgzli74e)=1 zatim nebyly zménény. Po zméné polozka z€erna.

TR - R S T
4 Skonéit na
| |
Skoncit na
e w o Ypika vijezdu
Vy5ka VYJQZdU W Otacky [ob/min] | Ve
V P k G . d Vjika prejezdu I ETTI Otacky
S a re ez U ® 10000 Posuv I
! Prel [0 Posuv
P . h lo u b k a Pr¥ni hloubka Jednotky
B 0.000
vt Ir’fl'n:lslek hloubky J d tk
Ptiristek hloubky —som . ednotky posuvu
K v h l b k Koncova hloubka Q
0 n CO Va 0 U a - -W Prodleva [s]
ETR— Prodleva

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

VysSka prejezdu — vySka pfejezdu nad materiadlem nastavena v Spoleéné parametry
obrabéni. Na tuto vysku bude vrtak vytazen pfed 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 zvétSovat o tuto

hodnotu az dokud nebude dosazeno koncové hloubky.

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

Skon¢it na — nastaveni kde ma vrtaci cyklus skoncit.

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).

helpdesk@gravos.cz 35 WWW.Zravos.cz



mailto:helpdesk@gravos.cz

&/ Utivatelsky manual 2 Prostiedi programu - Armote Armote v2.63

‘Hluboké vrtani s prerusenim trisky

Vrtaci cyklus s prerusenim tfisky.

Postupné vrtani s prerusenim tfisky po pfirtstku hloubky.

Po vybéru se zobrazi okno s nastavenim cyklu Hluboké vrtani s pferusenim tfisky.

Polozky které jsou zobrazeny [slgzli74e)=1 zatim nebyly zménény. Po zméné polozka z€erna.
8o B L RN ¢ =

i Skoncit na
¥

Skoncit na
¢ Y WiZka vijezdu ‘
Vy ska vyjez du pTOIND ¥ Dtadky [ob/min] | .
V G k G . d Vyika piejeedu I ETT Otacky
SKa prejezau #0000 Posuv i
Y e L Posuv

Prvni hloubka
Prvni hloubka —um
Prirdstek hloubky

Ptirustek hloubky —+om

Koncova hloubka

Koncova hloubka —/som

Jednotky

[mmJs]

Jednotky posuvu

[mmfot) |

Prodleva [s]

@ — Prodleva

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

Vyska prejezdu — vySka prejezdu nad materidlem nastavena v Spoleéné parametry
obrabeni..
Prvni hloubka — prvni vrtani bude provedeno do této hloubky. DalSi vrtani bude provadéno

postupné po pfirastku hloubky az do koncové hloubky.

Prirastek hloubky — po vrtani do prvni hloubky se bude hloubka postupné zvétSovat o tuto

hodnotu az dokud nebude dosazeno koncové hloubky.

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

Skong¢it na — nastaveni kde ma vrtaci cyklus skondcit.

Posuv — hodnota posuvu pro vrtani.

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

Prodleva — délka prodlevy ve dné (pfi dosazeni koncové hloubky).
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| 2.3.4 Pribéhy vrtacich cykld

‘Jednoduché vrtani

Vrtani nastavenou rychlosti do Hloubka, prodleva ve dné prodleva, vyjezd rychloposuvem.

Vychozi Z
Skoncit na A
|
|
|
|

Ref. bod

O

Hloubka = =

Prodleva

Vystruzovani

Vrtani nastavenou rychlosti do Hloubka, prodleva ve dné Prodleva, vyjezd nastavenou

rychlosti.

Vychozi Z > 3

Skoncit na A
Ref. bod @

Hloubka -

Prodleva
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‘Hluboké vrtani s vyplachem trisky

Vrtani do Prvni hloubka, vyjezd rychloposuvem. Vrtani do posledni hloubky + Prirustek,

dokud neni dosazena Hloubka.

Vychozi Z ﬂ
v__

Skoncit na ®
ret. bod @ N ] B A
- | |
Prirustek Ii,]__ 1 |
|
Hloubka i E—
Prodleva

‘Hluboké vrtani s prerusenim trisky

Vrtani do Prvni hloubka, vyjezd rychloposuvem o Vzdalenost pfiblizeni. Vrtani do posledni

hloubky + Prirustek. Dokud neni dosazena Hloubka.

Vychozi Z
Skondit na A
|
|
|
|

Prirustek

Ref. bod -%--J__m a
__Kk°

Hloubka ——

Prodleva
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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 muzete pouzit pohyblivy senzor nastroje, ktery Ize
aktivovat v okné zmény ref. bodu pomoci tladitka Méfeni
Tlacitko Méreni je dostupné pouze za téchto predpokladii:

* Je aktivni poloha Méreni.
« Stroj je na poloze z tabulky polohy Méreni .
* Pohyblivy senzor nastroje je nastaven a pfipojen.

MérFici hfibek nastroje

LED indikace stavu mericiho hribku
Aktivaéni tladitko

LED indikace aktivaéniho tlacitka

Pozn. Pohyblivym senzorem néstroje lze 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 Méreni, pii aktivaci méfeni napted dojde k najeti na polohu méteni automaticky a az po té ke zobrazeni

vyzvé k pfipravé senzoru.
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Po kliknuti na tlaCitko Méreni v okné zmény ref. bodu se objevi okno s vyzvou k pfipravé

Senzoru.

1.

Senzor polozte na obrobek méficim hfibkem pod nastroj a stisknéte aktivacni

tlacitko na senzoru.

Dokud budete drzet aktivacni tlaCitko, stroj pojede v ose Z smérem doll, dokud

nedojde ke stisku méficiho hfibku senzoru nastrojem.

Pokud aktivacni tlacitko pustite, stroj se zastavi a mlzete zkontrolovat zda je senzor

méficim hfibkem skute¢né pod nastrojem.

Po té stroj zatne v ose Z couvat smérem nahoru a ¢eka na rozepnuti méficiho
senzoru nastrojem. V ten okamzik dojede k odecteni polohy stroje a zapisu

zméreného ref. bodu v ose Z a stroj se vrati do polohy kde méfeni zacalo.

Méfeni senzorem lze kdykoliv zrusit tlacitkem Cancel v okné vyzvy k pfipravé

Senzoru.

' Obsluha sensoru

Fripray senszor
a zmackni jeho Haditko
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\ 2.3.6 Nalezeni ref. bodu obrobku pomoci MPG

Pro najeti ref. bodu pomoci elektronického/mechanického indikatoru nebo nastroje Ize

pouzit ruéni ovlada¢ MPG, ktery Ize aktivovat v okné zmény ref. bodu pomoci tlaCitka MPG.

Tlacitko MPG je k dispozici za téchto predpokladu:

Ruéni ovladac je pfipojen k interpolacni jednotce ktera ho podporuje.
Interpolacni jednotka je spravné nakonfigurovana.

V nastaveni povoleno (viz kapitola Menu stroj/Nastaveni/Ovladani).

S X X «

Je aktivni poloha méreni a stroj je na poloze.

Po stisknuti tlacitka se na monitoru objevi panel pro MPG .

Prepinace souradného systému

100000 mm
“T’ 5.000 mm
Akt. poloha — — Poloha do ref. bodu
z 0.000 mm
A 0.000 °
Otacky vietene o PAN0 BEM TlL. zap/vyp vretene

0SA KROK CHLAZEM] QFUK LASER

Vybrana osa E:j E;ﬂ E;:j

Vybrany krok

Ovladani vystupd

* Ovladac je z divodu bezpecnosti po otevieni okna neaktivni az do zmény vybéru osy nebo kroku.
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Prepina¢ MCS/WCS
TlacCitkem Ize pfepnout soufadny systém, ve kterém je zobrazena aktualni poloha stroje.

« MCS zobrazena poloha je v soufadném systému stroje, souradnice jsou [E3i13
* WCS: zobrazena poloha je v soufadném systému obrobku (posunuti o ref. bod),
soufadnice jsou zluté
Pokud zapiSete aktualni polohu stroje do ref. bodu, bude soufadnice ve WCS 0
POLOHA XYZA

Zobrazuje aktualni soufadnice jednotlivych os podle vybraného soufadného systému stroje
nebo obrobku (MCS nebo WCS).

Timto tlaCitkem ulozite aktualni soufadnici jako referenéni bod.

@ Podle nastaveni systému dojde k uloZeni hodnoty pfimo nebo bude jesté
zobrazeno okno zapisu hodnoty, kde lze souradnici pfed ulozenim jesté

upravit.

VRETENO S
Zobrazuje informaci o nastavenych otackach vietene a vedle je tlacitko pro
zapnuti/vypnuti’.

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

* Pro ovlada¢ MPG5 (XYZA,vieteno) Ize otacky ménit v poloze 5 prepinace os.
Osa
Zobrazuje nastavenou osu na prepinaci os.
Krok

Zobrazuje nastaveny krok v mm na piepinaci 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 za¢ne blikat a vSechny

vystupy se vypnou

Chlazeni, Ofuk Laser

Ovladani dalSiho prislusenstvi béhem pouziti MPG ovladace.

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

**Pro GVE114 Ize hodnoty kroku zménit hodnotou Ndsobitel kroku v menu Stroj/Nastaveni/MPG.
Pii hodnot€ 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 ruéniho polohovani pro najeti ref. bodu nastrojem nebo
indikatorem.

Tlacitko JOG je k dispozici za téchto predpokladi:

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

| EPFepinaé souradného systému
-, CE‘{ 1 TlroLOHA MCS Ref. Bod
Ju J& Lé U\H 100.000 mm
0.01 @ b 10 AN
_3___,-\%’ 75.000 mm | -
0.1 v v C_‘( kont ~~ | [~ Poloha do ref. badu
POhyb Stroje CHLAZENI QFUK ILA‘SER SONDA ‘E I:I-l:ll:”:l mm ‘@
ovladani vistuod OFF "OFF‘ "OFF‘ ‘@:i ‘.r‘t"x 0.000- ‘ @
vladani vystupd ‘ =
Nastaveni posuvu S5OSOV * wstavr | | | oracior nastavr + | Nastaveni otacek
Nastaveni posuvu F 3000 mm/min‘ ‘5 2400 rEM 1 a2 TL. zap/vyp vPetene
......................................... TSR TIPSR P TR RVSPOOess | . .
P — || el Nastavené otacky

Posuvnik posuvu

Posuvnik otacek

Pfimé sondovani

Poloha XYZA

Zobrazuje aktualni soufadnice jednotlivych os podle vybraného soufadného systému stroje
nebo obrobku (MCS nebo WCS).

Kliknutim na soufadnici Ize soufadnici zménit. Stroj hned odjede na novou soufadnici.

Timto tlaCitkem uloZite aktualni soufadnici jako referenéni bod.
Podle nastaveni systému dojde k uloZeni hodnoty pfimo nebo bude jesté

zobrazeno okno zapisu hodnoty, kde Ize soufadnici pfed uloZzenim jesté
upravit.
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Prepina¢ MCS/WCS
TlacCitkem lze pfepnout soufadny systém ve kterém je zobrazena aktualni poloha stroje.

« MCS: zobrazena poloha je v souradném systému stroje, soufradnice jsou B3t
* WCS: zobrazena poloha je v soufadném systému obrobku (posunuti o ref. bod),
soufadnice jsou zluté

Pokud zapiSete aktualni polohu stroje do ref. bodu, bude soufadnice ve WCS 0.

Vieteno S

Zobrazuje informaci o nastavenych otackach vietene, vedle je tlaCitko pro zapnuti/vypnuti a

pod ukazatelem je posuvnik pro nastaveni hodnoty otacek vietene.
Posuv F

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

Chlazeni, Ofuk, Laser

Ovladani dalsiho prisluSenstvi béhem ru€niho polohovani.
Prepina¢ kroku

Tlac¢itka 0.01, 0.1, 1, 10, Cont slouzi k vybéru kroku stroje, po kterém se bude stroj
pohybovat.

* TlaCitkem krok vyberete polohovani pro nejmensi vzdalenosti pohybu. Jeji velikost
zalezi na nastaveném pievodu kr/mm stroje, tedy kazda osa muze mit nejmensi krok
pohybu jinak velky.

* TlaCitkem Cont vyberete kontinualni polohovani, stroj se bude pohybovat tak dlouho,
dokud bude stisknuto tlacCitko pro pohyb pfislusné 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 aktualni Cislo
nastroje ve vieteni se shoduje s Cislem nastroje sondy, je pod tlaCitkem Méreni dostupny

panel pro méfeni ref. bodu obrobku automatickou sondou.

Méreni obrobkovou sondou je k dispozici za téchto predpokladu:
v Je aktivni poloha Méreni.
v Stroj je na poloze Méreni.

v Ve vieteni je nastroj s Cislem T shodnym s €islem T sondy.

Po stisknuti tlaCitka Mé&Feni se objevi na obrazovce panel obrobkové sondy.

Prepinace kroku Pfepinace soufadného systému

Automaticka sond:

POLOHA

¥ 100.000 mm -
Y  75.000 mm

‘ & ‘ v‘ V‘ |C& kon‘T “E 0.000 mm W‘ — Akt. poloha stroje
Pohyb stroje : ]
4 a G 0 |A 0.000° -
Vybér cyklu sondy = 0‘ ‘ =
Tabulka poloh & == s gu[ OV
T Tmam DN Spusténi cyklu sondy
Stavova lista Jednoduche — . . 9993,9999
Poloha XYZA

Zobrazuje aktualni soufadnice jednotlivych os podle vybraného soufadného systému stroje
nebo obrobku (MCS nebo WCS). Kliknutim na soufadnici Ize soufradnici zménit. Stroj po

potvrzeni hned odjede na novou soufadnici.
Prepinac MCS/WCS

Pfepne soufadny systém, ve kterém je zobrazena aktualni poloha stroje.
* MCS: zobrazena poloha je v soufadném systému stroje, soufadnice jsou zelene.

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

jsou zluté.
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Prepina¢ kroku

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

* TlaCitkem krok vyberete polohovani pro nejmensi vzdalenosti pohybu. Jeji velikost
zalezi na nastaveném prevodu kr/mm stroje, tedy kazda osa mize mit nejmensi krok

pohybu jinak velky.

* TlaCitkem Cont vyberete kontinualni polohovani, stroj se bude pohybovat tak dlouho,
dokud bude stisknuto tlaCitko pro pohyb pfislusné osy a sméru nebo dokud osa
stroje nedojede do jeji limity.

Stavova lista

Zde jsou zobrazeny stru¢né informace o vybraném cyklu a osy které budou méfeny.

Tlacitka pro pohyb stroje
Pomoci téchto tlaCitek Ize pohybovat strojem na zaCatek méfeni nebo lze jimi méfit pfimo
pokud bude vybrano méteni Jednoduché'.

Vybér cyklu sondovani
Pomoci téchto tlacitek Ize vybrat méfici cyklus sondy.

Chyba nebo preruseni sondovaciho cyklu

V pfipadé, Zze 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 mize byt:
» Dotek sondy béhem premisténi (kdyz k doteku sondy a obrobku dojit nema).
» MéFeni bez doteku sondou (kdyz k doteku sondy a obrobku dojit ma).
» PreruSeni uzivatelem (HW tlaCitkem nebo z prostifedi Armote).

Pro kazdou tuto situaci lze reakci systému nastavit na:

« Zeptat se: systém zobrazi dialogové okno s vybérem jak dale pokracovat.

« Zastavit, nehybat: stroj zUstane stat na misté, kde k situaci doslo.

« Navrat na start: stroj se vrati na vychozi polohu, kde byl spustén sondovaci cyklus.

*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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Sondovani vnéjsiho rohu

ﬂ Tento cyklus slouzi ke zméreni referenéniho bodu vnéjSiho rohu obrobku.

Lze nastavit vychozi poloha, ktery roh bude méfen a které osy budou pouzity.

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

K. hrané [rmm)

[em  —=— K hrané
Hloubk.a [mm]
[ 200 —— Hloubka

Vychozi osa

Osy k mereni

r Pfesun—— J

Méfeny roh ——

Bezpecne

Presun

Rychloposuvem

I l,/ 0K Ix[:an[:t:l I

Polozky, které jsou zobrazeny MEEIFZeVEN, zatim nebyly zménény. Po zméné polozka
zCerna.
Tladitko OK je dostupné az kdyz bude nastaven Méfeny roh a Vychozi osa.

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

K hrané — je minimalni vzdalenost sondy od hrany, sonda pro méfeni dalSi hrany odjede
tuto vzdalenost + bezpecna vzdalenost + %2 priméru doteku sondy. Hodnota by méla byt
vySSi nez je skuteCnost, aby nedoslo ke kolizi pfi pfejezdu na méfeni dalSi stény rohu.

*Po otevieni okna jsou vSechny hodnoty nastaveny na hodnoty v nastaveni v menu Stroj/Nastaveni/Sonda zalozka
Polohy, Vnéjsi roh.
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Hloubka — pokud je vychozi osa Z, jedna se o hloubku, kde bude méfeno v osach X a Y od
povrchu zméfeného 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 vose Xa.

Mérit v osach — zde Ize nastavit, ve kterych osach bude soufadnice ref. bodu méfena.

Presun — nastaveni, zda pFejezd k dalSi hrané bude provadét bezpeénou rychlosti nebo
rychloposuvem.

Pfi bezpecné rychlosti je rychlost pohybu urena automaticky z akcelerace stroje a max.
prejezdu sondy tak, aby nemohlo dojit k jejimu poSkozeni nebo zniceni.
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. Sondovani kruhového otvoru

Tento cyklus slouzi ke zméfeni polohy stfedu kruhového otvoru.
Lze nastavit vychozi poloha a které osy budou pouzity.

Lze pouzit i ke zméfeni stfedu Ctvercové kapsy.

Po vybéru se zobrazi okno s nastavenim cyklu kruhového otvoru’.

Méfeni sondou - nastaven- - m ] q - !
Os y k meéreni — S il i Hloubka [mr]
fami —— =— Hloubka
'
Frimér (mm] i I o
o [0 —— Prdmér
Vychozi poloha ———
Bezpecnd iR v
PFesun 2000 K hrane
| Rychlopozuvem l
It |

Polozky zobrazené jsou polozky, které nebyly zménény. Po zméné poloZka
z€erna.
Tlacitko OK je dostupné az kdyz bude nastavena Vychozi poloha.

Mérit v osach — zde Ize nastavit ve kterych osach bude soufadnice ref. bodu méfena.

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

Presun — nastaveni zda pfejezd k dalSi hrané bude provadét bezpe€nou rychlosti nebo
rychloposuvem.

Pfi bezpecné rychlosti je rychlost pohybu urena 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, Stied kruh. otvoru.
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Hloubka — nastaveni hloubky méreni. Pokud je vybrana jako vychozi poloha uprostfed
otvoru, sonda po zméreni stfedu v osach X a Y pro méfeni v ose Z odjede vys o tuto

hloubku + bezpecna vzdalenost pro méreni v ose Z.

Pokud je vybrana vychozi poloha nad povrchem mimo otvor, je to hloubka na kterou sonda

v ose Z odjede niz od zméfené polohy v ose Z pro méfeni stfedu v ose X a Y.
Priamér — nastaveni pfiblizného priméru méreného otvoru.

K hrané — pokud je vybrana jako vychozi poloha stfed, bude po zméfeni stfedu otvoru
méfena hodnota pro osu Z pravé v této vzdalenost od zméfené hrany otvoru. Jestlize je
vybrana jako vychozi poloha mimo otvor, jedna se o minimalni vzdalenost od prvniho

méreni v ose Z k hrané otvoru.
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. Sondovani kruhového nalitku

| Tento cyklus slouzi ke zméfeni stfedu kruhového nalitku.
Lze nastavit vychozi poloha a které osy budou pouzity.

Lze pouzit i ke zmérfeni stfedu Ctvercového nalitku.

Po vybéru se zobrazi okno s nastavenim cyklu vné&j$iho rohu’.

r —— g
MEefeni sondou - nast,aven_ — m J *ﬂ

- Mefit v

Ypchozi poloha: Meni wwbrana

Osy k meéreni

Frinér [rrn)

(@ e— Prumeér

Y ose X

V¥ ose Y
Hioubka [mm]

5w —+— Hloubka

YV oose £

Vychozi poloha

r Fresun |

- E K. hrané [mm] v
P re s u n Rychloposuyem X K h ra n e
| V. pfesunu [mm])
L ls/ ] “x Cancel ’W Vyéka pFesunU

Polozky zobrazené [lelizlaF4e)i=l jsou polozKky, které nebyly zménény. Po zméné hodnoty
polozka zCerna.

Tlacitko OK je dostupné az kdyz bude nastavena Vychozi poloha.
Mérit v osach — zde Ize nastavit ve kterych osach bude soufadnice ref. bodu méfena.
Vychozi poloha — zde je mozné nastavit, zda je vychozi poloha pfiblizné uprostfed nad

méfenym nalitkem (méfeni Z potom XY) nebo mimo nalitek pod jeho povrchem (méfeni XY

potom Z).

Presun — nastaveni zda pfejezd k dalSi hrané bude provadén bezp. rychlosti nebo

rychloposuvem.

Pfi bezpecné rychlosti je rychlost pohybu urena automaticky z akcelerace stroje a max.

prejezdu sondy tak, aby nemohlo dojit k jejimu posSkozeni nebo zniceni.

Presun okolo — pokud bude pouzita tato volba, sonda se bude pfesouvat k dalS§imu méfeni

okolo nalitku. Pokud pouzita nebude, pfesun bude probihat pfes nalitek.

Pramér — nastaveni pfiblizného priméru méfeného nalitku.

*Po otevieni okna jsou vSechny hodnoty nastaveny na hodnoty v nastaveni v menu Stroj/Nastaveni/Sonda zalozka
Polohy, Stfed kruh. Nalitku.
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Hloubka — nastaveni hloubky méfreni. Pokud je vybrana jako vychozi poloha uprostfed nad
nalitkem, je to hloubka, na kterou sonda v ose Z odjede niz od zmérené polohy v ose Z pro

meérfeni vosach Xa'Y.

Pokud je vybrana vychozi poloha pod urovni nalitku mimo néj, sonda po méfeni
v osach X a Y odjede vy$S 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 méreni 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 pfesunu, pokud neni zapnuta funkce Presun okolo.
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‘Jednoduché sondovani’

Tento cyklus slouzi ke zméfeni jedné hrany.

* : » Lze pouzit pro zméfeni ref. bodu v osach XYZ.

Tento cyklus nema Zadné nastaveni. Po vybéru tohoto cyklu bude tladitko oznaceno jako

aktivni.

Prepinace kroku

Automaticka sond;
\

krok

“lage!-
A S

Pohyb stroje - . ' |

0.1

Prepinace kroku — nastaveni vzdalenosti pohybu sondy

Tl. 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.

Mérfeni probiha pomoci Sipek pro pohyb stroje po vybraném kroku. Pokud bé&éhem pohybu
dojde ke kontaktu sondy s hranou, dojde ke zmérfeni hrany a podle nastaveni systému
bude zméfena 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 spocitana automaticky z akcelerace stroje a max.
povoleného pfejezdu sondy tak, aby nedoslo pfi kontaktu sondy s obrobkem béhem pohybu

k jejimu poskozeni nebo zniceni.”

*Mefici cyklus Jednoduché je vybran jako vychozi cyklus pfi otevieni okna Meéreni dotykovou sondou.

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

Panel se zobrazi po stisku tlaCitka zapisu polohy pfislusné 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’.

Nastaveni Ref, Bodu “ " . . N ra. ["Nastaven Ref. Bodu ? -_— ' b |
Korekce na nastroj Korekce na podloZku
POLOHY POLOHY
Akt poloha X 5.842 mm Ak.poloha 2 _12 570 mm
Akt ref. Bod 0.000 mm AW ref. Bod -10.000 mm I
\
Novy ref. Bod 5.842 mm Novy ref. Bod 17.570 mm
l- H
|| R cancel \/ 0K | I H ¢ cancel \,/ 0K |
Pro osy XY Pro osu Z

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

Korekce na nastroj — Pro osy XY, zde muzete nastavit korekci na nastroj o zadaném
pruméru vybranim bodu kontaktu s materialem. Vyberete-li stfed, korekce nebude pouzita a

souradnice pro Novy ref. bod bude stejna jako aktualni poloha.

Korekce na podlozku — Pro osu Z, zde muzete nastavit korekci na podlozku mezi

nastrojem/sondou po zmérfeni.

Pokud by doslo k prekroCeni limit pracovniho prostoru nového ref. bodu po korekci na
prumér nastroje, program znepfistupni bod kontaktu s materialem, ktery by takové

prekroCeni pracovniho prostoru stroje zpUusobil.

Tlacitko OK — po stisknuti tlaCitka dojde k zavfeni okna pro zapis polohy ref. bodu a dojde

k uloZeni souradnice do ref. bodu v pfislusné ose.

Tlacitko Cancel — po stisknuti tladitka dojde k zavieni okna pro zapis polohy ref.

* 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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\ 2.4.1 Zména referenc¢niho bodu (lokalni)

ok ot e

Referenc¢ni lokalni bod slouzi k posunuti strojnich drah

vuCi pocatku soufadného systému obrobku (globalni 6.000

referenéni bod posouva strojni drahy v soufadném 8.000
a.00a

systému stroje).

Tato funkce je vhodna napf. pokud jsou strojni drahy Smazat

generovany od stfedu obrobku, ale potfebujete zmérit
Zde [ potfeba zapzat ok alni
soufadnice [z dat], které ze
vztahuji k hledanému referencni-
o badu, Mejéasté) 0,0,0.0

globalni referen¢ni bod na hrané polotovaru.

Lokalni referencni bod umoZznuje posunuti soufadnic

strojnich drah v soufadném systému obroku bez nutnosti

x Cancel |,/ (1] 4

generovat strojni drahy znovu s jinym pocCatkem

soufadného systému.
Lokalni referen¢ni bod se uklada do nastaveni stroje i do GDF souboru (pfi UloZit 2D).

Pokud bude jedna ze soufadnic lokalniho ref. bodu jina nez nula, bude kromé
symbolu pocatku soufadného systému stroje a obrobku zobrazen jesté symbol
LOC pocatku soufadného systému strojnich drah (X0,Y0,Z0 v NC nebo GDF souboru).

Ref bod X
Lakalni

=
‘g
Eu

o
[ds)

Ref hod X
Globalni

Pacatek MCS

helpdesk@gravos.cz 55 WWW.Zravos.cz



mailto:helpdesk@gravos.cz

&/ Uiivatelsky manual 2 Prostiedi programu - Nalezena Minima - Maxima Armote v2.63

2.5 Nalezena Minima - Maxima

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

Pokud by v n&jaké ose doslo k prekrogeni limity, bude hodnota v tomto panelu zobrazena |
barvou a nebude mozné spustit pracovni cyklus (do$lo by k prekrogeni
pracovniho prostoru stroje a tedy ke kolizi mechaniky stroje).

MCS/WCS

Pfepinani zobrazeni min a max. hodnot v soufadnych systémech.

* MCS zobrazené hodnoty jsou min. a max. [ Malezena Minima - Maxima
fadnice absolutn& v soufadném systému stroj MES
souradnice absolutné v soufadném systému stroje. | 14 579 86306
Jsou zapodteny min. a max. polohy stroje |Y 13.788 61.308
. o Z -13.3%8 -7.351
s ohledem na korekce nastroji a polohu ref. bodu | g 6.608 d.008
(globalniho i lokalniho). | MCS AWES

« WCS zobrazené hodnoty jsou min. a max.
soufradnice nalezené v souboru, bez délkovych korekci nastroju a polohy ref. bodu.
Pti zobrazeni hodnot v WCS jsou hodnoty zobrazeny barvou.
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2.6 Referenéni pojezdy (nalezeni poc¢atku stroje)

V prostfedi Armote Ize provést z menu Stroj. Panel referenénich pojezdu ukazuje stav
reference jednotlivych os a rozdil vzdalenosti od pfedchozi reference.
Pokud nebude nalezeni pocatku uspésné, nebude mozné pfi pouziti automatické vymény
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. spinacu.
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 mize dojit
k pretizeni pohonu, zastavi se a skute€na 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 uspésném dokonceni Nalezeni pocatku.

2.6.1 Stavy

* N/A Hledani pocCatku jesté nebylo provedeno.

« Cekam  Spusténo hledani pocatku a osa je ve fronté.

* Hledam Osa jede smérem ke spinacCi a ¢eka na kontakt.

* Referuji Spinac nalezen, osa odjiZzdi od spinace a ¢eka na jeho rozepnuti.
e OK Hotovo.

— Stav reference stoje
STAN WZDALENOST
Cekam

Referupi

(1] 4]

H/A

M= X

2.6.2 Mozné chyby

* Nenalezen spina€ nebyl nalezen. Zkontrolujte zda-li osa jela smérem ke spinaci

a jestli je spravné pfipojen. Pokud je v pofadku spustte Nalezeni pocatku znovu.

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

K otevfeni souboru obrabéni v prostfedi Armote slouzi panel data. Pro otevieni HPGL nebo
GDF souboru pouZzijte tlacitko Otevfit 2D, pro otevieni souboru s G-kddy pouzijte tlagitko
Otevfit 3D

Otevrit 2D — otevieni soubori GDF nebo HPGL.

Otevrit 3D — otevieni soubort s G-kody.

Ulozit — ulozeni otevieného souboru, pokud v ném byly provedeny zmény (pouze pfi
otevieném 2D souboru).

Editovat — otevie okno editace souboru s G-kédy (pouze pfi otevieném 3D souboru).

[ ata

| Dteviit 2D | | Dteviit 3D |

| Ulo3it S |

2.7.1 Otevieni souboru

Pfi 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-kod

FC16 (v€etné parametrického programovani a podprogram( nebo soubory typu NCP).

B Oteviit 2D soubo =)

Oblast hledani: | |, data ~| = cF E-

Mazev polozky Datum zmeény Typ

-

i = akupack dps v 30.11.2012 18:47 Soubor Gl =
% | akupack dps 18.5.201219:22 Soubar Gl
2| akupack 18.5.2012 14:51 Souber Gl
= | akupackl 18.5.201217:03 Souber Gl
2| akupack2 18.5.2012 18:55 Soubar Gl
2| akupack-batcover-v 112.2012 9:14 Soubar Gl
2| akupack-plechy2mm 18.5.201217:01 Soubar Gl
2| bat box 27102010 17:15 Soubar Gl
2| box mag remen 6.10.201019:24 Soubar Gl

ol ] T o e e 0 W T W WA 0 L |
4 L3

Mazev |akupack dps v

soubaon:

Soubary typu: |‘-a'§ec:hrry pouiitelné soubory j Stomo

*Jaky typ ma byt pfednastaven v okné vybéru souboru k otevieni, 1ze nastavit v menu Stroj/Nastaveni/ Riizné, polozky
Defaultni typ souboru 2D a Defaultni typ souboru 3D.
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\ 2.7.2 Proces nacitani

Proces nacitani souboru je rozdélen do nékolika fazi. Prabéh kazdé je indikovan

ukazatelem prubéhu.

1.
2.

Nacitam probiha samotné ¢teni souboru z disku do paméti.

Zpracovavam probiha pFeklad souboru do vnitfniho formatu G-kodu, kontrola

syntaxe.
Vytvarim Control.nc probiha ukladani prelozeného souboru na disk.

Pocitam minima a maxima (WCS) probiha vypocCet velikosti strojnich drah

v obrabécim prostoru stroje v souradném systému stroje.

Pocitam minima a maxima (MCS) probiha vypocet velikosti strojnich drah

v obrabécim prostoru stroje v soufradném systému obrobku.
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| 2.7.3 Editace G-kodu

Po stisknuti tlacitka Editace v panelu Data se objevi okno s otevienym souborem G-koédu,

kde |ze obsah otevieného souboru upravovat.

PESitace G koduic1Gtest iy

sstred 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 ¥
p2+p11/2*sin(p20+360/p12) Z 1

N12 G1Z-1F120

N13 GO1

N14 G2 X p10 1p10/2 F300

N15 G2 X -p10 | -p10/2

N16 GO0

N17 GO Z 1

N18 p20=p20+1

N19 M17

x Cancel

OK — ulozi provedené zmény, zavie okno editace a znovu nacte upraveny soubor.

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

Cancel — zru$i vdechny provedené zmény a zavie okno editace.
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2.8 Panel pocitadla cyklu

V tomto panelu je zobrazen pocCet provedenych pracovnich cykli pravé otevieného

souboru. Kazdy soubor ma svoje vlastni pocitadlo.

TlaCitkem Reset Ize pocitadlo vynulovat.

000 0| Hotavich Reset

" Foditadio okl

2.9 Panel override posuvu

Panel zobrazuje nastavenou hodnotu override posuvu v procentech. Panel je dostupny
pouze s jednotkou externich override potenciometri GVE77, GVE77B120, GVE77B200
nebo jednotkou analogovych vstupld GVE67, kde je néktery vstup nastaven na funkci

Override Posuv a panel je zapnut v menu Stroj/nastaveni/\VVzhled/Hlavni panel/ Override

posuv (analog).

Fosuey
[] [rm e

00 B8 | -

2.10 Panel override vietene

Panel zobrazuje nastavenou hodnotu override otacek vietene v procentech. Panel je
dostupny pouze s jednotkou externich override potenciometrt GVE77, GVE77B120,
GVE77B200 nebo jednotkou analogovych vstupt GVE67, kde je néktery vstup nastaven na
funkci Override Vieteno a panel je zapnut v menu Stroj/nastaveni/\VVzhled/Hlavni panel/

Override posuv (analog).

Otacky
(] [t/ rrin]

0@ |
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2.11 Panel pro plazmul/laser

V tomto panelu je mozné pfimé nastaveni parametrl fezu pro plazmové fezaci stroje s

funkci THC a zobrazuje aktualni stav funkce THC (nezavisla osa Z).

Panel je napfed potifeba zapnout v menu Stroj/nastaveni/Vzhled/Hlavni panel/Plazma/laser

Hladina  |Wj#ka zapalu [mm] |Ifas propalu [=] |F'osuv [rmmin) ‘THE |\r"§J§ka fezu [mm) ‘Nastavenf | - _TS':E'EV
T 40 IN| 4000 Ao 2 Eu:u:el. plech 3mm : @IK
Rychlozt: _ [mmfs)
T3 Wigka akl: _ o [mm]
T4 Wigka man e [mm)
= | Wogka min e [mm)

2.11.1 Nastaveni parametrdi v panelu

Vyska zapalu (mm) — vySka kde probéhne zapaleni hofaku.

Cas propalu (s) — prodleva na propaleni materialu po zapaleni hotaku.
Posuv (mm/min) — rychlost fezu

THC — nastaveni zda bude pouZito fizeni vysky.

Vyska fezu (mm) — nastaveni vysky fezu v pfipadé€, Zze bude funkce THC vypnuta (napf. v

pfipadé, ze funkce THC bude vypnuta pro fezani materiall s ochrannou folii).

Nastaveni — vybér uloZzeného nastaveni nebo uloZeni nastaveni pro pozdéjsi vybér.

2.11.2 Stav

Zde je zobrazen aktualni stav nezavislé osy a funkce THC.
THC - aktualni stav regulace vysky, smér pohybu nezavislé osy.
Rychlost — aktualni rychlost pohybu nezavislé osy

Vyska akt. — aktualni vySka horaku
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2.12 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 polozku
Start obrabéni.

Tlacitko je dostupné za téchto predpokladi:

Je otevien soubor (2D nebo 3D).

Minima a maxima souboru neprekracuji limity stroje.

Je zapnut k obrabéni alespori jeden nastroj/hladina.
V nastaveni programu je ulozeno platné licen¢ni heslo.

V pripadé pouziti SWPLC je uloZeno platné licen¢ni heslo k SWPLC.

R X X | |

Neni aktivni Zadna chyba blokujici spusténi pracovniho cyklu.

2.12.1 Ruéni vyména

Pokud neni pouZita automaticka vyména nastroje a neni pouzito ani tlaCitko Uvolnéni
nastroje, program vyzve k vyméné nastroje vzdy, kdyz v NC souboru bude vyména nastroje
(G kéd Tx M6) pouzita.

Pfi této ru¢ni vymeéné nelze pouzit délkové korekce.

Pokud je pouzita funkce VSe jednim nastrojem, je okno rucni vymény nastroje zobrazeno
pouze pfi spusténi pracovniho cyklu. DalSi vymény budou ignorovany a stroj bude
pokraCovat v €innosti podle otevieného NC souboru nebo 2D souboru.

2.12.2 Ruéni vyména s uvolnénim nastroje pomoci tlacitka

Pokud neni pouzita automatickad vyména, ale je pouzito tlaCitko Uvolnéni nastroje, program
vyzve k vyméné nastroje pouze pokud je ve vieteni jiny nastroj, nez ktery ma byt pouzit
v NC souboru (G kéd Tx M6).

Pfi tomto zplUsobu vymény Ize pouzit délkové korekce nastroje (statické i dynamické).
Program téz uklada Cislo nastroje, které je zrovna ve vreteni.

Také je mozné vyuzit spravce nastrojl, pokud je zapnuta automaticka vyména s povolenym

vkladanim nastroji ruéné a s poctem pozic v zasobniku 0. Pfi této moznosti neni potfeba
aktivni SW PLC modul.
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\ 2.12.3 Automaticka vymeéna nastroje

Pokud je pouzita automaticka vyména nastroje, je proces vymeény nastroje zavisly na PLC.

Pro automatickou vymeénu nastroje je nezbytné licenéni heslo pro modul PLC.
Pri tomto zplsobu vymény nastroje Ize pouzit:

» Statické i dynamické korekce délek nastroje.
* Automatické méreni korekci.

* Kontrola korekci.

* Referencni nastro;.

» Spravce nastroja.

» Nastaveni zivotnosti nastrojl.
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2.13 Prostredi programu: GVP

Prostfedi programu GVP je prostfedi plvodniho dosového ovladaciho programu GVP,
které je uzpusobené pro ovladani pouze z klavesnice. Prostfedi je vhodné jen pro praci
s 2D daty (GDF,HPGL), nepodporuje praci s rotaéni osou.

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

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

Menu prostiedi GVP

Hlavni menu programu

& i o - C4GRAVOTCHE DATA Suncastheny [ ]

e Krok: Tmm f Tabulka pOIOh
bttt :|:||:|

Zabrazit drahy EEIETTFE] (pohyblivy) |
Saensor2 (pevny
\C Nuli: obmbku

Méfeni vysky: NE

\§éka prejezdii: 1.000 - |nf0l’maénl' pOle

Mcnor y

zdeél. =

__ konc m [otimin.| OCLM|Na misté] _ ladina

@ |Vrtak 3mm J 18000 nnnA n A
Fréza valcova 6mm

_
Fréza valcova 8mm d L]
_ ﬂ _ —Tabulka parametrd
I 12.000 nnnA
0.000| 24.000 10000 LLLYY
E --
--

= ) ) | -
R 3 20| =nm-|? nm- A 11110 Jednim nazuoicm — Stavova l.l Sta

MCS X ooz 0.200 2 0000 A an-e- 73786 70584
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Menu prostredi GVP

Hlavni ovladaci prvek prostfedi GVP. V8echny funkce jsou v prostfedi GVP dostupné

prostfednictvim tohoto menu.
Tabulka poloh

Obsahuje polohy nuly obrobku (referenéni bod), polohy méfeni senzory, parkovani
a vymény nastroju.

Tabulka parametru

Obsahuje nastaveni technologickych parametri obrabéni jednotlivych nastroji/hladin.
Informacni pole

Zobrazuje zakladni informace a nastaveni obrabéni.

Stavova lista

Zobrazuje aktualni polohu stroje v soufadnych systémech MCS a WCS a aktualni stav

stroje.
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2.14 Hlavni menu

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

|ﬂ» Reference
Otevrit soubor

A Parametry obrab.
Start obrabeni
Ulozit soubor

Polohy

Spojeni hladin

Meéreni vysky

Prejezdy

Test vretene

(kA NERSE Y

Y Diagnostika
@ Zobrazit drahy

2.14.1 Reference

Po vybrani této polozky a stisknuti klavesy <Enter> stroj provede nalezeni pocatku
a zaparkovani stroje na parkovaci poloze.
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\ 2.14.2 Oteviit soubor

Slouzi 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 soubord.

Soubor k otevieni musi existovat v adresafi, ktery je zobrazen v textovém poli na fadku
Adresaf. Tento adresar Ize nastavit v menu Stroj/Nastaveni/Ruzné, polozka Adresar 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
Méireni v?ﬁky; ANO Jméno souboru

Vyska prejezdii: 1.000 | |
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\ 2.14.3 Parametry obrabéni

V této tabulce je nastaveni technologickych parametri obrabéni jako jsou otacky, posuvy,

hloubky, pouziti vystupl a zapnuti/vypnuti hladiny pro obrabéni.

Ovladani pomoci kurzorovych Sipek klavesnice se prepne do tabulky parametra.
Aktivni pole k editaci je znazornéno sveétlejSi barvou. Editaci polozky ukoncite potvrzenim

klavesou <Enter> nebo navratem k puvodni hodnoté polozky pomoci klavesy <Esc>.

Pokud neni zadna polozka editovana, ukoncite editaci v tabulce parametrl 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
4|®|Fréza valc. 2mm
7772

Sloupec T — zobrazuje €islo a barvu hladiny.
Jméno nastroje — zobrazuje pouzity nastroj v hladiné.

Hloubka vychozi — 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 zapichu.

Nastaveni je ur€ené pro obrabéni do jiz hotovych dutin, jinak pouzijte hodnotu O (rychlost

zapichu bude pouzita od povrchu obrobku).

Hloubka koncova — kone¢na hloubka obrabéni objektld 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 prichodi se ma rozdélit rozdil mezi vychozi
a koncovou hloubkou. Hodnota je rozdéleni tohoto rozdilu na pocet pruchodu, tedy pfi

hodnoté 1 bude objekt obrabén jednim prichodem v koncové hloubce.
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Motor (ot/min.) — nastaveni otaCek vietene pfislusné hladiny. Aby doSlo k roztoceni

vietene, musi byt téz nastaven vystup M na hodnotu A ve sloupci Vystupy.

Vystupy — zde se nastavuje pouziti vystupl oznacenych jako OCLM. V tomto sloupci je

nastaveni pomoci Ctyf znaka.

Nastaveni vystupl je v tomto poradi:
1. O ofuk.
2. C chlazeni.
3. L laser.
4. M motor (vieteno).
Hodnoty pro tyto nastaveni jsou:

e A vystup bude v hladiné pouzit.
* N vystup nebude pouzit.
Obrabéni na misté — obrabéni na misté je funkce, pfi které je kazdy objekt obroben do

koncové hloubky (postupné pfes rozdéleni hloubky) a pak dalSi objekt.

Pokud je funkce vypnuta, jsou napfed obrobeny vSechny objekty jednim prichodem

(prvnim rozdélenim hloubky) a pak dalSim prichodem (dal$im rozdélenim hloubky).

Aktivni hladina — nastaveni, zda se ma hladina pouzit pro obrabéni.
* A hladina aktivni, bude pouZita pro obrabéni.

¢ N hladina neaktivni, nebude obrabéna.

helpdesk@gravos.cz 70 WWW.Zravos.cz



mailto:helpdesk@gravos.cz

&/ Utivatelsky manual 2 Prostredi programu - Hlavni menu Armote v2.63

| 2.14.4 Ulozit soubor

Slouzi pro ulozeni zmén v parametrech obrabéni do souboru GDF. V informaénim poli se
objevi textové pole pro vlozeni nazvu souboru k ulozeni. V pravé Casti se objevi vypis jiz
existujicich soubor.

Pokud soubor jiz existuje, program se vas napfed zepta na potvrzeni pfepsani existujiciho

souboru. Soubory jsou ukladany do aktivniho adresare, ktery je zobrazen v textovém poli

na radku Adresar.

Tento adresar Ize nastavit v menu Stroj/Nastaveni, zalozka Razné, polozka Adresai 2D
souboru. 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 vs?éky: ANO Jméno souboru
Vy&ka prejezdi: 1.000 |

2.14.5 Polohy

Tato tabulka slouzi k nastaveni nuly obroku, polohovani, pouziti ru¢niho ovladace

MPG nebo méfeni nastroje pohyblivym senzorem.
PFi aktivaci tabulky poloh se objevi nad a pod tabulkou textova napovéda s pouzitim klaves

na klavesnici.

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

Sensor2 (pevny)

Nula obrobku . 10.000 20.000
Vymeéna nastroje . 0.000 0.000
Parkovani

Klavesy <+> a <-» = polohovani Klavesa <Esc> = ukonéeni editace (se zapamatovanymi hodnotami)

helpdesk@gravos.cz 71 WWW.Zravos.cz



mailto:helpdesk@gravos.cz

&/ Utivatelsky manual 2 Prostredi programu - Hlavni menu Armote v2.63

' Editace hodnot

Ovladani pomoci kurzorovych Sipek klavesnice se prfepne do tabulky poloh.
Aktivni pole k editaci je znazornéno svétlejsi barvou.

Editaci polozky ukoncite potvrzenim klavesou <Enter> nebo navratem k ptvodni hodnoté
polozky pomoci klavesy <Esc>. Pokud neni zadna polozka editovana, ukoncite editaci

v tabulce parametru klavesou <Esc>.

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. Pfed pouzitim 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 ruéni ovlada¢ MPG. Ruéni ovlada¢ musi byt nastaven
v nastaveni programu Armote i v jednotce. Pouzita interpolacni jednotka musi ru¢ni ovladac¢

MPG podporovat.

Klavesy <+> a <-> — provede zménu polohy vybrané soufradnice vybrané polohy o zvoleny
krok stroje. Pokud je soufadnice stroje jina, nez je aktualni poloha stroje, stroj napfed

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>
napfed ukonéi Ciselnou editaci soufadnice a vrati puvodni hodnotu vybraného pole
na hodnotu pfed editaci.

Klavesa Enter — ukonci a potvrdi €iselnou editaci vybrané soufadnice.
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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 Ize zménit Ciselné

nebo pomoci polohovani ve vybrané ose pomoci klaves <+> a <-> o0 zvoleny krok.
Poloha Senzor 2 (pevny)

Zobrazuje polohu méfeni pevnym senzorem pro méreni rozdilu délek nastroje pfi vymeéné
nastroje v ose Z. Hodnoty XYZ jsou dosazeny z nastaveni senzoru. V tabulce poloh je Ize
zménit Ciselné nebo pomoci polohovani ve vybrané ose pomoci klaves <+> a <-> o zvoleny
krok.

Poloha Nula obrobku

Je soufadnice posunuti poCatku soufadného systému (referenéni bod). K automatickému
zmérfeni soufadnice nuly obrobku v ose Z lze pouzit pohyblivy senzor nastroje. K zméreni

souradnic XYZ Ize pouzit ru€ni ovlada¢ MPG.
Poloha Vyména nastroje

Je poloha, kde bude provedena vyména nastroje.
Poloha Parkovani

Je poloha stroje v klidovém stavu (stav stroje Pfipraven), je to poloha, odkud stroj zagina

obrabéni a kde stroj konCi po konci obrabéni.
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 2.14.6 Spojeni hladin |

Zapne nebo vypne spojeni hladin. Vyména nastroje bude pouze u prvni hladiny v pofadi,
dalsi budou obrabény bez vymény (stejné jako funkce VSe jednim nastrojem).

Stav je indikovan v informacnim poli na fadku Spgjit hladiny.

2.14.7 MéFeni vysky |

Zapne nebo vypne vynuceni méfeni nastroje pfi jeho vyméné. Stav je indikovan
v informacnim poli na fadku Méreni. Pokud je Méreni vySky zapnuto, je po vyméné nastroje

zobrazena tabulka poloh pro zméfeni nuly obroku.

2.14.8 Piejezdy

Nastaveni vysky pfejezdd rychloposuvem nad materialem. V informacnim poli se objevi
textové pole pro viozeni hodnoty vysSky prejezdd nad materidlem. VysSka prejezda

je zobrazena v informacnim poli na fadku Vyska prejezdu.

2.14.9 Test vietene

Zapne vieteno na nastavené otacky. V informacnim poli se objevi textové pole pro viozeni
hodnoty otaek. Vypnout vieteno Ize opétovnym nastavenim otaCek pomoci této funkce

na hodnotu O.

| 2.14.10 Diagnostika

Otevie okno nastaveni na zalozce vystupy. Tato funkce slouzi ke zjisténi stavu vstupu

(jestli a ktery vstup je aktivovan a jestli zpUusobuje preruseni pracovniho cyklu).

| 2.14.11 Zobrazit drahy

Zapne zobrazeni drah pro nahled otevieného souboru.

Nahled ukondite 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
PoznamKky.txt v adresari Armote.

Pokud je otevien soubor k obrabéni, bude zobrazen obsah stejnojmenného souboru
ve stejném adresafi s pfiponou txt. Pokud takovy soubor jeSté neexistuje, otevie se okno

prazdné a je mozné timto zpisobem k otevienému souboru soubor poznamek vytvorit.

[T ot jsou poznamky k oteviendmu soubo.
Zde mohou bit instrukce pro obzlubu ztroje ke konkrétnimu soubon.
Mapr. ohledné upinani obrobku, pouzitich nasto)d atd.

W menu Stroj/M aztaveni [ze nastavit automtické obyirdni tohoto okna a zobrazeni poznamek, po nadéteni souboru

*Okno poznamek miZze 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 Nagist 2D

Klavesova zkratka: Ctrl+O

Nadte vami uréeny 2D soubor. Nastaveni prostiedi a definice nastroji zlstavaji
nezménény. Jen v pfipadé souboru typu GDF jsou nacteny nové parametry nastrojl
z oteviraného souboru™.

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

Typy 2D soubort

GDF

obsahuje kromé& samotnych strojnich dat i technologické informace a dalSi specificka
nastaveni. Soubory tohoto typu Ize ziskat pouze z programu Gravostar nebo ulozenim 2D
dat v programu Armote. Soubory jsou pfenosné obousmérné. Ze sw Gravostar do Armote
i z Armote do sw Gravostar.

HPGL (plt)

obsahuje pouze strojni drahy v osach XY bez jakychkoliv technologickych informaci.

Technologickeé 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 pfed prvnim pfifazenim pera, se
dostanou do hladiny T64.

To proto, Ze nékteré programy vlbec pera nepfifazuji a vSe vygeneruji do souboru
dohromady tak, aby vibec Sly obrobit.

Protoze HPGL soubor byl vytvofen predevSim pro perové plottery, které jsou fizeny
krokovymi motory, jsou jeho vnitini jednotky kroky, misto milimetrd a je potfeba védét, kolik
krokU musi plotter na milimetr udélat (pro jaky plotter byl soubor generovan). Jinak nebudou
souhlasit rozméry objekta.

Pocatek soufadné soustavy je mozné pfi vstupu souboru bud ponechat nebo soubor
posunout levym spodnim okrajem do polohy 0,0.

*Jaky typ souborti ma byt nastaven pii otevieni okna vybéru souboru, Ize nastavit v menu Stroj/Nastaveni/Riizné polozka
Defaultni 2D soubory.

**V systému lze nastavit zda se ma program pfi otevieni nového souboru zeptat na zachovani stavajicich hodnot v menu
Stroj/Nastaveni/Ostatni z&lozka Uzivatelské
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3.1.3 Ulozit 2D

Klavesova zkratka: Ctri+S

Je mozné ulozit soubor jen do formatu GDF, do kterého se kromé objekt( ulozi veskeré
nastaveni nastroji 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 doplfovat znovu.

Do formatu HPGL nelze informace o nastrojich ulozit a proto byl tento format vynechan.
V pfipadé, Ze zpracovavate 3D data, soubor ulozZi jen jejich pramét do roviny XY

(ignoruje Z).

Format soubor GDF je nativnim formatem programu Gravostar. Po uloZeni souboru do
GDF je pak mozné otevrit soubor zpét v programu Gravostar a pracovat tak se zménami
v technologickych parametrech (zmény v hloubkach, rychlosti, otaCek atd.), které byly

provedeny pfimo na stroji.
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| 3.1.4 Nagist 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 souboru:

* Iso G-kédy — standardnim vstupem 3D souboru. Je vhodny pro vstup soubor(
z CAM programu. Neobsahuje podprogramy ani parametrické programovani a jeho

zpracovani je rychlejsi nez vstup soubort FC16.

Tento typ souborl je vhodny pro velké objemy dat, napf formy, reliéfy atd. Neni
vhodny k ruénimu programovani. Vice informaci o tomto typu soubor( naleznete

v programatorském manualu.

* FC16 G-kody — vstup souborl s G-kédy frézky FC16. Obsahuje parametrické
programovani a podprogramy a je tedy vhodny pro ruc€ni programovani.
Rychlost zpracovani tohoto typu je niz8i nez u typu souborl Iso G-kédy a neni tedy
vhodny pro vétsi objemy dat, které se pfi ruénim programovani nepfedpokladaji.

Vice informaci o tomto typu soubort naleznete v programatorském manualu.

* NCP - vstup souborl z programu IsyCAM.

3.1.5 Ulozit 3D

Klavesova zkratka: Alt+S

Soubor je mozné ulozit jen do formatu NC G-kody. Do G-kédu Ize mozné ulozit i otevieny
2D soubor. Tuto funkci je mozné pouzit jako konverzi dat z GDF nebo HPGL do NC

souboru.

*Jaky typ soubord ma byt nastaven pii otevieni okna vybéru souboru, Ize 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 vytvofenim souboru joblistu pro davkové
zpracovani dat k obrabéni.

Joblist umoznuje pfipravit vyrobni davku z vice souborl k obrabéni i s nastavenim poctu
obrabéni. Pfipadné ho Ize pouzit pfi rozdéleni souboru velkého objemu dat na vice
mensSich soubori a vSe zpracovat bez nutnosti ruéniho nacitani soubori a spousténi
obrabéni.

Joblist muze obsahovat az 9999 polozek.

Soubor:"D:vdatahDrzak vretens.ne!

Saoubar:"D:\datahparel celni.nz”

Soubor: "D\ datapanel konektory.nc''

S oubor: "D \datahpriruba motoru.nc"

[v ZFobrazovat celou cestu k souborlin

[+ -
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aks

|

=

Pridat job
Otevie okno pro pfidani polozky joblistu a pro jeji nastaveni.

Odebrat job
Smaze ze seznamu aktualné vybranou polozku.

Zmeénit job
Otevie okno s nastavenim polozky (stejné jako pfi pfidat job), kde lze zménit

soubor nebo nastaveni.

Nacist joblist
Nacte cely seznam poloZek a jejich nastaveni ze souboru.

Nacist joblist
Ulozi vytvofeny seznam joblistu do souboru.

Cancel — zavie okno joblistu bez uloZzeni zmén.

Ok — zavie nastaveni joblistu s uloZzenim zmén. Provede se i kontrola, zda soubory

polozek skuteCné existuiji.

Zobrazovat celou cestu k souborim — ve sloupci Jméno akce zobrazi k souborim

uplnou cestu.
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Okno nové polozky Joblistu

Jako polozku joblistu Ize vybrat soubor k obrabéni nebo uzivatelskou udalost SW PLC

(pokud je SW PLC spravné nastavené).
[ Mastaveni jobu I,&,r

Soubar;

i (=)

[FILIE

|Nep|:|uiit-:| J
Pocet: [4

[w Provést preni wimeénu

[ “ie jednim nastrojem

[ Zobrazovat pozn. zoubon [pokud jzou]

x Cancel ‘\/ (114 |

by .

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

udalost PLC je toto pole neaktivni.

PLC - jako polozku joblistu lze pfidat uziv. udalost PLC (vhodné napf. ke zméné
polotovaru). Pokud je v8ak 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 pfed tim, nez dojde

ke zpracovani dalSi polozky v seznamu joblistu.

Provést prvni vyménu’ — Pokud nebude zaskrtnuto, nebude provedena ani prvni vyména

nastroje v souboru.

VSe jednim nastrojem — nastavuje pro polozku pouziti funkce VSe jednim nastrojem, tedy
funkci, kdy béhem obrabéni nebude provadéna vyména nastroji 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 pfesto, Ze soubor poznamek

existuje a je nastaveno jeho automatické zobrazeni po nacteni v nastaveni systému.

*Tato polozka je dostupné pouze pfi rué¢ni vyméné ndstroje.
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Joblist v hlavhim okné programu

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

Soubor Zobrazeni Mastroje Stroj
— Pohled

©
i

Jednotlivé polozZky jsou zobrazeny barevné podle jejich stavu.

Zluta - polozka joblistu &eka ke zpracovani, soubor poloZky je v poradku.
Zelené - polozka joblistu byla jiz UspéSné zpracovana.
CERENRE - behem zpracovani této polozky doslo k chybé nebo soubor polozky chybi.

Soubory polozek joblistu jsou naditany az v prubé&hu zpracovani. Pokud bude néjaky
soubor obsahovat chyby (chyba zapisu G-kédu, 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 pfed ukonceni programu téz k ulozeni nastaveni.

Pokud je pouzité SW PLC a udalost Armote End, bude pfed ukonfenim programu

provedena.
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3.2 Jak program pouziva soubory

VSechny oteviené soubory jsou programem prelozeny do interniho formatu G-kédu, ktery je
pak pfi spusténi pracovniho cyklu zpracovavan.

Vg wviv s

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 vypoc¢tu minimalnich a maximalnich hodnot soufadnic v souboru, aby
bylo mozné zjistit, zda se obrabéna data vzhledem ke korekci nastroju a posunuti
referencnim bodem vejdou do pracovniho prostoru stroje.

V pfipadé pouziti automatické vymény 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 zatrZzena, 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 pferuSovanou c&arou pfejezdy
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 poc¢atkd soufadnych systéma.
(pouze 3D zobrazeni).

| 3.3.5 Zvatsit

Klavesova zkratka: F2
Zveétsi aktualni pohled v poméru, ktery je nastaven v menu Stroj/Nastaveni/Zobrazeni
polozka Pomér zmen$eni a zveétSeni (F2/F3). Dostane okoli kurzoru na stfed okna

programu.

3.3.6 Zmensit

Klavesova zkratka: F3

ZmensSi 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.
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| 3.3.7 Objekty

Klavesova zkratka: F4

Zobrazi pres celou plochu vSechny strojni drahy v otevieném souboru.

3.3.8 Limity

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

3.3.9 Nastroj

Klavesova zkratka: F6
PFi zapnuti této volby je aktualni poloha stroje fixovana na stfed obrazovky. Nepohybuje se
tedy po obrazovce poloha nastroje, ale strojni drahy. Vhodné pfedevSim, pokud chcete

vzdy vidét, kde momentalné nastroj je i pfi vétSim pfiblizeni (pouze pro 3D zobrazeni).
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3.4 MENU NASTROJE

I 3.4.1 Parametry obrabéni

Klavesova zkratka: CTRL+L
V této tabulce je mozné zapnout nebo vypnout hladinu/€islo nastroje pro obrabéni nebo
zobrazeni. Hladina/nastroj muze byt zapnuta pro zobrazeni a zaroveri muze byt vypnuta

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, I1ze zménit jejich barvu zobrazeni. V pfipadé nacteného souboru GDF se

barvy nacitaji ze souboru. PFi uloZeni souboru do GDF tyto barvy se do né&j ulozi.

Pfi kliknuti na tlaCitko s nazvem nastroje se zobrazi tabulka s nastavenim technologickych
informaci pro konkrétni nastroj/hladinu. V pfipadé nacteného 3D souboru je toto tlacitko

nedostupné.

Technologické informace byly zadany v CAMu a pozdéji je nelze kromé ruéni editace
G- kdédu ménit. V pfipadé 3D souboru je jméno nastroje nacitdno z komentafe na rfadku

S vyménou nastroje.

Zobrazit Pokud neni atevien 20 soubor tak nelze editovat =
v nastroje.

=
&
@

v Pfi wypnuti zobrazeni hlading se wypne i obrabéni
v hladiny.
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Nastroje

Zobrazi se panel se 64 zalozkami pro 64 nastrojl, které koresponduji s barvami a jmény

hladin.
. Parametry obrabé
m | 12 13 | 14| 15| 16| T7 | T8 | TAa | To| T™h| mz2| ma3| T
Info/G . 0 r Technologie
rl|Df s s e Higubka Zévich Posyv Otégky " Pinte posiecni priichod, nechis
nra Priichad [mm]  [mmdmin(mm.rin(l min] tabulku doplnit & piipadné i upravte.
|Fréza véleové Bror Jména 240 10000010000 0 = | Konst. prirustek hl. |
|Slinutj'-' karbid Material 12 gig 1333& ::gggg | Smazat |
iz . T 1 i
Figza valcova *® 20 240 10000010000 — ,:cfn:mk”
z 25 |240 10000010000 feEavan cisee i
[§] Hloubka rchlopozusem [mm) Frodlewva roztod. wietena [g] |0
8 D'z = Spodni prémér 3 . .
ID— L — Lazer, vodni papreek, plasma \ijezd z Fezu
R = Radius {+ Rychloposueem
0 U = Uhsl [~ Pouzit |0 Frodleva spusténi [z] " Zapichovou rpchlosti
30 V= Widka [nepovinnd] r
3 ['h = Horni priimér B
18 D i _ .
. B Pelki' ob”tu & Fidné ® Frad el [ Chladit b&hem piejezdu
Podet bitt " Veduch = Mha 0 Prodleva pro spusténi [s]
— Dfuk nastroje po wyieti z fezu
I~ Pougit 1 Poiet 0 Délka ofuku (5]
Zplizob obrobeni
« Wiechny objekty jednim prichodem, pak dalii prichod
" Wiechny objekty jednim prichodem, pak dalsi priichod + potyrdit posledni
" KaZdi objekt viemi prichody, a pak dalfi objekt
Osad
’7 i} [hel natodeni osy & [stupfi)
‘ Spolecné parametry | |I]levﬁ'l ’_SET| ‘ Ulezit = 5ET ‘ x Cancel ‘./ 0K ‘
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Info/Geo

Zde jsou hodnoty nastroje jen informativniho chrakteru a mimo Cisla nastroje nemaiji vliv.

Info
Zakladni informace o nastroji: Info/Geo| RezPod | Zapich | Vistuoy |
~ Infa
Jméno — nastroje bude zobrazeno v okné vymeény. [Fréza valcova mm [
At . A LS |Slinuty karbid Material
Material — informace ktera nema zadny dalSi vliv.
Fréza valcova Tup
Typ — zobrazen typ nastroje tak jak byl nastaven v SW T2
Gravostar. Pfi nacteni starSi verze GDF formatu, ktery [ Nastioj
jesté neobsahuje informace o typu nastroje, bude D = Spodni primér
iy s , , Ly, R = FAadiuz
pouzit vychozi typ Univerzalni U = i

X, v o ws p . vy s - YW = Wigka [nepovinnal
Cislo T — urCuje Cislo nastroje v konkrétni hladiné.

[th = Horei' priémmeér
B - Délka britu

Pocet bribd

Pokud je nastavena 0, pouZije se jako Cislo nastroje

R

Cislo hladiny.

Toto Cislo jiné nez 0, ma vyznam hlavné pro stroje

s automatickou vymeénou nastroju.
Cisla hladin pak uréuji pofadi obrobeni.

Kazdy nadefinovany nastroj mizete samostatné ulozit

vrwv

do GEO souboru a pfisté znovu pouzit.”

*Vychozi adresat pro ulozené néstroje je Tool.
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Nastroj

Zde se nachazi definice pouZzitého nastroje, ktera se nacte ze souboru GDF. Tyto hodnoty

jsou pouzity pro kalkulator feznych podminek na zaloZce RezPod

* Ds = spodni prumér
« R =radius

« U =Uhel

« V=vyska

* Dh = horni pramér
« B = délka bfitu

* Pocet britu

Typy nastrojui:

Univerzalni Valcova Kuzelova Kulova
Oh
W
B
Os
Torusova Korunkova Zavitova Vrtak
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'RezPod

Kalkulator feznych podminek ktery zjednodusi jejich ioiGes RezPo d]zapicH] vistupy |

nastaveni. - Wietena

P oolty i it ; {stroi 1000 M ax zatiZeni wietene (W)
ro vypoc SOuU pouzi arametry nastroje ze

ypocly P y p y J 12000 I ax otacky nastraje [ot/min)
zélozky Info/Geo 10000 n - otadky nastioje
Vieteno 251,327 Mo - Feznd chlost

. ~ Pozuwy

Nastaveni parametru nastroje pro vieteno. Pfi zméné o0s |
hodnoty otaek nastroje nebo fezné rychlosti, dojde 0.0 Fr - Dtadkovil pasus [mm/at]
k automatickému prepocitani ostatnich hodnot E00 WF - posuy (mim/rmin]

~ [lbér materialu
Posuvy

50 Ap - max. hloubka (%)
Pfi zméné hodnoty Fz posuv na zub, Fn otaCkového <5 Ae - bodni zatiZeni (%)
posuvu nebo Vf posuvu, dojde k automatickému

(" o

prepocitani ostatnich zavislych hodnot.

Pro vypocet jsou pouzity parametry nastroje z zalozky
Info/Geo

Ubér materialu

Zde pouze informace o tom, jak byly tyto hodnoty
nastaveny v SW Gravostar.
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Zapich

V této Casti je mozné zménit nastaveni a zplUsob zapichu do materialu s vyjimkou

tangencialniho pfijezdu, ten zde zménit neni mozné.
Nastaveni zapichu je rozdéleno do zalozek podle typu objektu a obrabéci operace.

Typy objektu a operaci:

« Bod pro vSechny body. Infa/Gen | RezPod Zéﬂiﬂhl\-"ﬁstun'ﬂ]

v . . s oer xag s Body Dtﬂ?fﬂﬂélKunturv] Kapsa hn ' | *
* Oteviené kfivky které nejsou soucasti zadné  _i.i.45

operace. " Wertikalngé [zapich v oze £
~
« Kontury véechny kontury. E: COETEL [Een v oso 2]
* Kapsa hrub hrubovaci drahy kapsovani. - Rychlost
IT (¢ [X]zposuvu O [mmdz]
* Kapsa fin dokon€ovaci drahy kapsovani.
Pao rampé
* Povrch pro drahy pferovnani povrchu. 5 A - (el rampy 7]

g L - Délka rampy [rmm)

Pokud j= délka 0, pousije s= pro
Rychlost oteviend objskty délka objektu
Nastaveni rychlosti zapichu. Rychlost Ize nastavit
vmm/s nebo v procentech z posuvu. V tabulce
prichodd musi byt ve sloupci zapich znak ,?“, aby byla
pouzita tato rychlost, jinak bude pouzita rychlost

z tabulky prachodd.
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Typy zapichu

Vertikalni jednoduchy zapich v ose Z.

U Tohoto zapichu lze nastavit pouze rychlost.

Tangencialni vertikalni zapich v ose Z s tangencialnim
pfijezdem

U tohoto zapichu nelze v Armote nic zménit ani ho
nelze pfepnout na jiny typ zapichu, protoze draha

v hloubce fezu je jiz vygenerovana v sw Gravostar.

Po rampé postupny zapich pod uhlem

Lze nastavit uhel a délku rampy. Zapich bude probihat

jen na nastavené délce.

Pokud bude délka nastavena na hodnotu O, pouzije se
jako omezeni délky zapichu délka drahy na které bude

zapich probihat.

Po Sroubovici postupny zapich v ose Z.

Pro typ objektu Bod lze nastavit Stoupani a pramér
Sroubovice. Smér fezu ze zdola nahoru nebo ze shora

doll a smér Sroubovice levotocivé nebo pravotocive.

Pro operaci Kontura lze nastavit pouze stoupani.

T angencialné

[ I

R - Polomér R - Polamér

B {rori] 45 [’
-

Pa rampé

5 & - Uhel rampy 7]
10 L - Délk.a rampy [rmm)

Pokud je délka 0. pougije =e pra
oteviens objekty délka objektu

Fo #rouberici

1 A - Staupdni [mna]

2 01-
10 D2-

Pr. sroubovice | [mm) |

Obrobeng pr. [mm)

[ Lewotodivé
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Bod
Pro objekt typu bod Ize nastavit zapich:
* Vertikalni
* Po Sroubovici
Oteviené
Pro objekt typu Oteviené Ize nastavit zapich:
* Vertikalni
* Porampé
Kontury
Pro objekty pouZité v operaci Kontura |ze nastavit zapich:
e Vertikalni zapich
* Tangencialni
e Porampé

e Po Sroubovici
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Vystupy

Zde je zobrazeni, jak byly nastaveny vystupy pro nastroj pouzity v.SW Gravostar.

Laser

Pouzit — nastaveni, zda v hladiné bylo pouzito zapnuti
vystupu pro ovladani laseru.

Prodleva zapnuti — nastaveni prodlevy po zapnuti
laseru.

Chlazeni
Typ chlazeni — nastaveni typu vystupu chlazeni.
Prodleva zapnuti (s) — prodleva po zapnuti vystupu.

Chladit i pri prejezdech — pokud zaskrtnuto, vystup

bude sepnut i b&hem rychloposuva.
Ofuk nastroje

Pouzit — nastaveni pouziti vystupu pro ofuk nastroje

po vyjezdu z fezu.
Pocet — pocCet sepnuti vystupu.

Délka ofuku (s) — délka sepnuti vystupu.

Info/Gea | RezPod | Zépich Vistupy |
— Lazer

[ Pougit

1] Prodlewva zapnuti [z]

— Chlazeni

IMlha |
1| Pradleva zaphuti (2]

[ Chladit i pfi piejezdech

~ Ofuk nastroje

[ Pougit

1] Paocet

1] Délka ofuku [z]
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Technologie

V pravé Casti panelu je nastaveni technologie, jakou hodlate pouzit. V tabulce vyplite
vSechny pruchody nastroje, které maji byt provedeny. U obrabéni na vice prachodu

vyplnéni prichodu zjednodusSuje tlacitko Konst. prirtistek hloubky.

Staci vyplnit posledni prachod a po kliknuti na toto tladitko se vyplni tabulka
automaticky s pfirustkem hloubky jednotlivych prachodd rozpoditanou podle Cdisla
pruchodu.

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.
VFeteno 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 az 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 zlstane 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 nastroj jede rychloposuvem a je tfeba ji pouzivat velice
opatrné, aby nedoslo k poskozeni nastroje, v horSim pfipadé 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 plastu.
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Zpusob obrobeni

Nastaveni pofadi obrabéni objektd na vice hloubek.

* VsSechny objekty jednim prichodem, pak dals$i priichod napfed budou obrobeny
vSechny objekty prvnim prichodem. Po obrobeni posledniho objektu, bude obrabén

prvni objekt 2. prachodem.

» VsSechny objekty jednim prichodem, pak dalSi prichod + potvrdit posledni
stejné jako VSechny objekty jednim prachodem, pfed poslednim prichodem
(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. pfi vakuovém upinani materialu, kdy by se mohl

podtlak, ktery material drzi ztratit béhem obrabéni prvniho objektu.

Osa A
Nastaveni natoCeni (index) rotaéni osy A pro kazdou hladinu.

Vhodné zejména pro jednoduché 4-osé obrabéni, které je timto mozné i z 2D souboru.
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Spole¢né parametry obrabéni

jsou parametry, které se vztahuji ke vSem nastrojum. Pro 2D a 3D soubory

-

Spolecné parametry obrab&ni

10 Defaultni pozuy [rmmdz]
] W, prejezdu nad materl

0.1 Wzdalenost piiblizent [m

Pocatek =" na polotovary [v piipras

200 kaw. mchlopozuy [mmds]

000 [Uplatni ze pro G-kddy = neuréenou rpchlosti)

Defaultni atacky [ot/min]

rm [rm]

i 20 W, prejezdu nad upinkami/mezi nazstraiji [rm]
2 Prodleva roztoteni wietene po pierugeni [z]

m]

ku apod.)

|Iev§l gpodni roh

300 100 % 20 Rozmér
|EN &-5083 M ateriél
Poznamka

polatorard [rm]

polotowaru

|Llpinat v gvEraku

x Cancel

v o |

Rychloposuv - rychlost, kterou nastroj prejizdi mezi objekty kdyZz neni v fezu.

Tento parametr se nadita a uklada do souboru typu GDF'.

Prodleva roztoceni vietene po preruseni — doba, po kterou stroj ¢eka po kliknuti na

tlacitko Pokracovat v pfipadé, Zze bylo obrabéni

preruseno.

Pouzije se pouze pokud neni pro roztoCeni vietene 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.

Defaultni otacky — jsou otacky vietene v pfipadé, Zze nejsou v souboru otacky vietene S

definovany.

*Jestli se ma nastaveni rychlosti rychloposuvu nacitat z GDF souboru, mize byt v systému nastaveno.
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Pouze pro 2D soubory:

V. pfejezdu nad materialem — vySka pfejezdu nastroje rychloposuvem nad materidlem
mezi objekty.

V. prejezdu nad upinky/mezi nastroji — je vySka prejezdu nastroje rychloposuvem mezi

hladinami nastroju nad upinky v pfipadé, Ze je pohyb pfes né a pfi zméné natoCeni osy A.

Vzdalenost priblizeni — vzdalenost, kterou stroj pfibrzdi 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 smycCky servopohonu.
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\ 3.4.2 VSe jednim nastrojem

Klavesova zkratka: CTRL+A

Casto se stane, Ze je zapotfebi obrobit vie jednim nastrojem, ale do raznych hloubek

a ruznymi 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 ¢asti okna programu Armote.

Tato volba se uklada do GDF souboru, pokud je nacteny 2D soubor do néj ulozen a je

vhodna pouze pro ru¢ni vymeénu.

1 eteno-CW][Rychloposuv]
MCS | ¥ 111.604) % 93328 2 -149.000| A 0.000T - i 0.289minut}- -4.086 10.688

WS | X 11.604]Y 43.328| 2 1.000| A I

\ 3.4.3 Vychozi méreni

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

Funkce je ur€ena predevsim pro jednoucelové stroje, na kterych se provadi stejny pracovni
cyklus jednim nastrojem. Po nastaveném poctu opakovani stroj odjede zméfit opotfebeni

nastroje na pevny senzor.

Pokud bude zmérfena délka nastroje kratSi nez nastavena tolerance, systém si vynuti

vymeénu nastroje a opétovné provedeni Vychozi méreni.
U této funkce nelze pouzit ruéni ani automatickou vyménu.

Funkce je dostupna pokud je zapnuta Vv nastaveni systému
v Nastaveni/Ostatni/Systémové1 v C&asti Méfeni pevnym senzorem, polozka PouZit

cyklickou kontrolu néastroje.
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\ 3.4.4 Korekce

Klavesova zkratka: CTRL+C
Zde je tabulka délkovych korekci jednotlivych nastroju’.

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 méfrenych korekci.

Pokud jsou pouzity dynamické korekce, je mozné ménit pouze hodnoty ve sloupci
Opotebeni.

Nastroj — Cislo nastroje, kterého se korekce tyka.

Délka — délka konkrétniho nastroje nebo délkovy rozdil mezi nastrojem a sondou
(pFipadné referenénim nastrojem).

Opotiebeni — doplrikovy udaj délky, napf. pokud je potfeba upravit délkovou korekci oproti
puvodni zméfené hodnoté, je mozné upravu provést v tomto poli, misto pfepisovani
samotné délkové korekce.

Deélka

15,1250
-5.6810

30.0230

22,7360
8.7540

7.94E0

0.000
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000
0.000

x Cancel

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

Klavesova zkratka: ALT+T

' Délky drah, piedpokladané

Délky Zapichy |Posuvy RychloposiProdlevy |Soudet

Hladina [mm] [min] [min] [min] [min] [min]

T a.6080 8,449 8.133 1.182
T2 218.361 8.833 a.7m 8. 865 8.133 8.933
T3 452 655 8.7 2.263 a.460a 8.133 3.274
T4
T% 188 385 a.680 1.445 a.19a 8.133 1.848
Th 319,683 a.4080 11.719 8.126 8.133 12.378
T7
T8 2.4080 8.197 8.133 2.7N1
T9

T18
T11
T12
T13
T14
T15
T16

Soucet 1091.004 3.938 16.128 1.488 g.808 22.346

v 0K

V této tabulce jsou zobrazeny délky drah jednotlivych hladin/nastroju s odhadem jejich ¢asu
obrabéni. Parametry pro vypoCet se pouziji z Parametry obrabéni pfi otevieném GDF
souboru nebo z hodnot v NC souboru (pokud je otevien).

Vysledné Casy jsou Cisté Casy obrabéni a nezahrnuji zrychlovani a brzdéni posuvl stroje.
PFi Casté zméné sméru a nizSich hodnotach akcelerace se mize skute¢nost od odhadu

znacné lisit.
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\ 3.4.6 Statistika - skute¢ny Cas

Klavesova zkratka: CTRL+T

P o

Nistroj/Hladina tas [minut]
T1 Urtdk 3mm
T2 Fréza valcovd 6mm -840

T3 Fréza vilcova 8mm .ha2
T4 ilils]
T5 Fréza valcovd &mm .76@

T6 Fréza vdlcova 8mm _267
T7 .a0a
T8 Zavitovaci fréza H3 .953
19 G Ti)
.8@a
.a0a
.6@a

Po dokoneném pracovnim cyklu zde najdete skuteéné &asy obrabéni pro jednotlivé
nastroje i soucet jejich ¢asu. Po dokonceni pracovniho cyklu jsou zaroven tyto informace
zapsany do souboru Worktime.txt

' Soubor Worktime.txt

Format obsahu souboru Worktime.txt je pro riizna prostifedi programu jiny. Pokud je pouzito

prostfedi programu GVP, je obsah formatovan tak, jak byl v programu GVP.

Priklad zaznamu v souboru Worktime.txt prostredi 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 pocatku a zaparkovani

Klavesova zkratka: CTRL+B

Stroj provede nalezeni poCatku najetim na referenéni spinaCe a nastavi hodnoty Citace
polohy na polohu ref. spinacu. Po uspé&Sném nalezeni pocatku, stroj odjede na parkovaci
polohu, kde pfejde do stavu Pripraven. Vice o provedeni Nalezeni pocatku naleznete
v kapitolach k riznym prostfedim programu.

3.5.2 Obrabéni

Klavesova zkratka: CTRL+M

Spusti pracovni cyklus. V pfipadé ruéni vymény nastroje se nejprve zobrazi okno rucni

vymeny nastroje. Pfi automatické vyméné nastroje dojde ke spusténi pracovniho cyklu
ihned'.

N17 S16000.0
N18 M3

N19 G4X0.5
N20 G0 X39.199 ¥17.132 Z10 AQ.O
N21 G0 X39.199 Y17.132 20.1

N22 F2.0 2apich

N23 61 Z'1.65

N24 F12.0 ;posuv

N25 61 X39.199 Y15.392

N26 G2 X39.908 Y15.414 Z-1.65 139,
N27 62 X40.057 Y15.413 Z-1.65 129,
N28 61 X40.057 Y16.112

N29 62 X39.199 Y17.132 Z-1.65 M6
N30 61 X38.449 Y18.165

N31 61 X382 449 Y20.434

N32 63 X39.199 Y18.537 Z-1.65 M6
N33 61 X39.199 Y17.132

N34 61 X41.557 Y13.775

N35 61 X41.557 Y16.732 I —L A

N36 61 X41.215 Y17.074 e Vypls G kOdU

N37 62 X38.916 Y22 625 7-1 65 146 |

75— Aktualni ndstroj
rovozri paramelry _Poznamky k hladine
[ “ | ~Programovany posuv

(%] POSUY [rarn ]

100 E@ 7202 — Aktualni posuv

Zména posuvu za chodu
Aktudlni otacky
— Zména otalek za chodu
— TL. STOP pro preruseni

OTACKY  [ol/min]

i
WCE | X 37.659)Y 18383/ Z -1 650 A 0.000] Jednim nastrojem [Wreteno- CW][Pracovni posuv]
MCS X 57699 Y 38.383 2 -11.650 A 0.000] 0.250minut(z 9.430minut/- -31.112 46.509

*Vymeénu nastroje najdete podrobnéji popsanou v kapitole Vymeéna ndstroje.
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Spusténi pracovniho cyklu je mozné pouze pokud:

Je otevien néjaky soubor (2D nebo 3D).
Je zapnuta alespon jedna hladina/nastroj k obrabéni.
Minima a maxima otevieného souboru neprekracuji pracovni prostor stroje (limity).

Stroj je ve stavu Pripraven.

R X X | «

Neni aktivni pferuSeni od vstupl 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-kédu.

V tomto panelu je mozné pracovni cyklus pferusit, zménit posuv nebo otacky.
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Preruseni obrabéni

Klavesova zkratka: mezernik

Spustény pracovni cyklus Ize uzivatelsky kdykoliv prerusit pomoci mezerniku na klavesnici,
pomoci tlaCitka STOP na monitoru, pomoci tlaitka STOP na start/stop boxu.

Pracovni cyklus mize byt pferuSen systémem, pokud nastane stav, ktery zastaveni stroje

zpusobi.

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

Pri¢ina preruseni:

Pokud je pracovni cyklus pferusen klavesou <mezernik>, je ramecCek kolem okna zluty.

Jako pfi¢ina bude zobrazeno Software.

Pokud bylo pfiCinou pferuseni aktivace néjakého HW vstupu na nékteré jednotce GVE,
bude ramedéek kolem okna blikat EEIVMENEN (mUZe se jednat o havarijni stav).Jako nazev

pficiny bude zobrazen nazev vstupu.

*Pokud pieruseni vzniklo aktivaci ref. spinaci, neni dostupné tladitko Pokracovat a Ukoncit, zaparkovat. Piedpoklada se
ztrata kroku nebo kolize a pokracovani nebo parkovani bez nového nalezeni pocatku nema smysl.
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Ukong¢it, nehybat ukonci obrabéni a jiz se nebude hybat.
Pfejde do stavu Pripraven bez parkovani na parkovaci

polohu.

Ukong¢it, zaparkovat prejede na parkovaci polohu prejde
do stavu Pripraven. Stisknuti tlaCitka Stop na Start/stop

boxu vybere tuto volbu.
Reference provede Nalezeni pocatku (bez parkovani).

Pokracovat obnovi pracovni cyklus, sjede do fezu
a pokracuje v obrabéni od mista preruseni.
Stisknuti tlaCitka Start na Start/stop boxu vybere tuto

volbu.

Nastaveni a diagnostika tabulky nastaveni, dostupné jen

polozky Vstupy,Senzory.

Nova glob. poloha Z zobrazi okno zmény globalniho ref.
bodu pro zménu ref. bodu v ose Z. Funkce umoznuje

zménit ref. bod v ose Z.

PFictina: Software

O

kapza pro tistak,

Ukoncit, nehibat

Ukoncit, zaparkovat

Reference

Pokracovat

Mastaveni, diagnostika

Mova glob. poloha £

Start méfeni [globalni polohal
Paohwbliv) sensz. Pevnp zenz.

X 188.888 B.080
b 75 .08088 168.0858
£ d.848a -168.08408
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3.5.3 Obrabeéni s krokovanim

Pokud je zapnuta funkce Obrabéni po krocich, bude po spusténi pracovniho

+ cyklu v pravém panelu vedle tl. Stop zobrazeny dalsi tfi tlacitka pro ovladani

béhu NC programu.

TlacCitko pro zapnuti krokovani najdete v hlavnim okné vedle tlaCitka pro spusténi obrabéni.

N14 G90

H15 T2:Fréza valc. 2mm
H16 ;Pruchod 142

HN17 S16000.0

H18 M3

Zpracovane radky —wisGixos
N20 GO X39.199 ¥17.132 210 AD.D

Na Sleduj icl radek —216G0X39.193 v17.132 0.1

— Provozni parametry
T2=Fréza walc. Zmm

kapza pro tistak:,

[*] POSLY [ i)

100 [_|[a.| 600
=+ 5909

[*] OTACKY [atArmin)

100 EE 16000
Start/pokracovat —

\ Start/pakradavat
1 krok —1—___ 1Tkok STOP
/ Kaonec

Konec —

Start/pokracovat — timto tlaCitkem spustite kontinualni zpracovani NC souboru. Tlacitko se
zmeéni na Stop, kterym pfepnete zpracovani opét do rezimu po krocich.

1 krok — po stisku tohoto tlaCitka bude vykonan nasledujici fadek.

Konec - vypne vystupy (vieteno, chlazeni atd.), odjede v ose Z na soufadnici
0 v souradném systému stroje, ukonCi pracovni cyklus a zaparkuje stroj na parkovaci

polohu bez zobrazeni okna preruseni.
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3.6 Spravce nastroju
Klavesova zkratka: CTRL+Z
Spravce nastroju slouzi k pfidavani novych nastroji nebo k odebirani nastroju z Fidiciho
systému a zasobniku.

Pfidavani a odebirani nastroji do systému je mozné provadét pouze skrz vieteno stroje.
Provedeni zasobniku nastroju nemusi umozfiovat ruéni manipulaci a pfi ru¢ni manipulaci se

systém nedozvi o provedenych zménach v obsazeni zasobniku nastroji.

. Fré ] 1

.n
T

mm

Zazabrik, Fréza kulova Zmm 1003
Zazabrik, Fréza walcova Bmm 1003
Zazobnik Wikak Emm 100%
Zazobrik Fréza walcova 4mm 100%
Zazobrik Wrtak 2.8mm 100%
Ruéné Fréza éelni B0mm 1003

Ruéné Fréza valcavd 12mm 100%

Stav: Friprawven Pracovni poloha

- Aktulni nastiaj [Zasabnik) X 100.0000
- Yalnjch pozic z25zobniku Y 2000000
Z

- Pougitich néstrafit [ z4sobriku] T
- Pougitich néstrojil [Fuing)

Hovj Smazat Zmérit Preméfit J 1] 4
nastroj nastroj aktualni viechny
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3.6.1 Tabulka

Pozice

ukazuje Cisla vSech pozic nastroju (prazdnych nebo obsazenych). Pozice zasobniku jsou

Cislovany od 1. Ru¢né zakladané nastroje Cislo pozice v zasobniku nemaji.

1 — 64 - Cislo pozice zasobniku podle toho, kolik pozic pro nastroje zasobnik nastroju

obsahuje.

Neni — nastroj je zakladan ru¢né, neni ulozen v zasobniku.

Chybi — nastroj z otevieného NC nebo GDF souboru, ktery neni ve spravci nastroju jesté
pridan.

C. nastroje — ukazuje volné pozice v zasobniku a na jakych pozicich je ktery nastroj
s Cislem T.

Vyména

zde je zobrazena informace, zda je nastroj ulozen v zasobniku nastroji nebo je vkladan
ruéné.

Zasobnik — nastroj je ulozen v zasobniku nastroju a bude ménén automaticky strojem.
Ruéné — nastroj je zakladan do vietene ru¢né.

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 méfeni referenéniho bodu.
Systém neumozni méfit ref. bod jinym nez timto nastrojem (mechanicky/elektronicky
indikator).

[Sonda] — tento nastroj je obrobkova sonda, pro kterou je mozné zakazat roztoCeni
vietene. Téztimto 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.
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Zivotnost

Zde je indikovana zbyvajici zivotnost nastroje v procentech ze zadané Zivotnosti pfi

zalozeni nového nastroje. Indikator zivotnosti mize ménit barvu podle stavu nastroje.

Novy nastroj, zbyva 100% Zivotnosti.
O Zbyvajici zivotnost mensi nez 50 %.
- 24% Zbyvajici zivotnost pod hranici upozornéni.

% Zivotnost nebyla nastavena nebo je pozice prazdna.

H

Chybéjici nastroje
Pokud je otevien soubor (GDF nebo NC), ve kterém jsou pouZity nastroje, které nejsou ve

spravci nastroji, budou tyto nastroje v tabulce vypsany [Haiauel barvou s pozici
a vyménou Chybi.

. nastroje Wimena Poznamka ac Zivotnost

T9 chybi ; Fréza taroidni Brm
T12 chybi S Wrkak Srom

T Zazabrik, Fréza walcova Smm
T2 Zazobrik Fréza kulova Zmm
T3 Zazobrik Fréza walcowa Bm
T4 Zazobrik Witak Brim

T5 Zazobnik. Fréza valcava dmm

Fréza &elni 50mm

Fréza walcowa 12mm

Stav: Friprawven Pracovni poloha

- Aktuglni nstiaj [Zasobnik) % 1000000 | |
- Yaolngch pozic z25zobniku Y 200.0000 [
- Paugitich nastraji [ zasobriku) 7 poooo | T

- Pougitich néstrojil [Fuing)

Pouzit

nastroj nastroj aktualni viechny

‘ Novj H Smazat ‘ ‘ Zméit H Premérit
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\ 3.6.2 Textové informace

Stav

Zobrazuje stav zasobniku, jestli je pfipraven (klidovy stav) nebo je provadéna néktera

¢innost (zakladani nového nastroje, vraceni nastroje, méfeni korekce atd.).
Aktualni nastroj

Zobrazuje Cislo nastroje, ktery je aktualné ve vreteni a v zavorce umisténi nastroje

(zasobnik nebo ruéné). Cislo 0 znamena, Ze vieteno je zrovna prazdné, bez nastroje.
Volnych pozic zasobniku

Cislo je poget volnych pozic v zasobniku. Pokud je &islo vétsi nez 0, Ize pfidavat do
zasobniku nové nastroje (s umisténim v zasobniku).

Pouzitych nastroju v zasobniku

Cislo vyjadiuje po&et nastrojli v zasobniku nastrojd.

Pouzitych nastroji ruéné

Cislo znamené poget nastrojti v systému zakladanych ruéné.

Pracovni poloha

Poloha stroje kde bude dochazet k naloZeni nového nastroje do vietene nebo vyloZeni

odebiraného nastroje z vietene. Kliknutim na souradnici Ize polohu zménit.

3.6.3 Tlacitka

Novy nastroj

Tlacitko slouzi k zaloZeni nového nastroje do zasobniku. Po stisku program vyzve k zadani
¢isla nového nastroje’, odjede na pracovni polohu a povoli pouziti HW tlacitka pro uvolnéni
nastroje.

Pokud je jiz ve vieteni nastroj, stroj nejprve vrati aktualni nastroj do zasobniku (pro nastroje
s umisténim v zasobniku) nebo vyzve k ru€nimu odebrani nastroje (pro nastroje zakladané
rucné).

Nové nastroje jsou do zasobniku zakladany na nejblizSi volnou pozici od pozice 1 (pozici

v zasobniku Ize nastavit). Po zaloZeni nastroje zUstane novy nastroj ve vieteni.

*Cislo nastroje nesmi byt v zasobniku jiz obsazeno a musi byt v rozsahu 1-64.
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Smazat nastroj

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 vieteni, systém ho okamzité

smaze.

Pokud je ve vreteni jiny nastroj, stroj ho nejprve vrati do zasobniku (pro nastroje
s umisténim v zasobniku). Po odebrani nastroje zlstane vieteno prazdné a pozice

odebraného nastroje se nastavi jako volna.

Zmeérit aktualni

TlaCitkem zméfite aktualni nastroj ve vieteni na pevném senzoru.
Preméfrit vSechny

Tlacgitko slouzi ke zméfeni dynamickych korekci v8ech nastroju v zasobniku. Pokud jsou
vSechny nastroje uloZené v zasobniku, po stisknuti dojde postupné k automatickému
zmeéfeni v8ech nastroju na pevném senzoru (musi byt pfipojen a nastaven). Pokud jsou
vSechny nastroje ru¢né zakladané, stroj provede méfeni s vyzvou k ruéni vyméné nastroju.
V pfipadé, Ze jsou v systému uloZeny nastroje v zasobniku i ruéné zakladané, objevi se

nejprve okno s vybérem nastrojl k méreni.
OK

Timto tlaCitkem zaviete okno Spravce nastroju.

Mastroje k méreni

Yiechny

pouze ¥ Zasobniku

pouze Rucné

x Cancel
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\ 3.6.4 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 prvni volna pozice.

Chcete-li pfidat nastroj, ktery je pouzit v otevieném souboru a ve Spravci nastroju je
zobrazen jako chybégjici, mlzete chybéjici nastroj vybrat v tabulce. Armote pak

pouzije jeho Cislo a popis.

Radek vybrané pozice je oznaden modfe.

Conastroje  |Wiména Paznamka Posuy  |Otégky | Zivotnost

T Zazobnik Fréza walcova Bmm 1007 100%
T2 Zazobnik Fréza kulowa 2mm 100% 100%

volhg

2. Kliknéte na tlagitko Novy a zadejte T &islo nového nastroje. Cislo nastroje musi byt

v rozsahu 1 — 64 a nelze pfidat Cislo, které je jiz v systému ulozeno.

Pokud jste vybrali v tabulce chybégjici nastroj, bude jeho Cislo pfednastaveno a staci
jen potvrdit tlaCitkem OK.
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3. Otevie se okno Novy nastroj s nastavenim jeho vlastnosti.

Umigténi

Zasobnik Jinde
[automat} [ruéng)]

3 Pozice v zazobniku

I_
n QOpotiebeni [mm]

- Zivothost

b aw. Fivotnost
||:| [ v Fezu)

U pozomeni
||:| [ ze Zivotniosh]

~ Posuw/otasky z HC
100 # Pozuy (100 & Oracky

FPoznamka

XK cancel | v

4. Nastavime Umisténi nastroje Zasobnik (automat). Nastroj bude uloZzen do zasobniku

nastroji a ménén automaticky. V tomto umisténi Ize 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 Referenéni nastroj v pripadé, ze chcete méfit ref. bod pouze timto
nastrojem. Pfidavate-li do systému obrobkovou sondu, zaskrtneme i volbu Sonda.

6. Nastavime zivotnost nastroje a pfi kolika procentech zbyvajici Zivotnosti ma systém

upozornit na jeji blizici se konec. Tyto informace nejsou povinné.

7. V Casti Posuv/Otacky z NC Ize nastavit v procentech jaké hodnoty posuvu a otacek z
NC souboru maji byt pro nastroj pouzity. Tyto hodnoty Ize takto ovlivnit pro konkrétni

nastroj bez nutnosti zmén v NC souboru.

*Tato volba je dostupna pouze pokud je vybrano umisténi v zasobniku.
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8. ZapiSeme poznamku k nastroji do pole Ostatni. Tento udaj neni povinny, pomuze

vSak ke snadnéjsi identifikaci, jaky nastroj je pod Cislem T v systému ulozen.
9. Stiskem tla€itka OK potvrdite, Ze chcete pfidat novy nastro;.

a) Ve vrieteni je momentalné nastroj s umisténim v zasobniku.
» Stroj nejprve do zasobniku vrati aktualni nastroj a odjede na souradnice

pracovni polohy.

b) Ve vieteni je momentalné nastroj s umisténim Jinde (ru¢né).

» Stroj nejprve odjede na souradnice pracovni polohy, povoli pouziti tlaCitka pro

uvolnéni nastroje a zobrazi vyzvu k vyjmuti aktualniho nastroje.

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

YWyjmete z wfetene nastro] TS

alilp
184

Zprav:]

c) Ve vieteni neni Zadny nastroj (aktualni nastroj je ve vfieteni TO0).

» Stroj odjede na soufadnici pracovni polohy.

10.Systém povoli pouziti tlaCitka uvolnéni nastroje a zobrazi vyzvu ke vloZeni nového

pridavaného nastroje do vietene.
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11.Pomoci tlaCitka Uvolnéni nastroje je potfeba vlozit do vietene novy nastroj.

Po vlozeni nového nastroje do vietene potvrdte tlaCitkem OK.

'—% YloZte dowietene nowy nastroj T

a) Stroj s pevnym senzorem nastroje.

« Pokud je k systému pfipojen pevny senzor nastroje a nastaveny dynamické
korekce, stroj po potvrzeni vlozeni nového nastroje odjede na pevny senzor
zméfit jeho délku.

* Po UspéSném zmeéfeni zUstane novy nastroj ve vieteni a pfidani nového

nastroje konci.
b) Stroj bez pevného senzoru nastroje.

 Pokud systém neni vybaven pevnym senzorem nastroje, pfidani nového

nastroje koncCi po potvrzeni vloZeni nového nastroje do vietene.
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\ 3.6.5 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 pouzita prvni

volna.

Chcete-li pfidat nastroj, ktery je pouzit v otevieném souboru a ve Spravci nastroji je

zobrazen jako chybéjici, muzeme chybéjici nastroj vybrat v tabulce a Armote

nasledné pouzije jeho Cislo a popis.

Radek vybrané pozice je oznagen modre.

Wiména

£ nastroje

Foznamka FPaosuy Otacky | Zivotnost

T Zazobnik
T2 Zazobnik

volhg

Fréza walcova Bmm 1007 100%

Fréza kulowa 2mm 100% 100%

2. Kliknéte na tlagitko Novy a zadejte T &islo nového nastroje. Cislo nastroje musi byt

v rozsahu 1 — 64 a nelze pfidat Cislo, které jiz je v systému ulozeno.

Pokud jsme vybrali v tabulce chybéjici nastroj, bude jeho Cislo pfednastaveno a staci

jen potvrdit tlaCitkem OK.

x Cancel
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3. Otevie se okno Novy nastroj s nastavenim jeho vlastnosti.

Lirni sténi

Zasobnik Jinde
{automat} [ruéns]

3 Pozice v zazobnilu

0 Opatfebeni [mm]

~ Ziwotnost

Maw. Zivotnost
||:| [ v Fezu)

Upazarmeni
||:| [% ze Zivothiosti]

r Posuw/otacky z HC
100 2 Posue (100 & Otacky

FPoznamka

x Cancel | v g

4. Nastavime Umisténi nastroje Jinde (ruc¢né). Nastroj bude ulozen v systému a ménén
ruéné. Vtomto umisténi nelze zménit pozici v zasobniku, protoZe nastroj

v zasobniku nebude umistén.

5. Nastavime Referencni nastroj v pfipadé, Ze chceme méfit ref. bod pouze timto

nastrojem. Pfidavame-li do systému obrobkovou sondu, zaskrtneme i volbu Sonda.

6. Nastavime zivotnost nastroje a v kolika procentech zbyvajici zivotnosti ma systém

vy

upozornit na blizici se konec Zivotnosti. Tyto informace nejsou povinné.

7. V Casti Posuv/Otacky z NC Ize nastavit v procentech jaké hodnoty posuvu a otacek z
NC souboru maji byt pro nastroj pouzity. Tyto hodnoty Ize takto ovlivnit pro konkrétni

nastroj bez nutnosti zmén v NC souboru.

8. ZapiSeme poznamku k nastroji do pole Ostatni. Tento udaj neni povinny, pomuze

vSak ke snadnégjsi identifikaci, jaky nastroj je pod konkrétnim Cislem T v systému

ulozen.
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9. Stiskem tlaCitka OK potvrdite, Ze chcete pfidavat novy nastroj.

a) Stroj bez pevného senzoru nastroje.

* Po potvrzeni tlaCitkem OK systém ulozi informace o nastroji. Tim pfidani

nového nastroje konci.

b) Stroj s pevnym senzorem nastroje.

s v 7

i. Ve vieteni neni Zadny nastroj (aktualni nastroj ve vieteni T0).

» Stroj odjede na soufadnici pracovni polohy.

ii. Ve vieteni se momentalné nachazi nastroj s umisténim v zasobniku.

» Stroj nejprve do zasobniku vrati nastroj ve vieteni a odjede na soufadnice
pracovni polohy pro novy nastroj.
ii. Ve vreteni se momentalné nachazi nastroj s umisténim jinde (ruc¢né
zakladany).
« Stroj nejprve odjede na soufadnice pracovni polohy, povoli pouZiti tlaCitka
pro uvolnéni nastroje a zobrazi vyzvu k vyjmuti aktualniho nastroje

Z vietene.

YWyjmete z wfetene nastroj TS

« Pomoci tlaCitka Uvolnéni nastroje vyjméte z vietene aktualni nastroj, ktery
je prave ve vieteni.
 Po vyjmuti nastroje z vietene potvrdime tlaCitkem OK v okné vyzvy

k vyjmuti a stroj odjede na soufadnice pracovni polohy.
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10.Systém povoli pouziti tlaitka Uvolnéni nastroje a zobrazi vyzvu k vlozeni nového

pridavaného nastroje do vietene.

ng YloFte daowfetene nowy nastro) Th

11.Pomoci tlaCitka Uvolnéni nastroje viozime do vietene novy nastroj. Po jeho vlozeni

do vietene potvrdime tlaCitkem OK.

12.Po potvrzeni vlioZzeni nového nastroje stroj odjede na pevny senzor zméfit jeho délku.

Po uspé&sném zmérfeni zlstane novy nastroj ve vieteni a jeho pfidani konci.
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\ 3.6.6 Odebrani nastroje s umisténim v zasobniku

1.

Vybereme nastroj s umisténim v zasobniku (vyména Zasobnik), ktery chceme

odebrat. Klikneme na tladitko Odebrat.

Potvrdime Cislo odebiraného nastroje nebo Cislo nastroje k odebrani ze systému

zmeénime.

a) Ve vieteni neni Zadny nastroj (aktualni nastroj ve vieteni T0).
» Stroj odjede vyzvednout ze zasobniku odebirany nastroj a pfijede s nim na

soufadnice pracovni polohy.

b) Ve vieteni je nastroj s umisténim v zasobniku.

» Stroj nejprve vrati aktualni nastroj do zasobniku, vyzvedne odebirany nastroj

a pfijede s nim na souradnice pracovni polohy.

Systém povoli pouziti tlaCitka pro uvolnéni nastroje a zobrazi vyzvu k vyjmuti

odebiraného nastroje z vietene.

YWyimete z wietene nastro) Th

LA
184

Pomoci tlaCitka Uvolnéni nastroje vyjméte z vietene nastroj. Po vyjmuti odebiraného

nastroje z vietene potvrdime tlacitkem OK.

Systém smaze odebirany nastroj a odebrani nastroje kondi, vieteno zlstava prazdné

(aktudlni nastroj TO).
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\ 3.6.7 Odebrani nastroje s umisténim jinde

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

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

x Cancel

a) Odebirany nastroj je zrovna ve vreteni.

Stroj odjede na soufadnice pracovni polohy, povoli pouziti tlaCitka pro

uvolnéni nastroje a zobrazi vyzvu k vyjmuti odebiraného nastroje z vietene.

Po vyjmuti nastroje pomoci tlaCitka Uvolnéni nastroje a potvrzeni tlaCitkem
OK, odebrani konci a vieteno zlstane prazdné.

Yylmete z wietene nastro) Th

a¥ilp
184

b) Odebirany nastroj neni zrovna ve vreteni.

» Systém nastroj smaze a odebirani koncCi. Ve vieteni zistane aktualni nastroj.
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3.7 Statistika

Zde se nachazi ruzné statistiky stroje. Patfi sem pocet a doba sepnuti vystupu, odjeté
vzdalenosti jednotlivych os, statistika referennich pohyb( stroje a pouziti vietene.

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

3.7.1 Systém

Zakladni statistiky pouziti systému.

28.4.2023 | Datum pocatku statiztik
01:29:00.186 | Doba spusteni spstému [aktudlni]
Reference 05:27-53.953 | Doba spusteni systému [kumulativei]
Yieteno 263 | Podet spusténi systému
MNastroje 165 | Pocet manualnich wjmén nastroje
MNezav. osa Z 55 | Pofet automatickich wimén nastroje
Sonda 15| Podet referenc
Chyby 230 Poget spusténi obrabéni

6| Potet méfeni pohyb. senzorem
35| FPocet méfeni pev. sensorem
275 | Potet méfeni sondou

Pocet spugténi udalosti PLC
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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 aktualné spustén.

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

Pocet spusténi systému

Hodnota ukazuje kolikrat byl systém spustén.

Poc¢et manualnich vymén nastroje

Hodnota ukazuje pocet ru¢nich vymeén nastroje. Pokud stroj pouziva automatickou vyménu
nastroje, je v této hodnoté zahrnut poCet vymén nastroju, které jsou zakladany ruéné

a nejsou ménény pomoci zasobniku nastroje.

Pocet automatickych vymén nastroje

Hodnota ukazuje, kolikrat byl nastroj vyménén pomoci automatické vymeény nastroje.
Pocet referenci

Hodnota ukazuje, kolikrat bylo pouzito nalezeni pocCatku stroje. V této hodnoté jsou

zahrnuty vSechna spusténi reference, v€etné téch, které nebyly provedeny Uspésné.
Pocet spusténi obrabéni

Hodnota ukazuje, kolikrat byl spustén pracovni cyklus.

Pocet méreni pohyb. senzorem

Hodnota ukazuje pocet pouziti pohyblivého senzoru véetné zruSenych nebo neuspésnych

mérfeni.
Pocet méreni pev. senzorem

Hodnota znazornuje poCet méfeni pomoci pevného senzoru (nastrojové sondy) vcetné

zruSenych nebo neuspésnych méreni.

Pocet méreni sondou

Hodnota znazorfiuje pocCet dotykll obrobkové sondy.
Pocet spusténi udalosti PLC

Hodnota znazoriuje pocet spusténi PLC (v€etné spusténi, ktera skoncila chybou).
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| 3.7.2 Vystupy

V této Casti se nachazeji statistiky vSech vystupl. Je mozné zde naleznout pocet sepnuti

i celkovy Cas po kterou byl vystup sepnut.

Reference
Yieteno
Nastroje
Nezav. osa Z
Sonda
Chyby

04:37:16.277 | Ipl Wieteno
00:00:00.000| Ip1 Chlazeni
00:19:30.470 | Ip1 Ofuk
00:00:00.000 | 1p1 Lazer
00:03:41.228 | Ipl Uvolnéni nastroje
20:016:02.817 | 1p1 Kyt stroje
00:20:51.509 | Ipl Kyt néstaji

00:00:00.000 | |p2ieteno
00:00:00.000 | 1p2 Chlazeni
00:00:00.000 | Ip2 Ofuk
00:00:00.000 | 1p2 Lazer
00:00:00.000 | |p2 Uvolnéni nastioje
00:00:00.000 | Ip2 Eyt stroje
00:00:00.000 | 1p2 Kyt nastroji

00:00:00.000 | |p3feteno
00:00:00.000 | 1p3 Chlazeni
00:00:00.000 | 1p3 Ofuk
00:00:00.0000| Ip3 Lazer
00:00:00.000 | 1p3 Uvolnén nastioje
00:00:00.000 | Ip3 Eyt stroje
00:00:00.000 | 1p3 Kyt nastrojl

[ =01 — I — 10 — o — 1 — o — 2 — 2 — o — o — ] — ]

=

-
(1)
o

04:20:48.973 | Ffipraven
13:12:05.392 | Cekim
02:4250.108 | Cinnost
23:58:17.502 | Mazani
00:00:00.000 | et COW

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.

0.072378
Reference 0.05373

Vieteno 0.032371
Nastroje X 0.0
Nezav. osa 7
Sonda
Chyby

0.0
0.0
0.0
0.0

0.0
0.0
0.0
0.0

[=11—N1—11 =18 N = — ] — ] —]

XY, Z A

Osy hlavni interpolacni jednotky.
X2,Y2,22, A2

Osy 1. pomocné interpolacni jednotky.
X3,Y3,2Z3,A3

Osy 2. pomocné interpolacni jednotky.
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\ 3.7.4 Reference

V této Casti nalezneme statistiku statistiku referenénich pojezdu stroje pro vSechny osy

vS8ech interpolacnich jednotek..

=

Furnul. rozdil vzdalenosti Pocet chyb r Data grafu

-0.0038
Reference -0.0459
-0.0441
0.0000

Referenci celkem 53z
Zobrazeno hodnot 515

Nezav. osa Z
Sonda 0.0000

oo

0.0000

0.0000
0.0000
0.0000
0.0000

Max. rozdil: 0.0103 [mm]
Min. rozdil: -0.0103 [mm]

rdas. kil ; 0.0131 [mm]
bir, kel -0.0094 [mm]

Filtr hodnat: i

3072024 Gral historie reference oz 01,2024

cooo|leooo|loasao o
i N N R B i N Rl SN N N N

-0.m03

B Fozdil vzdélenost B Kumul. virvoj rozdilu 3 nezméfeno
= Roadil0 B Chyba reference

v UK
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Kumul. rozdil vzdalenosti

Pfi kazdé referenci stroje je zméfen rozdil vzdalenosti pfed referenci a po referenci.
Hodnoty se scitaji do kumulativniho rozdilu téchto vzdalenosti. Hodnota tedy ukazuje

o kolik se posunul poc¢atek soufadnic stroje od pocCatku statistik.

Pocet chyb

Hodnota znazorriuje kolikrat na které ose vznikla pfi referenci chyba (reference neprobéhla
uspésné).

Do grafu

Timto pfepinaem muzete vybrat osu, jejiz statistiky referenénich 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 pojezdu (v€etné téch, které neprobéhly
uspésné).

Zobrazeno hodnot — poCet hodnot zobrazenych v grafu.

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

Max. kumul./Min. Kumul. — zobrazuje maximalni a minimalni kumulativni rozdil (soucet

vSech predchozich rozdilu vzdalenosti) vzdalenosti pfed a po referenci pro vybranou osu.
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\ 3.7.5 Vieteno

V této Casti nalezneme statistiku pouziti vietene.

Reference

Nezav. osa Z
Sonda
Chyby

04:37:16.277
220

165

55

Dioba béhu wietens
Celkem wimén nastroje
Fuénich wimén
Automnat. vimén

r Data grafu

Spugténi wietene cellkem:

Zobrazeno hodnot

Spusténi vietene O
Spugténi vietens CCW

tax. poudité otadky
tin. pouzité atadky

Gral pougiti vietene
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Doba béhu vietene

Hodnota znazorriuje jak dlouho bylo vieteno v chodu.

Celkem vymén nastroje

Hodnota znazoriuje celkovy pocet vymén nastroje (runich i automatickych).
Ruénich vymén

Hodnota poctu ru¢nich vymén nastroje (z celkového poctu).

Automat. vymén

Hodnota poctu automatickych vymén nastroje (z celkového poctu).

Data grafu

Zde jsou zobrazena data grafu pouZiti vietene.

Spusténi vietene celkem — hodnota znazorfiuje celkovy poc€et zapnuti vietene.
Zobrazeno hodnot — pocet hodnot pouziti vietene v grafu.

Spusténi vietene CW — pocet spusténi vietene ve sméru hodinovych ruci¢ek z celkového
poCtu spusténi.

Spusténi vietene CCW - pocCet spusténi vietene proti sméru hodinovych rucicek
z celkového poctu spusténi.

Max. pouzité otacky — maximalni otacky vietene které kdy byly pouZity.

Min. pouzité otacky — minimaini otacky vietene které kdy byli pouzity.
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| 3.7.6 Nastroje

V této ¢asti nalezneme statistiku pouziti nastroju.

Reference
Yieteno

Nezav. osa Z
Sonda
Chyby

Podle &_nastroje

[ Podle vimén H Podle pozice ][ Podle méfeni ]

Cizlo nastroje

T1

T2

T3

T4

5

TG

T7

T8

T3

T10

T

Wimen

o o o o o o oo oo ooooo -~ raom

—ry

Pridani

| Maeri

o o o o o oo oo oo oo 220 Mm@ )

0

o B Y e R N e e Y s O e e e e N e e e s e s s s R e |

Tabulku pouziti nastroju Ize setridit podle:

- Cisla nastroje.
*  Poctu vymén
* Pozice nastroje

*  Podétu méreni.
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| 3.7.7 Nezavisla osa Z

Zde jsou grafy signall z fizeni nezavislé osy Z. Data grafu nejsou ukladana, pokud neni

v menu Stroj/Nastaveni/Ostatni/UZivatelské zapnuta volba Ukladat statistiku nezav. osy Z.

Tato statistika zjednodusSuje nastaveni regulacnich parametra.

= Omn

Fiychlost osy £ nastavena requlatorem
Rychlost osy & aktualn

Poloha gy 2

Staw wstupuvystupu

MEfitka x

Graf Vyskal/rychlost — prubéh skute¢né rychlosti a rychlosti nastavené regulatorem vysky
a graf vysSky v rozsahu O-limita nezavislé osy Z.

Graf smér osy — signaly pro pohyb osy.
Graf In.Cal — vstupni signal kalibrace osy.

Gaf In.Pokra€ — vstupni signal pro pokracovani v fezu. U plazmového hofaku je to signal

Ze horak je zapalen a je mozné fezat.

Graf out. PlazmaOn — vystupni signal pro ovladani plazmového hofaku, signal k zapaleni.
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3.7.8 Sonda

Zde jsou ulozeny zaznamy smerove charakteristiky obrobkoveé sondy.

Reference
Yieteno
Nastroje
MNezav. osa 7

Smazat

[ aburn:
17.2.2024
Cas:
13:17:11.000

Frémér etalanu:
300000 mm

Fotet bodi

30

bdin. chiyba  -0.0261 mm bEfitka  0.0152mm/dilek |_‘ |+‘
hdax. chybia 0.0095 mm =

v o |

Zelena kruznice zobrazuje idealni tvar a rozmér podle priméru etalonu, na kterém méfeni
probéhlo. VSe uvnitf kruznice je rozmér mensi nez pramér etalonu a vSe vné kruznice je

rozmeér vétSi nez primér etalonu.

Min Chyba — nejmenSi zjisténa chyba z priméru etalonu.

Max. chyba — nejvétsi zjisténa chyba z priméru etalonu.

Méritko — méfitko grafu vzdalenost na dilek grafu. Hodnotu Ize zménit pomoci tlacitek + a -
Datum, €as — €as a datum zméfeni vybrané smérové charakteristiky.

Primér etalonu — primeér etalonu, ktery byl zadan pfi méreni charakteristiky.

Pocet bodu — pocCet zméfenych bodu, nastavuje se pfed mérenim charakteristiky.
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3.7.9 Chyby

Zde jsou zaznamy chyb v€etné data a Casu vzniku, Cisla chyby a typu chyby.

Systém

Reference
Yieteno
Nastroje
Nezav. osa Z
Sonda

Datum/Cas

Zaznam

30.1.2024 17:54:03.031

lnad Statistic: FAILED [file nat found)

30.1.2024 17:54:07.578

30.1.2024 17:56:01.535

30.1.2024 17:56:07.896

30.1.2024 17:56:08.052

30.1.2024 17:56:08.185

30.1.2024 17:56:16.204

30.1.2024 17:56:16.413

30.1.2024 17:56:34.212

30.1.2024 17:56:34.408

30.1.2024 17:56:34. 597

30.1.2024 18:53:43.155

30.1.2024 18:54:08.178

30.1.2024 18:54:08.545

30.1.2024 18:54:20.180

30.1.2024 18:54:20.272

30.1.2024 18:54:34.863

30.1.2024 18:54:35.033

30.1.2024 18:54:36.502

30.1.2024 18:54:37. 317

Check inputz FAILED, Unit=A101, In=E (4107 &nalnE]
Check inputs FAILED, Unit=A107, In=E (4107 AnalnE]
FleEwent11-ReftATC_End Line: 2=tdr not prezent=D10140R
Reftowve FAILED

FleEwent D-Amote_Start Line: 3=Homing all asiz FAILED
PlzEvent:11-RefATC_End Ling: 2=Adr nat prezent=0I01ADR
Reftove FAILED

PlzEvent:11-RefATC_End Line: 2=Adr nat prezent=DI01ADR
RefMove FAILED

PlzEvent:0-&rmote_Start Line: 3=Haoming all axis FAILED

Al lapers aff

Toolpath out of limits

Ma Tool number in layer T1

Toolpath out of limitz

Ma Tool number in layer T2

Toolpath out of limitz

T3 nat in kool mag

T4 not in tool mag

Tool ar clamp def bad
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4 Nastaveni

P¥i nastaveni stroje bud'te opatrni a ménte jen polozky, o kterych vite, co znamenaji.

Soubort nastaveni (*.cfg) mizete 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. Pfi vice riznych nastavenich lze vyuzit Spravce

nastaveni.

V jednotlivych Castech je k dispozici pole s helpy, ale protoze v dobé cteni tohoto manualu,

nemusite mit program k dispozici, jsou zde také.

4.1 Ruzné

I Nastaveni (stroje Gravos) -

fobrazeni
Wzhled
Komunikace
Ystupy
Owvladéani
MPG
“ieteno

Nezav.osa 7
Pfesnost

Analog. IO
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka

G kody
Autodetekce
Ostatni

0.1 Panowaci pomér [Fipk ami)
2 Fomér zvétgeni a zmengeni [F2/F3)
1.5 Pomér zvétéeni a zmendeni mys

v Foleckem mysi k sobé zvétiowvat

v Panadteni souboru vEechny hlading zaphout
[ Wynutit méfeni pri wiméns nastoje

v Zobrazovat vppis G-kadd za provozu

[ FKrokovat obrdbéni po jednatlivich G kadech
[ Po spusténi provest reference [bez dialogu)

[ Jednotky posuyu v mmmin

[ Dotykovi displej

v &ut. ukladat nastaveni [pri zméné nastaveni)
v Aut. uklddat nastaveni [pfi ukonéeni progranmu)

|‘v"§echn_l,l pougitelng soubaom ﬂ Wochozi 2D soubory

|Iso G-kidy ﬂ Wichozi 3D soubory
Adresdr 2D souborls

| MGRAYOS armote2

Adresdt 3D souborls

| MGRAYOS armote2

Panovaci pomér:

predstavuje Gast obrazovky, o klerou ze posune
pohled pii posunech gipkami,

Mapf.: 0,1 j& posun o 10 %,

Poméry zvétdeni:
znazoruje kolikrat ze zvétdi/zmendi zoom pii stisku
klaves, nebo pobybem kolecka myd o jeden zub.

F.oleckem mydi k sobg zvétiovat:
gloudl k prizplzobeni programu zvpklostem
uzivatele.

Po nataeni souboru viechny hlading zapnout:
zplizobi zapnuti wiech hladin v soubom pro
zobrazeni | obrabéni, Pokud neni zagkinuté, pro 2D
zouborny 2istane nastaven obrabéni fzobrazeni tak,
jak je v 20 zouboru uloZeno. Pro 30 zoubaory budou
wiechny hlading wepriuté,

Wbt méfeni pii viméns:
neumoZni pokradovat v obrabéni bez méfeni ref.
bodu v oz 2 pohybliviim senzonem.

Zobrazovat vipis G-kad za provozu:

zapne zobrazeni G-kodu v akné programu pfi
obrabéni.

Krokowat obrdbéni:

zpfiztupni Haditka Kok Start /K .onec pii obrébéni.

Po startu programu proveést reference [bez dialogu):
provede reference [nalezeni pocatku souradného
ayzhému] automaticky bez dotazu zda reference =

Fozn. |Frezka

a8 B =

x Cancel

v

Panovaci pomér — predstavuje ¢ast obrazovky, o kterou se posune pohled pfi posunech

Sipkami Napf.: 0,1 je posun o0 10 %.

Pomeéry zvétSeni a zmenseni (F2/F3) - kolikrat se zvétSi/zmensi zoom pfi stisku klaves F2
nebo F3

Poméry zvétSeni a zmenseni mysi - kolikrat se zvétSi/zmensi zoom pfi pohybu kolecka

mysSi o jeden zub.

helpdesk@gravos.cz 135 WWW.gravos.cz



mailto:helpdesk@gravos.cz

&/ Utivatelsky manual 4 Nastaveni - Riizné Armote v2.63

Koleckem mysi k sobé zvétSovat — slouzi k pfizplisobeni programu zvyklostem uzivatele.

Po naéteni 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 pfi vyméné nastroje — donuti obsluhu stroje po kazdé dokoncené hladiné
znovu zméfit nastroj pohyblivym senzorem (jen pfi ruéni vymeéneé).

Zobrazovat vypis G-kodul za provozu — zobrazi G-kody v pribéhu obrabéni.

Krokovat obrabéni po jednotlivych G-kédech — zapne obrabéni po jednotlivych fadcich

programu. Tuto funkci Ize zapnout i tlaCitkem v hlavnim okné programu.

Po spusténi provést reference (bez dialogu) — po spusténi programu dojde k provedeni

referenénich pohybu automaticky bez dialogu potvrzeni.

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).

Dotykovy displej — zapne podporu pro dotykové displeje, po kliknuti na poloZzku se objevi

vestavéna virtualni klavesnice.

Automaticky ukladat nastaveni (pfi zméné nastaveni) — po kliknuti na tlaCitko OK
v panelu nastaveni, dojde automaticky k ulozeni veSkerého nastaveni vcetné polohy ref.

bodu a polohy méfeni (kromé vlastniho nastaveni PLC).

Automaticky ukladat nastaveni (pfi ukonéeni programu) — pfi ukonceni Armote, dojde
automaticky k ulozeni nastaveni, v€etné polohy ref. bodu a polohy méfeni (kromé vlastniho

nastaveni PLC).

Vychozi 2D soubory — nastaveni, jaky typ souboru k otevieni ma byt pfednastaven

pfi zobrazeni okna vybéru 2D souboru k otevfeni.

Vychozi 3D soubory — nastaveni, jaky typ souboru k otevieni ma byt pfednastaven

pfi zobrazeni okna vybéru 3D souboru k otevieni.

Adresar 2D souboru — cesta k adresafi, ktery bude nastaven pfi zobrazeni okna souborti
Otevrit 2D. Pokud nebude adresar nastaven, bude pro otevieni 2D souborl pouzit aktualni

adresar Armote.

Adresar 3D souboru — cesta k adresafi, ktery bude nastaven pfi zobrazeni okna soubor(
Otevrit 3D. Pokud nebude adresar nastaven, bude pro otevieni 3D soubort pouzit aktualni

adresar Armote.
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4.2 Zobrazeni

0 MNastaveni (stroje Gravos)

Komunikace
Wstupy
Ovladani

Mechanika
Osa A
Nezav.osa 7
Presnost
Sensory
Sonda
Digital 1O
Analog. IO
Yyména
Automatika
PLC

Barva plochy v limitech — barva plochy limitl rozjezd( stroje, pfedstavuje obrabéci

prostor.

Barva plochy mimo limity — barva mimo limity rozjezdu stroje, pfedstavuje prostor mimo

obrabéci prostor.

. Barva plochy « limitech

. Barva rastiu

O Barva polohy stroje

Armote: | Prostfed programu

. Barva plochy mirma limiky
10 ‘zdalenost rastu [mm)

8 Welikozt bodu polohy

v Zabrazeni 30

— 30 Zabrazeni

G0 Interval mezi snimky [mz)
O Barva Symbold

Prihlednost

[w bdinhdas
W Limity 30
v O

Barva

Puolohy wimény
Limity 30
Iir-bax
Odieta didha
Rypchloposuwy
Strojni drahy

Diraha akt. nastoje

- Zobrazeni polohy
s Bod

Plocha stroje w mezich limitd stroje j2 barevné
odligena od plochy mimo limity, kA prehlednost,
Barvy si mibZete shadno zménit, pokud kliknete
mypsi na prizhuing kolecko,

R astr:
predztavuje rpchlou onentaci v rozmérech [jen 20
zabrazeni).

Prostred programu;

lze nastavit jestl prostiedi programu ma bt Armaote
[defaultné] nebo GWF [prostied programu piivodni
DOSove verze],

Zobrazeni 30:

zaphe maZnost prokliZet strojpi draky ve 30,
Zpriztupni dalii nastaveni a zapne panel ovladani
pohledu. Pokud tuto volbu zaprete, je nutnes
pogram Armate ukondit a spustit znovu 3 nowiim
nastavenim. 30 zobrazeni vpzaduje, aby v PC byly
nainztalovény sprdvné ovladade od wirnboe
araficke karty a aby graficka karta podponowvala
funkee OpenGl ve verzi alespon 1.2,V opatném
piipadé nebude maoZné 30 zobrazeni poudit.

Pozn.  |Frezka

El=4"

Armote v2.63

Barva rastru — barva rastru na obrabéci ploSe (pouze 2D zobrazeni).

Vzdalenost rastru — vzdalenost jednotlivych bodu 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 Sifky kfize zobrazujici aktualni

polohu stroje. Velikost je udavana v pixelech.

Zobrazeni 3D — zapne 3D zobrazeni strojnich drah, polohy nastroje a zpfistupni dalsi
nastaveni zobrazeni (vyZaduje OpenGL verze alesporni 1.2). Po zméné tohoto nastaveni

je nutné nastaveni ulozit a program restartovat.

Tato volba vyzaduje spravné nainstalované ovladace grafické karty. V opacném pfipadé

nebude 3D zobrazeni funkéni.
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Interval mezi snimky ms — nastaveni prodlevy mezi snimky vykreslovani 3D zobrazeni.

Prodleva urc€uje, kolik casu bude mit program na ostatni ¢innost.

Cim vy38i 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. MdZe vsak dojit k tomu, Ze
vykreslovani bude brzdit chod programu (napf. odesilani dat interpolacni jednotce).

Min./max. — zapina v okné 3D zobrazeni vykresleni nalezenych minima a maxima strojnich

drah. Lze zde nastavit Sitku Usecek, jejich pruhlednost a barvu, jakou budou vykreslovany.

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

Odjeta draha — zapina v okné 3D zobrazeni vykresleni stopy pohybu nastroje.
PFi vysokych hodnotach posuvu muaze byt takto zobrazena odjeta draha oproti skute€nosti
zkreslena v zavislosti na Cetnosti zjisténi polohy stroje a zménach sméru pohybu. Lze zde
nastavit jakou bude mit Sifku, prthlednost a barvu.

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 vS§ech nastrojl stejné.

Polohy vymény — pfi zapnuté volbé Kreslit polohy vymény je zde nastaveni, jakou maji mit

symboly poloh barvu a pruhlednost.

Limity 3D — pro zobrazeni 3D limit pracovniho prostoru stroje v osach X)Y a Z, Ize zde

nastavit barvu, Sifku usecek a jejich prihlednost.

Rychloposuvy — nastaveni Sifky a pruhlednosti zobrazeni rychloposuvd. Nelze nastavit

barvu, protoze ta je dana hladinou/€islem nastroje, jehoz rychloposuvy budou zobrazeny.

Strojni drahy — nastaveni Sifky a prihlednosti zobrazeni strojnich drah. Toto nastaveni se
tyka strojnich drah vSech nastroji, kromé drah nastroje, ktery je zrovna ve vrieteni.
Nelze nastavit barvu, protoZe ta je dana hladinou/Cislem nastroje, jehoz drahy budou

zobrazeny.
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Draha akt. Nastroje — nastaveni zobrazeni drah nastroje, ktery je momentalné ve vieteni.
Nastavit Ize Sifku a prahlednost. Nelze nastavit barvu, protoze ta je dana hladinou/Cislem

nastroje, jehoz drahy budou zobrazeny.

Pomoci rdzného nastaveni pro strojni drahy a drahy aktualniho nastroje Ize zvyraznit strojni
drahy, které budou pravé zpracovavany a potlacit zobrazeni ostatnich strojnich drah. Toto
muZze byt vyhodné zejména pfi zpracovani dat pro obrabéni 3D modell (napf. Formy), kdy
jsou strojni drahy pfilis husté a pfi jejich zobrazeni by nebylo zfejmé, kudy nastroj zrovna
pojede a kterou cast bude stroj obrabét.

Zobrazeni polohy — pfepina, zda ma byt aktualni poloha stroje zobrazena jako bod nebo

jako kFiz.
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4.3 Vzhled

V této casti najdete nastaveni vzhledu, barev a nastaveni zobrazovanych polozek
v programu. Pro monitory s nizkym rozliSenim Ize nepotfebné polozky vypnout tak, aby se
vSe na monitor veslo.

BNastovens (stroje Graxg '

Rizné

Zobrazeni Vibér Sl_'u'lul Mastawveni barew ] Hlavni panel ] Referencni bod ]
DarkRed
defaultdark

Wibér sty

Komunikace W menu miizete vybrat vizualni styl kter) se hned po wibéru nahraje.

Vstupy
Owvladani
MPG
“feteno

MonoGreen

t. K.opiravat

Wpbranj styl miZete zkopitovat pod jingm nazvem napf’. pro bvarbu
vlastniho vizualnibo st

W adresari Img bude wybvorena nova slofka do kleré budou zkopirowvany

soubom st

t. Smazat
Smade vybrani vizudlni gyl
Nezav.osa Z

Ffesnost Mastaveni barew

Zde najdete veikerd nastaven barev viech prekil, testu atd. v
prograrmu.

Automatika
PLC
Pravitka

G kody
Autodetekce
Ostatni

[ﬂ Kopirovat

Pozn. |Frezka
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| 4.3.1 Vybér stylu

Zde lze prepinat pfedpfipravené styly vzhledu programu.

Kkrok 7r Al A POLOHA  wcs | Ref.Bod ||
= @ & ’é‘@ X 24708 om | @
ﬂg@s’l 160471 mm | @ 1| [ 5043
vVve -~ g 0.000 mm | & : al\ A 4.l T

CHLAZEN OFUK  LASER

CHLAZENI  OFUK

acaly 2L ) - ASER SONDA ——
‘OFF‘ ‘OFF‘ OFF |+ HA 0.000 - H@ L‘ = = OFF OFF OFF ! [.oop -
== s N
‘ @
|

POSUV OTACKY wir | POSUV pASIEE OTACKY

[F 50.000mmis | |S 2400 rem HOFFM F 50.000mm/s S 2400RPM | OFF

WCS X 247.09

MCS (X 247091]Y 1604712 0000 A 0000~

ClassicArmote

NASTAVIT

50.000 mm/s
|

DefaultDark MonoGreen

Kopirovat — zkopiruje vybrany styl pod novym nazvem.

Smazat — smaze vybrany styl.
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\ 4.3.2 Nastaveni barev

Zde lIze upravit nastaveni barev aktualniho vybraného stylu.

l Nastaveni (stroje Gravos)

Rizné
fobrazeni

Komunikace
Vstupy
Ovladani

Mechanika
Osa A
Nezav.osa Z
Pfesnost

Digital IO
Analog. IO
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka

G kody
Autodetekce
Ostatni

Okna — nastaveni barev oken programu, barev a Sifky ramecku stavoveé listy.

Wibér styly Nastaveni bare| Hlavni panel | Feferenéni bodl

r Okna

O Dialog

O Stav. lista vnési

O Stav. lista vnéEi

O Stav, ligta rdmetek vndis

O Gtay lista rématek whitfni

|1_ Sitka
|1_ Sitka

~ Tabulky

O Fisni pale
O Edit. pole
. Text

. ‘ybrani text
O ‘ybranp pozadi

~ Panely
O Panel
O Rametek levishomi
. Rametek pravi/dolni

|1_ Sitka

r Testova pole

. Text
() Pozadi

O Pozadi zadavani hodnat

 Skupiny

O Pozadi
. M adpis
. Fiamedek

~ Tlacitka

O Tlagitka
. Tenty taditek [v Eold
,g_ Gitka lamu Haditek

[w Mahrat img tacitek

r Soufadnice
. Souradnice osy lok.
. Saoufadnice oy glob.
O Pozadi souradnice osy

r Tlatitka pohybu

O Tlagitka

O Texty Haditek [ Bald

- Tlacitka OK

Fozn. |Frezka

Tabulky — nastaveni barev vSech tabulek.

x Cancel

a8 B =)

Panely — nastaveni barev a Sifky ramec¢ku kolem panelu.

Textova pole — nastaveni barev pro pole k zadani textu nebo Ciselné hodnoty.

Skupiny — nastaveni barev skupin prvkl, panelt s nadpisem.

Tlacitka — Nastaveni barev tlagitek, vSech tladitek kromé tlagitek OK a Cancel.

Souradnice — nastaveni barev soufadnic v programu.

Tlaéitka pohybu — nastaveni pro tlacitka v JOG a dalSich panelech pro pohyb stroje.

Texty — nastaveni barev riznych typd textu v programu.

Tlaéitka OK — nastaveni barev pro vSechna tlaCitka OK.

Tlacitka Cancel — nastaveni barev vSech tlagitek Cancel.

Pocitadlo cykli — nastaveni barev pocitadla cykld.
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Stavy stroje — nastaveni zobrazeni stavu stroje ve stavové listé.
Zalozky — nastaveni barev zalozek v programu.

Varovani preruseni — nastaveni barev zobrazeni aktivniho pFeruseni nebo chyby

v hlavnim okné.
Vertikalni menu — nastaveni barev vertikalnich menu v programu.

Progress bary - nastaveni barev ukazatell analog hodnot nebo pribéhu.
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\ 4.3.3 Hlavni panel

Nastaveni polozek které budou zobrazeny v hlavnim panelu.

BNastavens (stroje Grayes

Rizné .
Wb stl,llu] Mastaveni barew Hlawni Daﬂel Referentni bodl

fobrazeni

Komunikace
Vstupy
Ovladani

Mechanika
Osa A
Nezav.osa Z
Pfesnost

Digital IO
Analog. IO
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka

G kody
Autodetekce
Ostatni

v

LS I B 4 B 4 B A

Referenéni bod

M alezena minima - maxima
Stav reference stroje
Data

Pogitadlo cykld

Pracovni cyklus
Sighalizace premseni

Signalizace wstupli

Owveride posuy [ahalog)

Owemde wieteno [analog)

Mastaveni zobrazenich polaek hlavniho panelu
Zde lze nastavit jaké polozky menu v hlavnim okné budou zobrazeny.
Referencni bod - panel referencnihio bodu.

Malezena minima, maxima - panel s informaci o max. a min soufadnicich
natteného soubor,

Stav reference stroje - panel ¢ informaci o provedeni referenci stoje a rozdilu
vezdalenosti polohy pied a po referenci.

[rata - panel pro nadteni soubomy

Pocitadlo cpkld - panel = poditadlem provedenjch cykli nactengho soubom.

Pracovni cyklus - panel pro spusteni pracovnibo cyklu.

Fozn.

Frezka

x Cancel

Zde Ize vypnout zobrazeni polozek v hlavnim menu které nejsou potfeba.

« Referencni bod

* Nalezena minima — maxima
« Stav reference stroje

* Data

» Pocitadlo cykll

* Pracovni cyklus

« Signalizace pferuseni

» Signalizace vstupu

* Plazmallaser

« Override posuv (analog)

» Override vieteno (analog)
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\ 4.3.4 Referencni bod

Nastaveni polozek, které budou zobrazeny v okné zmény referenéniho bodu.

| esrEiETTeE

Ridzné
fobrazeni

Komunikace
Ystupy
Owvladani

Mechanika
Osa A
Nezav.osa 7
Pfesnost

Automatika
PLC
Pravitka

Wb stl,llu] Mastaveni bareyv | Hlavni panel Feferenéni hﬂll

v Foufadnice ref. bodu
v Tl nastaveni kroku
v Tl polohawéni
Mastaveni mchlosti
[w “iiména nastroje
T1. Ma polohu/mareni
Tl MPGAIDG

Tl Soufadnicové vitani

Mastaven’ zobrazenjch poloZek okna zmény referenéniho bodu
Zde |ze nastavit jaké poloky budou zobrazeny v okné zmény ref. bodu.
Souradnice ref. bodu - tabulka e soufadnicemi ref bodu a polohy méfeni

Tl. mastaveni kroku - panel g tladitky pro nagtaveni velikosti kroku pro pohwb
straje

Tl. polohowani - panel se gipky pro pohpb stroje v jednotlivich ozach.
Mastaveni mchlost - panel = posuvnikem pro nastaveni wchlosti pohpbu stroje
Wirnéna nastroje - panel pra zménu nastroje ve vieteni

TI. Ma polohusméfen - panel s taditky pro odjeli na nastavenou polohu nebo
spuiténi méeni [obrobkowi 2 senzordobroblkova sonda)

TI. MPGAIOG - panel g taditky pro zapnuti panelu JOG regimu nebo pro
ovladani mEnim koledken MPG

TI. Souradnicove witani - panel s Hacitkem pro spuiténi poloautomatického
wikani.

G kody
Autodetekce
Ostatni

Pozn.  |Frezka

Zde Ize vypnout zobrazeni polozek v okné zmény referen¢niho bodu, které nejsou potieba.

» Souradnice ref. Bodu
« TI. nastaveni kroku

* TI. polohovani.

« Nastaveni rychlosti

* Vyména nastroje

* TI. Na polohu/Méfeni
* TI. Mpg/Jog

* TI. Souradnicové vrtani
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4.4 Komunikace

V této Casti je nastaveni adres pfipojenych jednotek fidiciho systému. Barevny indikator
signalizuje stav komunikace konkrétni jednotky.
Seda - jednotka neni pouzita (neni nastavena jeji adresa).

Zelena - jednotka komunikuje.
JEEERal — adresa jednotky je nastavena, ale neni pfipojena nebo nekomunikuije.

| 4.4.1 Komunikaéni port a rychlost

I Nastaveni (stroje Gravos) - vis

Rizné
Zobrazeni

Heszla
|4E 04CBOB0E25046C

|0 interpolacni jednotky
| 24042301

Puort [primami)
[camz2
Jednotka

Rypchlost (B aud)

~| |115200 |

Adreza

Komunikace Werze

j |IF'1 144800 19 15.4.2023 [c] Gravos [P.Borowsky)
ﬂ |IF'1 14800 219 15.4.2023 [c) Gravos [P.Borovsky)
j |IF'1 14/500 219 15.4. 2023 [c] Gravaos [P Baorovsky)

O Interpolace 1 [hlawni) |D
@ Citas poloky (bavi] D
(D) vretero havni] [7

O Interpolace 2 |Nep0uiito ﬂ |neznémé

O Yieteno 2

Nezav.osa Z
Pfesnost
Sensory
Sonda
Digital 10O
Analog. IO
Yyména
Automatika
PLC

|Nepgu§itg - |neznémé

O Interpolace 3 |Nepouéito ﬂ |neznémé

O Wreteno 3

Délka packetu Min pulzi/s
|22 10

|Nepou£ito j |neznémé

M ax pulsiids

|.| >E000 [ Indexace

v Autodetekce portu

[ Kontrolni sousty
[v Paketizace

Pravitka
G kody
Autodetekce

Mejtastéi# adresa interpaladni jednatky a éitaée pozice je 0.

Jednoprocesorove fedeni:
adresa &itade polohy j2 stejnd, jako adresa interpoladni jednotky. OB& funkce Fed jeden procesor.

Ostatni fe
DVDUDIDCBSD[DVB reszenl;

adresza Gitade polohy je 0 1 wétdi ned adieza interpolacni jednotlky.

Pokud je pougita jednotka vietene na fizeni frekvenénibio ménice, tak nejtastéjdl adresaje 7.

Fozn.  |wabeco

l x Cancel

Port (primarni) — Cislo komunika¢niho sériového (COM) portu pfipojené jednotky.
Cislo portu pfipojené jednotky Ize zjistit napt. programem Com_scan, ktery naleznete

v dodavce programu spolu s Armote. Pfipadné je mozné ho stahnout na www.gravos.cz.

Rychlost (Baud) — nastaveni komunikacéni rychlosti sériového portu.

Rychlost zde nastavena musi byt shodna jako je komunikaéni rychlost vSech jednotek
pfipojenych na primarni komunikacni port s vyjimkou jednotky fizeni nezavislé osy Z, ktera
muze byt pfipojena na samostatny komunikaéni port a tedy muze mit jinou komunikaéni

rychlost.
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\ 4.4.2 Licence a identifikace jednotky

ID interpolacni jednotky — unikatni identifikaéni Cislo hlavni interpolaéni jednotky.

Toto Cislo je z jednotky precteno a je pouze informativni.

Heslo — do tohoto pole se zapisuje licenéni heslo k programu Armote.

4.4.3 GVE jednotky fidiciho systému

Interpolace 1 (hlavni) — nastaveni adresy hlavni interpolacni jednotky pro ovladani
hlavnich pracovnich os stroje. Adresa je vzdy 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 &itade polohy hlavni interpolaéni 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
vietene. Adresa jednotky vietene u jednotky integrované s interpolacni jednotkou
je nejcastéji 7 (napf. GVE84 jednotku vietene integrovanou nema).

Interpolace 2 (pomocnd) — jednotka urCena pro fizeni dalSiho pfisluSenstvi stroje.
Tato jednotka muze 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 mize byt ovladana pouze pomoci PLC.

Interpolace 3 (pomocnd) — jednotka ur€ena pro fizeni dalSiho pfisluSenstvi stroje.

Tato jednotka muze byt ovladana pouze pomoci PLC s vyjimkou reference os.

Vieteno 3 (pomocné) — jednotka ovladani analog. vystupu 0-10V pro ovladani otacek
pomocného vietene. Tato jednotka mize 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 1/O 1-3 — nastaveni adresy pfidavnych jednotek vstupl a vystupu.
Adresu jednotky Ize vétSinou nastavit pfimo na jednotce 1/O.

Ext Analog I/0 1-3 — nastaveni adresy pfidavnych jednotek analogovych vstupu a vystupa.

Adresu jednotky Ize vétSinou nastavit pfimo na jednotce 1/O.
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\ 4.4.4 Paketizace a kontrolni sou¢ty komunikace

Min. a Max. pulsi/s — predstavuje nejmensi a nejvétSi rychlost interpolacni jednotky.
Obvykle nebyvaiji pfistupné. Armote je nastavuje automaticky podle nalezené interpolacni

jednotky.

Autodetekce portu — zapne automatické vyhledani portu ke kterému je stroj pfipojen

v pfipadé, Ze nebude fidici jednotka nalezena na nastaveném portu.

Autodetekce prohleda porty pocitaCe s riznou komunikacni rychlosti a pokusi se zjistit na

kterém portu je jednotka pfipojena.

V pfipadé kdy jedno PC slouzi k ovladani vice stroji a je v c¢asti nastaveni
Ostatni/Systémové 1 zapnuta volba Detekovat pouze stroj s ulozenym ID ipol jednotky, tak
bude autodetekce ignorovat vSechny ostatni jednotky kromé jednotky uloZzené v nastaveni

jako posledni pouzita jednotka.

Kontrolni souéty — zapne kontrolu pfenosu dat metodou kontrolnich souctd pro
interpolaéni jednotku. Kontrolni soucty zvySuji bezpeCnost pfenosu dat, ale snizuji

propustnost komunikacni linky.

Paketizace — zapne sdruzovani pfikazt odesilanych do jednotky. Komunikace je rychlejsi,
ale program se méné cCasto pta jednotky na polohu stroje. Tento postup je doporucen

pouzit pfi pfipojeni jednotky pfes USB prevodnik.

Délka paketu — nastavuje, kolik pfikazd 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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4.5 Vstupy
Nastaveni vstupu je rozdéleno do zéloZek pro konkretni jednotky.

Pfed sloupcem Stav v tabulce je sloupec barevnych poli, ktery se neustale aktualizuje.
Ta signalizuji stav vstupu v zavislosti na nastavené polarité. Pfi 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, nezpusobuje preruseni pohybu.
[GEERal - vstup je aktivovan a zpusobuje preruseni pohybu.

| Nastaveni (stroje Gravos) - v

Rizne
Zobrazeni
Wzhled
Komunikace

Hlayni ] Pamocna 1 ] Pomochd 2 ] lska Jména zvalte snadna poznatelnou
- ekratku. KaZd vetup mitde bit poudit jako
-|stau [dméno  |Polar. |Pérus. [krit|Test ||piensovaci pii DBRABENT

REFX 1 1 1
REFY
REFZ
REFA
I01A1

Jestlijg aklivel v log.0 neba log 1, 22 lze
urcit ve sloupci Polanta.

Watupy, kterd nechcete pouit jako
prerudovaci miZete zablokovat wve
gloupei Povoleno zapizem 0 do
patficneho radku.

We sloupci Stav je neustéle aktualizovan
soudazng stav viech vetupd,

Nezav.osa Z
Pfesnost

START
STOP

Pozn: WEechny wetupy nemusi bit fuzicky
pfitomny,

niapk. GYES4 mé jen 01,2 GVERE
0.1.236.7.14.15

Digital 10O
Analog. IO
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka

G kody
Autodetekce
Ostatni

||| ~wo|vn|slw|m]a]a] o

Watupy 0,1, 2 jgou vEdy poudity jako
referenéni spinace. Jzou pouZity pli
hledani pocatku stroje.

-
-

sy
M

Funkce nalezeni pocatku soulfadného
systému [reference] ighoruje Povaleni, a
pouZiva je vady.

-
[+

-
=
o =loleo|le|lelag|=|=|alaladlala|l=

TL.SEHS.
SEHZOR

v Po pferuieni zvedat vieteno MCSZ0 - ||20 PFi obrébéni mohou slougit jaka kontrala,

Ze stoj nejede "pod nulu” [zirata kioku pii
1 Wezdalenast piibliZeni 2 pierudeni (mm) velmi t&2kém fezu). Podobné lze poudit
watupy 4, 5, B, o

@
@
@
@
@
@
@
@
@)
O
@)
O
O
O
@
@

idaaaaaa-h-hcn-hcn-h-l-h

1
1

a
a
a
a
a
a
a
a
a
a
a
a
1

[-REE NN NN - RN - R - RN R R ]
oD oD oo oD oD R @@ -, -

15 Polarita musi Bt spravné, b respektuje.

<

Pozn. |Frezka 7 ‘x Cancel ‘ ‘./ DK ‘
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| 4.5.1 Nastaveni vstupu |

Po kliknuti na fadek pfislusného vstupu se objevi tabulka s jeho nastavenim.

Palarita Freruseni Krit. pferuseni  Testwstupu

INC (Rozpinaci) ~| |ANO  ~| |JANO  ~| |ANO

|,/ oK ‘ A cancel

Jméno - nazev vstupu, ktery bude zobrazen pfi pfipadném preruseni jako Pricina

pferuseni. Nazev nemUze obsahovat mezery (budou smazany).

Polarita — polarita vstupu, nastaveni, jestli je na vstup pfipojen spinaci (NO Spinaci) nebo
rozpinaci kontakt (NC Rozpinaci). Nastaveni urCuje stav vstupu, pfi kterém bude vstup

povazovan za aktivovany.

PFi aktivaci spinae (rozepnuti) se hodnota ve sloupci Stav zméni na 1 a bude rovna

hodnoté ve sloupci Polarita. Vstup bude vyhodnocen jako aktivovany.

Preruseni — nastaveni, jestli ma aktivace pfislusného vstupu zpusobit pferuseni obrabéni
a zastaveni stroje. Nastavime hodnotu ANO u vstupd, jejichz aktivace podle nastaveni ve
sloupci Polarita ma zpUsobit pferuseni obrabéni a zastaveni stroje (napf. u vstupl pro
referenéni a koncové spinace, pro tlaCitko Stop atd.). V ostatnich pfipadech nastavime
hodnotu NE (napf. stisknuti tlaCitka Start by pferuSeni a zastaveni stroje zpUlsobovat

nemélo).

Pfreruseni pohybu aktivaci vstupl zastavi pohyb na konkrétni jednotce. Tedy pferuseni od
vstupu na hlavni jednotce prerusi pohyb hlavni jednotky. Pferu$eni od vstupu pomocné

jednotky zastavi pohyb pomocné jednotky.

Krit. preruseni — kritické preruseni, pokud dojde k aktivaci vstupu nastaveného jako
kritické preruseni, nebude mozné pokracovat v obrabéni. Vhodné napf. pokud dojde béhem
pracovniho cyklu k pferuseni od referencniho spinae. Naopak toto nastaveni neni vhodné
napf. pro kontrolu tlaku vzduchu, kdy je mozné po obnoveni tlaku zase pokracovat.

Test vstupu — nastaveni, jestli pfi spusténi Armote ma systém testovat stabilitu stavu
vstupu. Pak podle dalSiho nastaveni v Casti Ostatni/Blokovani stroje muze byt pohyb

strojem zablokovan, pokud néktery testovany vstup bude vykazovat nestabilni stav.

Tento test muze pomoct odhalit poSkozeny snima¢ nebo problém v mechanice stroje
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\ 4.5.2 Nastaveni preruseni

Po preruseni zvedat vieteno — nastaveni, které kdyz je pouzito zpUsobi ze pfi kazdém
preruseni obrabéni (napf. od vstupl nastavenych pro pferuSeni nebo pomoci klavesy

<mezernik>) Armote zvedne osu Z podle dalSiho nastaveni.

* MCS 20 stroj odjede v ose Z na soufadnici 0 soufadného systému stroje (vhodné

napf. pro kontrolu nastroje nebo odstranéni namotanych tfisek na nastroji).
* WCS <hodnota> stroj odjede v ose Z na nastavenou vzdalenost od ref. bodu.

Toto nastaveni se tyka pouze nastaveni vstupl pro hlavni interpolaéni jednotku.

Vzdalenost pfiblizeni z pferuseni’ — tato vzdalenost se uplatni pfi navratu z preruseni.
Je to vzdalenost k mistu pferuseni, kde bude snizena navratova rychlost z rychloposuvu na

pracovni rychlost pouZitou pfed pferusenim.

Vzdalenost se uplatni pouze pokud je zapnuto zvednuti vietene pfi pferuseni.

Sloupec Stav — zobrazuje aktualni stav konkrétniho vstupu (pokud je na interpolacni
jednotce pfitomen). Hodnota 1 indikuje nesepnuty vstup. Hodnota 0 indikuje vstup sepnuty.

4.5.3 DIO alarm link

V pfipadé, Ze je na vstup pfipojen vystup z DIO jednotky nastaven na funkci Alarm 1 nebo
2, lze pouzit specialni pojmenovani vstupu, podle kterého Armote pozna, Ze se jedna

o alarm vystup z jednotky pro identifikaci vstupu ktery vyvolal funkci Alarm pro vystup.

Format jména je 10<Cislo 10 jednotky 1-3>A<Cislo alarmu, 1 nebo 2>. Napf. nazev vstupu,

ke kterému je pfipojena funkce alarm1 IO jednotky 1 pak bude I01A1.

*Toto nastaveni se tyka pouze nastaveni vstupti pro hlavni interpola¢ni jednotku.
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4 Nastaveni - Ovladani

Armote v2.63

4.6 Ovladani

Ve Specialnim pouZziti vstupl Ize nastavit, jak se maji chovat nékteré vstupy jednotky.

Pro kazdou funkci Ize kromé Cisla vstupu na jednotce nastavit i jednotku na které se vstup

nachazi.

| Mastaveni (stroje Gravos) - vis

Ridzné
Zobrazeni
Wzhled
Komunikace

Mechanika

— Specilalhi pougit wstupll
Pouzit Start obrabéni wetup &.:
Paugit Stop obrdbéni watup &
Pouzit test klice vetup &

Pougit test kiytu stroje wstup &
Pougit uvalnéni nastoje vstup &

Pouzit spusténi reference wstup &

T <]

Osa A
Nezav.osa 7
Pfesnost
Sensory
Sonda
Digital 1O
Analog. IO
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka

Spustit PLCT
Spustit PLC2
Spustit PLC3
Spustit PLC4
Spustit PLCH
Spustit PLCE
Spustit PLCT

|2 adna

SN

|2 dna

=P

|24dna

S

|2adna

el

|2 adna

|

|2 dna

S|

|24dna

~lfe et = -

G kody -
Autodetekce
Ostatni

O Line zmény

Posuee [%] (1..10)

Dtacky (3] (1.10]

1

[ Autoresst na 1007

1
[v Autoresst na 1007

Wi Specidlnir pouditl vstupll lze nastavit,
18k z& maji chovat wstupy jednotky.

Lze nastavit i ha jaké jednotce se poudit
vstup naleza. Defaultng je nastavena hlavni
interpalacni jednatka.

Pougit pro Start obrabéni vetup &,
watup, ktenim se ovlads spusténi pracovhibo
okl

Pouzgit pro Stop obranéni watup &

vehup, kterim lze pracovni cyklus premagit
[preni aktivace vstupu) | ukondit [druha
aklivace vatupu).

Pouzgit pro test klice vatup &

watup, ke kterému je pripojen kid
sefizovade. bez néhaod nelze ménit parametry
abrabéni, ref. bod, nastaveni
progranmu,oteyit soubor, spustit obrabéni a
atervfit kvt stroje.

Pougit pro test kit vatup &
wetup, kterm je ovéreno zda je kit stoje
uzavien a j@ mozng zpustit obrabéni.

Pouzit pro uvolnéni nastroje vstup &
vetup tladitka uvolnéni nastoje pro stioje =
ATC wietenem 3 ovladarnim uvalnénim
naztroje. Pokud takowvé vieteno mate, tuto
furkci pougite. Pougitim téta funkoe e
chovani programu Ammate prizplsobi pro

poloautomatickou viménu nastroje.

-

Fozn.

| El=i5 |

Frézka

x Cancel ‘/ OK

Pouzit Start obrabéni vstup €. — vstup, kterym se ovlada spusténi nebo pokraCovani

obrabéni.

Pouzit Stop obrabéni vstup €. — vstup, kterym Ize pracovni cyklus pferusit (prvni aktivace

vstupu) i ukoncit (druha aktivace vstupu).

Pouzit test klice vstup €. — vstup, ke kterému je pfipojen kli¢ sefizovace, bez néhoz nelze

ménit parametry obrabéni, ref. bod, nastaveni programu ani otevfit soubor.

Pouzit test krytu vstup €. — vstup, kterym je ovéfeno, zda je kryt stroje uzavien a je

mozné spustit obrabéni.

Pouzit uvolnéni nastroje vstup €. — vstup, kterym se ovlada uvolnéni nastroje z ATC

vietene. Pokud bude tato funkce pouZita, Armote umozni pouZiti délkovych korekci.

Pouzit spusténi reference vstup €. — vstup, kterym lIze spustit Nalezeni pocatku

(referenci) soufadného systému stroje.
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Spustit PLC 1-16 — zde Ize nastavit spousténi uziv. udalosti PLC. Povoleni pouziti tlacitka
se ovlada pouze pomoci PLC. Pokud pfikazem neni pouziti této funkce povoleno, nejsou

tlacitka aktivni.

Online zmény - slouzi k nastaveni o kolik se zméni hodnota posuvu nebo otacek vietene

pfi zméné béhem pracovniho cyklu.

Autoreset na 100 % — pokud je zapnuto, po kazdé vyméné nastroje bude pfislusny
override nastaven na vychozi hodnotu 100 %. Autoreset je neplatny pfi pouziti

potenciometrd pro nastaveni override.
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4.7 MPG

V této Casti naleznete nastaveni pro ruéni ovlada¢ MPG. Po zavfeni okna nastaveni nebo
spusténi Armote, systém zkontroluje aktualni nastaveni v hlavni interpolacni jednotce

a v programu. V pfipadé ze se liSi, uloZzi nastaveni programu do hlavni interpolacni

jednotky.

| Mastaveni (st

Rizné
fobrazeni
Wzhled
Komunikace
Ystupy
Owvladéani

“ieteno
Vystupy
Mechanika
Osa A
Nezav.osa 7
Pfesnost
Sensory
Sonda
Digital 1O
Analog. IO
Yyména
Automatika
PLC

~ Verze GVEES

(v MPG £ vwprutim v poloze OFF

" MPG 3 aktivadnim taditkemn

~ Werze GVEBS

+ MPGE sw?
" MPG4 swb

Ir Méazabitel kroku

200.0 Akcelerace [mmds"2)
IW I aw rychlost MPG [mmds)
IT Timeaut pokbgbu (mz]
W Def. otacky vietene pii <10
IW Cas vwpnuti v poloze OFf [ms)

Pougit MPG ovladaé:
nastawvuje zda ma bt ruéni ovladas MPG pouzit.

Pouditi MPG oviadade:

pokud mate MPG ovladat bez aktivatniho tlagitka, naztavte volbu
MPG = wypnutim v poloze OFF. MPG reim je pak wwpnut polohou
OFF piepinace aktivni ozp. Pokud mate ovlada ¢ aktivacnim
tHaditkem, wwherte volbu MPGE £ akbivadnim taditkem. Ovladad e
aktivei pouze pokud jg aktiadni Haditko drieno stisknuté, Yyypnuti
MPG rezimu je pak potfeba provést v Amate.

erze GVEES:

zde ze nastavuje verze GYEED. Wiechny nove GVYEES jzou verze
MPGE sw? & podparou viceastich MPG ovladadi. Waolbu MPG4
swh pougite jen pro stardi verze GWEES bez oznaceni werze na
PrOCeso,

M azobitel kroku:

nastavuje nasobeni kioku piepinace valby velikost kroku [pouze
pro GWE114]. Hodnota 1 odpowida kiokém prepinace velkosti
keraku 321=0.0Tmm, 10=0,1mm, *100=1mm, Hodnota 0.1 odpovida
krakirn prepinaée velikost kraku hodnat & >1=0.001rmm,
#10=0,01mm, #100=0.1mm.

Akcelerace regimu MPG:
nastavuje akceleraci pohybu stroje pii pouziti MPG ovladace.

Max. mchlos MPG:
nagavue max, echiost pohwbu grtoje pomoci MPG ovladade.

Timeout pohybu:

je Gas, po jehod uplynuti od zastaveni pohybu ovladagem stroj

zatne brzdit (v pfipadé #e ovladadem todite ruchlej nez e

nagtavena Max. mchlogt MPG]. =

Pozn.  |Frezka

@ \ﬂ E A cancel

v o ]

4.7.1 Zakladi nastaveni

Pouzit MPG ovladac¢ timto nastavenim zapnete pouziti MPG ovladace. Po zavieni okna
nastaveni tlagitkem OK dojde k uloZeni potfebnych informaci do hlavni interpolacni

jednotky a k jejimu restartu.
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Pouziti MPG ovladace — nastavuje zpusob ukon&eni rezimu MPG a zavieni MPG okna.

*« MPG s vypnutim v poloze OFF tuto volbu pouZijte, pokud ovlada¢ nema aktivacni
tlacitko. MPG rezim pak lIze ukon it pfepnutim pfepinate os do polohy OFF nebo

zavienim okna MPG na monitoru.

« MPG s aktiva¢nim tladitkem pokud mate ovlada¢ s aktivaénim tlaCitkem, pouzijte
tuto moznost. Ovlada€ bude aktivni pouze pfi stisknutém aktivacnim tlaCitku. Rezim

MPG pak Ize ukond€it pouze na monitoru zavienim okna MPG.

Verze GVE65 — nastavuje verzi ovladaciho ¢ipu MPG na GVEG65". Od cca poloviny roku

2017 jsou v8echny Cipy verze MPG6sw7 s podporou ovladace i pro osu A.

Nasobitel kroku — nastavuje velikosti kroku MPG ovladace na pfepinaci velikosti kroku.

e Hodnota1: X1=0.01 mm, X10=0.1 mm, X100=1 mm
e Hodnota 0.1: X1=0.001 mm, X10=0.01 mm. X100=0.1 mm

Akcelerace MPG (mm/s”*2) — hodnota je akcelerace pohybU stroje provedenych v rezimu
MPG.

Max. Rychlost MPG (mm/s) — hodnota je max. rychlost pohybu stroje provedenych
v reZimu MPG.

Timeout pohybu (ms) — hodnota je doba, po které stroj zacne v MPG rezimu brzdit pohyb,

kdyz prestanete toCit ovladaCem, v pfipadé ze jim toCite rychleji nez je stroj schopen jet.

*Verzi Cipu jednotky GVEG6S5 naleznete pfimo na ném.
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\ 4.7.2 Popis ovladace

Tlacitko MPG STOP

Prepinac os Prepinac velikosti kroku

Indikace napajeni

Kolecko MPG

Tla¢itko MPG STOP - vypne vieteno, vSechny vystupy a ruéni ovlada¢. Nema funkci

tlacitka E.STOP pro nouzové zastaveni stroje. Pfi obrabéni z sw Armote je neaktivni!
Prepinac velikosti kroku — pfi polohovani uréuje velikost kroku MPG.

Prepina€ os — polohy X, Y, Z a 4 ur€uji osu, ktera bude ovladana. Poloha 5 slouzi
k ovladani vietene.

Koleéko MPG — enkodér pro vlastni polohovani.

Indikace napajeni — LED sviti kdyz je MPG ovladac pfipojen.
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4.8 Vieteno

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.

. Nastaveni (stroje Gravos)

Ridzné
Zobrazeni
Wzhled
Komunikace

Mechanika
Osa A
Nezav.osa 7
Pfesnost
Sensory
Sonda
Digital 1O
Analog. IO
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka

G kody
Autodetekce
Ostatni

Hlavni ] Pomocnd 1 ] Pomachd 2 ]

r Oracky
2400

24000 b ax. at/min

[ Invertovat signél

ik, at ik,

[~ lgnorovat prodleyu zaphuti « MCAGDF

— Prodlewy
Zapruti

5 Cas do max. otadek [s)

[ Adaptivni prodleva

|Ifekat po zapruti j Regim prodlewy

pruti

5 Cas do zastaven [s)

[ Adaptivii prodleva

|Ifekat P wyprLt j Regim prodlewy

~ Test

. [~ “feteno

1000 ot/min

Otacky

ir. atdmin:

Zadejte minimaln’ hodnotu otacek. Spstém neumozni
pougit mendi hodnotu nes je tato. Pokud bude pougita
meng hodnota, bude pougita tato hodnota.

tax. otdmin:
Zadejte max hodnoty otadek, Fii téchio otaékach bude
napéti na analog. wstupu 10,

Invertovat signal:

Ffi pougiti teto volby bude zignal analog. wistupu
invertovan, Tedy pro max, otacky bude napéti na wistupu
0% a pra min. atadéky bude napét vistupu 10,

lgnorovat prodleyy zapnuti v NC/AGDF souborech:

Tuto funkci pougite pokud je pougite nastaveni prodley
nebo bude rozbéh/dobéh vietene fizen z PLC. Tato
furkce ignorje prodlesy oztadent vetene nastavens v
ML nebo GOF zouborech pouzité bezprostredné po
ovlddani vietene,

Prodlewy

Zapnuti

Cas do max otétek:

Mastavte Gaz potfebr pro roztodeni vietene na max.
atadky.

Adaptivii prodlewva:

Pfi zapruté teto funkei bude &as na roztoceni wietene
upraven podle poufitich otadek. Mapf. kdy? jg nastaven
&as do max. atddek na Bs, mas. atdéky 24000 ot/min a
wieteno bude zapnuto na 12000 ot/min. bude pouZita
prodieva 3z [polovién otédéky, polovign prodleva z Sasu

-

x Cancel

Fozn. |Frezka

v o ]

Otacky — nastaveni otacek vietene

Min. ot/min. — nastaveni minimalnich otacek vfetene. Systém neumozni nastavit nizSi
otacky, nez je tato hodnota. Pokud pfijde poZzadavek na otacky niZsi, bude pouzita tato

hodnota.

Max. ot/min. — nastaveni maximalnich otaCek vietene. Program neumozni nastavit vyssi
otacky nez je tato hodnota. Pokud pfijde poZzadavek na otacky vyssi, bude pouzita tato
hodnota. Pfi téchto otackach bude napéti analogového vystupu 0-10 V pro fizeni otacek

vietena odpovidat napéti 10 V.

Invertovat signal — pokud je tato volba zaskrtnuta, bude hodnota analogového vystupu
0-10 V pro Fizeni otacek invertovana. 10 V bude odpovidat otackam 0. Hodnota 0 V bude

odpovidat hodnoté nastavené v Max. ot/min.
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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 pouziti prodlev rozbéhu vietene v systému je zbyteCné jesté Cekat prodlevu v NC/GDF

souboru, ktery pfi ignorovani prodlev rozbéhu neni nutné upravovat.
Prodlevy — Zapnuti — nastaveni prodlevy rozbéhu vietene.

Cas do max. otaéek — zde nastavime &as potfebny k roztodeni vietene na max. otacky

nastavené v Max. ot/min.

Adaptivni prodleva — touto volbou bude skute¢na délka prodlevy roztoCeni adaptivné

pfizplsobena podle nastavenych otacek vietene.

Napf. pokud bude vieteno roztaceno na poloviéni otacky, nez je hodnota Max. ot/min, bude
pro rozb&h pouzita poloviéni prodleva z nastaveni Cas do max. otacek.

Rezim prodlevy — timto nastavenim se urCuje, kdy a jakym zplsobem ma prodleva

roztoCeni probéhnout. Na vybér jsou celkem tfi moznosti.

« Cekat po zapnuti prodleva na rozbé&h vietene probéhne hned po zapnuti vietene.

Dokud prodleva neuplyne, nejsou provadény Zzadné pohyby.

e Do pohybu, bez preruseni prodleva se pocCitda od okamziku zapnuti vretene.
Stroj po zapnuti pokracuje rychloposuvem Kk prvnimu pracovnimu pohybu a zde
pocka zbyvaijici &as prodlevy. Casové Uspornéjsi nez Cekat po zapnuti, kdy nejsou
béhem prodlevy provadény zadné pohyby.

Po obnoveni pracovniho cyklu po jeho pferuseni prodleva probéhne po zapnuti

vietene.

* Do pohybu s prerusenim prodleva se pocitd od okamziku zapnuti vretene.
Stroj po zapnuti pokracuje rychloposuvem k prvnimu pracovnimu pohybu a zde
pocka zbyvajici &as prodlevy. Casové tspornéjsi, nez ekani po zapnuti bez dalsich

pohybu.

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 Vzdalenost priblizeni z preruSeni v nastaveni Vstupy.
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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 vretene.

Cas do zastaveni — zde nastavime &as potfebny k zastaveni vietene z max. otadek

nastavenych v Max. ot/min.

Adaptivni prodleva — touto volbou bude skute¢na délka prodlevy zastaveni adaptivné
pfizpusobena podle nastavenych otacek vietene.

Napf. pokud bude vieteno zastavovano z polovi¢nich otacek nez je hodnota Max. ot/min,

bude pro zastaveni pouzita poloviéni prodleva z nastaveni Cas do zastaveni.
Rezim prodlevy — timto nastavenim se urluje, kdy a jak ma byt prodleva zastaveni
C¢ekana. Na vybér jsou dvé moznosti.
« Cekat po vypnuti — prodleva na dobé&h vietene prob&hne hned po vypnuti vietene.
Dokud prodleva neuplyne, nejsou provadény Zzadné pohyby.
* Do pohybu, bez pferuseni — prodleva se pocita od okamziku vypnuti vietene.
Stroj po vypnuti pokracuje rychloposuvem na parkovaci polohu nebo zvednuti osy Z
z Ffezu pfi pferuSeni a zde pocka zbyvajici Cas prodlevy.
Casové Usporné&jsi nez Cekat po vypnuti kdy nejsou b&hem prodlevy provadény
zadné pohyby.
Test — zde |ze vystup ovladani vietene otestovat. Pfi ovladani vietene v Casti Test jsou

prodlevy rozbéhu a dobéhu ignorovany.

Dejte pozor na bezpecnost, vieteno se zapne hned po zaskrtnuti policka!
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4.9 Vystupy

V této Casti naleznete nastaveni prodlev po zapnuti dalSich vystupu jako je Chlazeni, Ofuk
a Laser. Nastaveni je rozdéleno do zalozek podle interpolacnich jednotek, na kterych se
vystupy nachazi.

[Rastaven il G

Ridzné
Zobrazeni
Wzhled
Komunikace
Ystupy

Mechanika
Osa A
Nezav.osa 7
Pfesnost
Sensory
Sonda
Digital 1O
Analog. IO
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka

G kody
Autodetekce
Ostatni

Hlavni ] Pomocnd 1 ] Pomachd 2 ]

— Chlazeni

0 Prodleva zaphuti (]

j Rezim prodlewy

|Cekat po zapruti

[ lgnomowat prodlevu zapnuti « MCAGDF

r Ofuk

0 Prodleva zapnuti [z

j Rezim prodlewy

|Cekat po zapruti

[ lgnomnovat prodlewvu zapnuti v MCAGDE

~ Laser

0 Prodleva zapnuti (=]

[ lgnomowat prodlevu zapnuti « MCAGDF

[ Automaticky zapnout na zatatku drahy

r Test wistupd [Hlawni)

@ I Chlazerni
. [~ Laszer
@ I Ohk

. [~ Zamek kytu
@ [ Uvolnit nastroj
. [ Knpt nastrojd

Zde j& nastaveni pradlev pro wstupy chlazeni ofuku a
lazenu.

Prodlesva zaphuti:

Mastavte taz Sekani po zapnuti wistupu. Pro chlazeni |2

to doba patfebné ne? bude chladici kapalina od zaphuti

proudit na nastro). Pro ofuk je to doba zapnuti ofuku a pro
lazer/plazmu Gag na propaleni matenialu,

Regim prodlewy

Cekat po zaprti;

prodleva bude Eekana hned po zapnuti wistupu, Dokud
tato prodleva neuplyne, stroj nebude vykondwvat dalsi
pokiyhy.

Do pohybu, bez pierugen:

Prodleva bude potitana od okaméiku zapnuti. Mezitim ze
stroj mize pohybowvat rpchloposuvemn a zbivajici Gas na
zaphutl bude éekén pfed pracovnim pohybem. Pa
premgeni bude prodleva na zapnuti éekana hned po
zaphuti viistupu,

Do pohybu wéetng plemgeni:

Prodleva bude poditana od okaméiku zapnuti. Mezitim ze
stroj mize pohybowvat ipchloposuvemn a zbivajici Cas na
zapnuti bude &ekan pied pracovnim pohybem. Po
prerudeni pracovhibo cyklu bude prodleva éekana po
navratu do fezu chloposuvem pred odjeti vzdalenosti
piibliZeni z premudeni.

lgnorovat prodleyu zapnuti v MC/AGDF souborech:
Tuta funkei pougite pokud je pougite nastaveni pradley

nebo bude prodieva spugténi wistupu fizena z PLC. Tato
furkce ignomje prodlesy nastaveng v MC nebo GOF

Fozn. |Frezka

=l

l,/ oK

ﬂ A cancel
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Chlazeni — nastaveni vystupu pouzitého 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 zapnutd, budou

vSechny prodlevy (G-kdéd G4) pouzité bezprostifedné po zapnuti chlazeni (M- éd M8)

ignorovany. Pfi pouziti prodlevy po zapnuti chlazeni v systému je zbyte¢né Cekat prodlevu v

NC/GDF souboru, ktery pfi ignorovani prodlev rozbéhu neni nutné upravovat.

Rezim prodlevy — timto nastavenim se urCuje kdy a jak ma byt prodleva spusténi chlazeni.

Na vybér jsou tfi moznosti.

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 pocitda 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 pferusen, je prodleva Cekana po zapnuti
vystupu.

Do pohybu s prerusenim prodleva se pocita od okamziku zapnuti chlazeni.
Stroj po zapnuti pokracuje rychloposuvem k prvnimu pracovnimu pohybu a zde
pocka zbyvajici Cas prodlevy.

PFfi obnoveni pracovniho cyklu po jeho pferuSeni, stroj jeSté provede navrat na
polohu pFeruseni rychloposuvem.

Zbyvajici Cas prodlevy od zapnuti systém Ceka pfed provedenim navratu

0 Vzdaélenost priblizeni 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 zapnutd, budou
vSechny prodlevy (G-kod G4) pouzité bezprostfedné po zapnuti ofuku (M-kéd M7)
ignorovany. Pfi pouziti prodlevy po zapnuti ofuku nastroje v systému je zbyte¢né pak jesté
Cekat prodlevu v NC/GDF souboru, ktery pfi ignorovani prodlev rozbéhu neni nutné

upravovat.

Rezim prodlevy — timto nastavenim se ur€uje kdy a jak ma byt prodleva spusténi ofuku.
Na vybér jsou tfi moznosti.

« Cekat po zapnuti prodleva po zapnuti ofuku prob&hne hned po zapnuti vystupu.
Dokud prodleva neuplyne, nejsou provadény zadné pohyby.

* Do pohybu, bez preruseni prodleva se pocita od okamziku zapnuti ofuku. Stroj po
zapnuti pokraCuje rychloposuvem k prvnimu pracovnimu pohybu a zde pocka
zbyvajici ¢as prodlevy. Po obnoveni pracovniho cyklu po jeho pferuseni je prodleva
Cekana po zapnuti vystupu.

« Do pohybu s prerusenim prodleva se pocita od okamziku zapnuti ofuku.
Stroj po zapnuti pokracCuje rychloposuvem k prvnimu pracovnimu pohybu a zde
pocCka zbyvajici €as prodlevy. Pfi obnoveni pracovniho cyklu po jeho preruseni, stroj
provede navrat na polohu pferuseni rychloposuvem. Zbyvajici ¢as prodlevy od
zapnuti, systém Ceka pred provedenim navratu o Vzdalenost priblizeni z pferuseni

v nastaveni Vstupy.
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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-kod G4) pouzité bezprostfedné po zapnuti laseru
(vychozi M-kéd M70/M71) ignorovany. Pfi pouziti prodlevy po zapnuti v systému je
zbyte€né Cekat prodlevu v NC/GDF souboru, ktery pfi ignorovani prodlev rozbéhu
neni nutné upravovat.

Test vystupl — po zaskrtnuti policka se pfislusny vystup okamzité sepne (probé&hnout

i pfislusné udalosti PLC). Vystupy zlstanou sepnuté i po zavieni okna nastaveni.

Dejte pozor na bezpecnost, vystupy se sepnou hned po zasSkrtnuti patfricného policka!
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4.10 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 ¢ast. Pro pomocné jednotky je v zaloZzkach nastaveni vSech os.

I Nastaveni (stroje Gravos) -

Rizné

fobrazeni
Yzhled PFeuvod Limit Uref Poloha Ref
Komunikace

Hlavni ] Pomocna 1 | Pomochd 2 ]

kr/mm min mn/s spinace

1066 ,666 198 18 Pocatek osy -
1866 ,666 158 14 B Patatek osy -
1866 ,666 -4@ 1@ ta Patatek osy -

Nezav.osa 7 - kcelerace Dynarik.a
Pfesnost Pracovni posuvy [mms"2] Jerk [mm/s3) Wmax pro B=1mm [mrmz) Mezni thel [7)

Sensory 500 |s0000 [10 B0

Sonda Rychloposuvy [mmds"2) Prodleva mezi vektory [ms] Fratki wektor [mm]

Digital 1O B

Analog. 110 500 10 01

Yyména
Automatika
PLC |edté prevodem femenice.

Ffevod je dang podtern kiokd/otadku motaru, stoupnim $oubu a nastavendm mikrokiokem na driveru osy, piipadné

Ffevod =200/ 5% d
3 = stoupani froubu
d = mikrokrok driver

Mapi. motor; 200 krfot, groub: 4 mm, Mikokok; 116
Ffeviod = 200 /4 4 16 = 800 krfmm

Lirmity:
nejwetdi vzdalenost, kam miZe dand osa od spinate dojet - pracovni rozmén stroje.

Pozn. [Frezka @ \ﬂ @ A cancel

Prevod — je dany poc¢tem kroku na otaCku motoru a stoupanim Sroubu. Pfipadné také jesté

pfevodem femenice.

Pfevod =200 /s * d

kde s = stoupani Sroubu, d = mikrokrok driveru
Napf. 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.
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Vref — je rychlost, kterou stroj jede pfi hledani poCatku ke ref. spinaci. Kdyz 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 spinaem 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.

* A osa bude referovana
* N osa nebude referovana

Odjezd — vzdalenost kterou osa odjede od ref. spinace po jeji referenci. O tuto vzdalenost
musite zmenSit hodnotu limity. Pouzijte napf. v pfipadé ref. spinacu s Zzadnou 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 pfekrocit.

Akcelerace — zrychleni stroje zavislé na hmotnosti pohyblivych hmot a vykonu motoru.
Hodnota je akcelerace vysledného pohybu. Akcelerace je rozdélena pro Pracovni posuv
a pro Rychloposuv zvlast.

Poloha ref. spinae — zde je mozné zda jsou ref. spinate v poCatku osy nebo na jejim

konci (limit€). 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, (Uhel mezi vektory je vétSi nez
Mezni uhel), maze dojit k mechanickému zakmitu stroje a tuto nastavenou dobu se ¢eka na

utlumeni zakmitu, nez se stroj opét rozjede.
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Mezni uhel mezi vektory — Uhel mezi vektory, pfi jehoz prekroCeni stroj mezi vektory

zastavi. Pokud je uhel mezi vektory menSi nez tento nastaveny uhel, stroj mezi vektory

pfibrzdi na hodnotu Vs-s.

Program si za chodu hlida tyto parametry a pokud by mélo dojit k jejich prekroCeni, pfibrzdi

tak, aby je dodrzel.

Pohyb X-Y Vysledna rychlast
. X rychlost
Zadana rychlast =Vs-g . .
S . d
Mezni Ghel = Uhel mezi vektary %mezm’ ihel 2adana \/ \
Y i vektar | 2vektor | ¢€as
X rychlost
Mezni Uhel = Ghel mezi vektory mezni uhel zidana / \
Aﬁ Vs-s \
Y 1. vektor 2 vektor | as
o X rychlost
Zadana rychlost =Vs-g sadana
Mezni thel =< dhel mezi vektory %mezm’ Ghel \/ \
Y lvekior | 2vektor | ¢as
X rychlost
Mezni dhel =uhel mezi vektary mezni uhel Vs—s
~ 3;—‘7 zadana \
Y 1 vektor 2.vektor | cas
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411 0sa A

Rizné

Zobrazeni
VZMEd_ k¥ /stupeii stupiii/s |a/N |stupiiii |stupiiii |stupiiii/s |stupfii/s
Komunikace L J
Vstupy A [18088 18 53 8,5 s 125

Ovladani -

PFevod Uref Ref |Dref 0djezd |Us-s Umax

r Pougiti osp & Pievod:
J je dan Poctem krokd na otadku motoru a prevodu. prevodowi pomer *
h pocet krokl na otadku motory [mikrokrok) /360

|F|otaE:n|’ [rovhobedng & )

500 Akcelerace Lirnit:

la— (& stz saitiete je limit Ogy & pro mni polohoyani a pro hledani referenéniho spinace.

Nezav.osa Z
Presnost
Sensory ——
Sonda r Tangencidhi ndd————————— |mg
Digital 10 ade #& nastavue, zda se ma osa referovat pii hledani podatku, To lze
Analog. ;O 0 nastavit pomoci hodnoty A [oza bude referovana) nebo M (oza

P g referovana nebude).
Yyména
Automatika — Ewtruder Dref:

vzdalenost pobpbu pfi odigzdu 2 ref. spinade pfi referenc.
PLC Bl it e didl panhL pri ad) Rinace p

2 e

start/ztop rechlost pro osu A,
5 Ruchlost [*/5) P F
Délka wytladeni [zacatek drahy)
2
5 Rychlost [*/2]

[ Ref. 2avislow osu po fidici et o .
i mohlost najeti na ref. spinade.

i
max. ychlost osy A,

W Eachny jednotky jzou ve stupnich.

Fozn. |Frezka

4.11.1 Zakladni nastaveni

Prevod — je dany poc¢tem kroku/otacku motoru a pfevodem mezi motorem a vystupni
hFideli.

Limita — max. uhel otoCeni osy A pfi referenci osy.

Vref — rychlost otaCeni osy A pfi hledani ref. spinace

Ref — informace o tom, jestli se ma dana osa referovat. Zde je potfeba 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 potfeba zmensit hodnotu limity. Je vhodné pouzit napf. v pfipadé ref. spinacu 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 pfekrocit.
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| 4.11.2 Pouziti osy A

Pouziti osy A — zde je mozné nastavit k Cemu bude osa A slouzit.

Rotaéni (Rovnobézna s osou X) — osa bude pouzita jako 4. osa pro rotaéni
obrabéni (ota€eni 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. Pfi této zavislosti osy A nelze pouzit ruéni ovlada¢ MPG.

Extrudér (na ose Z) — tuto moznost Ize pouzit pro ovladani extrudéru na ose Z, napf
pro 3D tisk nebo pro extruzi zalévacich hmot pro zalévani sou¢astek na DPS. Dale je
mozné ji pouzit pro ovladani spinani pulzné fizeného laseru pro synchronizaci s
aktualni rychlosti pohybu.

Pfi 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 Xa'Y.

o Délka vtazeni (konec drahy) — vtaZzeni extruze na konci drahy pro zabranéni
odkapavani ztrysky extrudéru béhem rychloposuvu na zaclatek dalSiho

pracovniho pohybu. K odbrzdéni dojde pfed provedenim rychloposuvu.

o Délka vytla€eni (zacatek drahy) — vytlaCeni extruze na zacCatku drahy po
pfedchozim vtazeni, aby nedoSlo k prodlevé extruze na zacCatku pracovniho

pohybu. Vytlageni je provedeno po rychloposuvu.

o Rychlost (°/s) — rychlost kterou je vtazeni na konci drahy nebo vytlaeni na
zacCatku 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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4.12 NezavislaosaZ

Nezavisla osa Z slouzi k automatickému fizeni vySky (konstantni vzdalenosti)
laseru/plazmového hofdku nad povrchem materidlu. Aby mohlo byt fizeni nezavislé na
pohybech stroje v osach X a'Y.

Ktomuto Fizeni je potfeba dalSi interpolacni jednotka (GVE84,GVE124, GVE134)
nastavena v Casti nastaveni Komunikace jako Nezavisla 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 ¢asti Ostatni/Systémové 1/Pouze 2D XY stroj
(laser/plazma s nezav. osou Z). Pfi pouziti asistencniho plynu, Chlazeni je asistencni plyn
(laser/plazma s nezav. osou Z).

Rizeni maze byt 2-stavové, 1 signal (signal osa nahoru/osa dol(l) nebo 3-stavové,

2 signaly (signal osa nahoru, vyska OK a signal osa dolu).

Nastaveni je rozdéleno do dvou zalozek — zakladni nastaveni a nastaveni rychlosti a logiky.

helpdesk@gravos.cz 169 WWW.gravos.cz



mailto:helpdesk@gravos.cz

&/ Utivatelsky manual 4 Nastaveni - Nezavisla osa Z Armote v2.63

| 4.12.1 Zakladni

Zakladni nastaveni vstupu, mechaniky a fizeni nezavislé osy Z.

| Nastaveni (stroje Gravos) -
Riizné

Zobrazeni interpolacni jednotku pro nezévizlé fizeni wiiky.
Vzhled w Pousit COMa -1 Part r:J:ast_aKvenl' a_iresy pifdavné jednotky najdete v
Komunikace cash Komunikace.

100 :
Vstupy [0 Linita (mm) Perioda {ms] Posit

Ovladani ¥ Beferovat nezév. osu po zadktnut bude na zagatku kaZdého =

MPG l— . praconiho pohybu zapnuta automatick & regulace |~
Yieteno 40 Frevod (ki/mm) v Parkovat nezéyv. osu nezavislé osy Z. Pracovni pohyb zatne a2 po
dozazeni wirgky,

Zakladni ] Rychlost a logika ] Wezdvisla osa £ wyaduje plipojenou piidavnou

Zpiigob fizeni ————— [ Metoda wchlogti
Inkrementowat Y:

,W + Eshange Up/Dn pokud je _pouﬁitvo, t@k regylace 2a§|’ne:| l}[cihlost[
Weztart a je zvpdovana pii nedosaZeni visky ag k
o -max. Pokud je nastavena metoda fizeni
(" Exchange Multiplier Exchangelp /D je zména mohlost 6.25% 2 -
start. Pokud je pougita metoda Exchange
multiplier j& zvpEovani pehlost fizeno -
Funkce . |Pular ) |ndresa | nésobitel, lze viak dosshnout max 10 nésobku
pocatecni rpchlozt V-ztart
Kal.OK [lpat1 |
. = l—_l Port:
Automatika Pokrac. lpal? zde |ze nastavit, et |8 jpdnotka nezavislé omy 2
PLC Ref. IndepZ plipojena na prmami port 2 S&st Kormurikace
Pravitka nebo na samostatng port.
. Mahoru Indep?Z
G kady Perioda wstupii
AdeEItEkCE pots IndepZ j& Caz jak Sasto e nastaven novi poZadavek na
Ostatni L zmiénu vidky, Hodnotu nastavte tak, aby mél
Test nezévislé osy Armtoe jeté dost Sasu na zbytek Sinnosti
Poloha: pracovniho cyklu.

@IS & Test Rozptyl: PEEEVS

je max. yehlogt nezavishe oz 2. Touto echlosti

Pozn. [Frezka @ B @ HK cancel ‘,/ 0K ‘

Pouzit — timto nastavenim se zapne funkce fizeni nezavislé osy Z. Je v3ak potieba 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 (vy$ka).

Port — nastavuje komunikaéni port jednotek pro Fizeni nezavislé osy Z.
Nastavenim hodnoty Primarni, bude pouzit primarni komunikaéni port, ke kterému je
pfipojena i hlavni interpolacni jednotka. V tomto pfipadé musi mit vSechny jednotky svoji

unikatni adresu.

V pfipadé, ze bude pouzit jiny port nez primarni, mohou byt pouzity adresy, které jsou jiz

pouzity na primarnim portu, protoZze komunikace v takovém pfipadé bude dvou kanalova.
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Limita (mm) — max. povolena vzdalenost nezav. osy Z od referenniho spinace.

Prevod (kr/mm) — dany poctem krokl/otaCku motoru, stoupanim Sroubu a pfipadné

prevodem femenice.

Pfevod =200/s *d

kde s = stoupani Sroubu, d = mikrokrok driveru
napf. Motor: 200 kr/ot. Sroub: 4 mm, Mikrokrok: 1/16
Pfevod =200 /4 * 16 = 800 kr/mm

Perioda (ms) — Cas, jak Casto bude systém béhem regulace vysky kontrolovat stav vstup(

signalu Osa nahoru/osa dolt a reagovat na né.

Referovat nezavislou osu — pokud bude zapnuto, nezavisla osa Z bude referovana pfi

referenci stroje.

Zpusob fizeni — zde je mozné nastavit zakladni metodu regulace vysky nezavislé osy Z.

Emulace bez IndepZ — systém automaticky provede nalezeni materialu na zacatku
strojni drahy (kalibrace), odjezd na vySku zapalu, zapal a sjezd na Vy$ka rezu, (pro
emulaci). Samotna regulace nebude provadéna. Rez prob&hne v konstantni vysce
od kalibrace. Ovladani osy Z je provadéno pomoci hlavni interpolaéni jednotky
a jednotka nezavislé osy Z neni potieba.

Emulace s IndepZ — systém automaticky provede nalezeni materialu na zaCatku
strojni drahy (kalibrace), odjezd na vySku zapalu, zapal a sjezd na VySka rezu, (pro
emulaci). Samotna regulace nebude provadéna. Rez prob&hne v konstantni vysce
od kalibrace. Ovladani osy Z je provadéno na jednotce nezavislé osy Z.

2-stavovy — regulace bude pouzivat pouze jeden signal (jeden vstup). Regulace pak
funguje pomoci signalu Osa nahoru/Osa doli. PFi tomto zplsobu osa neustale
osciluje kolem optimalni vySky. Tento zpusob neni vhodny pro rychlou regulaci

vysSky. 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 stavll osa nahoru/vySka OK/osa dol. Pokud se vysSka nad
materialem 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.
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Metoda rychlosti — pfi regulaci vySky se méni i rychlost. Malé zasahy jsou dorovnany

malou rychlosti a tim se omezi oscilace a prejezd.

PFi mensi rychlosti u drobnych regula¢nich zasahl je pak kratSi i brzdna draha. Zde je

mozné nastavit jakou metodu zmény rychlosti bude systém pouzivat.

* Exchange Up/Dn — rychlost je zménéna pfi kazdém prichodu regulacni smyckou
vzdy 0 6.25 % z pocatecni rychlosti regulace V-start. Zména rychlosti je menSi nez

u metody Exchange multiplier.

Lze takto zménit rychlost pohybu az k Vreg-max.

« Exchange multiplier — rychlost je ménéna nasobitelem rychlosti. Tato metoda
umoznuje progresivnéjsi narast rychlosti pohybu regulace. Maximalni rychlost muze

byt pouze deseti nasobek rychlosti Vreg-start.
Tabulka nastaveni vstup(

Zde je mozné nastavit jaky signal je pfipojen ke kterému vstupu. Dale je zde mozné nastavit
polaritu signalu a na jaké jednotce se vstup nachazi. Stav vstupu je neustale aktualizovan a

signalizovan barevnou indikaci.

Zelena - vstup neni aktivovan.

ICeenal - vstup je aktivovan.

Signal Kal.OK - tento signal je potvrzeni kalibrace.

 Laser — Tento signal je potvrzeni kalibrace méfeni vySky hlavy ze zafizeni pro

mérfeni vzdalenosti laserové hlavy nad povrchem.

Kalibrace se provadi v dostatecné vzdalenosti nad povrchem. Pfi fezani laserem se
muUze postupné ohfivat fezany material a laserova hlava a kalibraci se kompenzuje

vliv ohfivani na pfesnost méreni vysky nad materialem.

 Plazma - kalibrace je zjisténim vzdalenosti trysky od materialu. Kalibrace pak
probiha pomalym sjezdem osy Z dolu, dokud se nedotkne tryska materialu. Stroj pak
odjede na vysku zapalu, kde bude plazmovy hofak zapalen a bude ¢ekat na signal
Pokracovat.

Pro tento signal Ize nastavit, k jaké jednotce je pfipojen.

helpdesk@gravos.cz 172 WWW.gravos.cz



mailto:helpdesk@gravos.cz

&/ Utivatelsky manual 4 Nastaveni - Nezavisla osa Z Armote v2.63

Signal Pokracovat — Tento signal je ur€en pro Cekani na propaleni materialu skrz.

Po zapnuti laseru/zapaleni plazmy stroj Ceka na tento signal nez zacne fezat.
Pro tento signal Ize nastavit, k jaké jednotce je pfipojen.

Signal Ref. — tento signal je uren pro referen¢ni spina¢ nezavislé osy.
Signal muze byt pfipojen 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 muze byt pfipojen pouze k jednotce nezavislé osy Z pro fizeni polohy.

Signal dolid — pokud je aktivni tento signal, nezavisla osa Z pojede smérem doll

k materialu. Tento signal je pouZit pouze pro tfi stavové Fizeni.

Tento signal muze byt pfipojen pouze k jednotce nezavislé osy Z pro fizeni polohy.
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Test nezavislé osy

V tomto poli je zobrazovan aktualni stav regulace, zda osa pojede doltd/nahoru pro dvou
stavové fizeni nebo jestli osa pojede doll/vySka ok/osa pojede nahoru. Barva ramecku

signalizuje stav regulace (vypnuta/zapnuta).

Zelena - regulace vypnuta, nezavisla osa Z nebude reagovat na fidici signaly.
[CEERal - regulace zapnuta, nezavisla osa Z se bude pohybovat podle Fidicich
signald.

I@B’S Vyska OK, nezavisla osa nejede.

E Skutecna vySka mensi nez Zadana, nezavisla osa jede nahoru.

E Skutecna vySka vétsi nez zadana, nezavisla osa jede dold.

Tlacitko Test - timto tlaCitkem zapnete test regulace vySky nezavislé osy. Jestli je test
zapnuty, bude rameéek signalizace aktualniho stavu Boaiaay. Pokud je vypnuty bude

ramecek zeleny.
Po zapnuti testu bude osa reagovat na Fidici signaly.

- Bez Fizeni (emulace): Osa provede Kkalibraci zjisténim povrchu materialu.
Dale odjede na vySku zapalu, zobrazi hlasku o zapalu (vystup pro laser/plazmu

nebude ovladan). Nakonec odjede na vysku fezu.

+ 2 stavové fizeni: Osa pojede doll, 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 dold. Pokud nebude aktivni ani jeden z téchto signalll, nezavisla osa bude stat.

Po vypnuti testu nezavisla osa Z odjede nahoru na soufadnici 0 v soufadném systému
stroje. Pokud bude béhem testu regulace dosazeno limity nebo soufadnice 0, test bude
automaticky ukoncen.

Po zapnuti testu je mozné okno nastaveni zavfit a pomoci JOG panelu pohybovat strojem v

osach X, Y a sledovat tak reakce regulace na zvinéni 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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| 4.12.2 Rychlosti a logika

Zde naleznete nastaveni rychlosti a logiky signalu.

| Nastaveni (stroje Gravos)

Rizné . Zakladni  Bwchlosti a Iogikil Mezavizla oza £ wyZaduje pripojenou pridavnou
Zobrazeni . i » interpolacni jednatku pro nezévislé fizeni widky.
Vzhled r Nastaveni osp ——————— 1~ Nastaveni regulace visky Mastaveni adresy piidavng jednotky najdete v

Komunikace 200 Acc (mmds"2) 400 Aoc (mmeds"2) Basti Komunikace.
Wstupy

P Pozit:
Ovladani 50 W-Max [mm/s] 15 WReg-Start (mm/s] po zadkitnut bude na zadatku kafdého

MFPG fho pohyh ta sutomatick 3 requlacs | =
10 g a0 d praconihio pohybu zapnul l
Yieteno Vet {mm/s] VhiegMax [mrm/s] nezavizlé ogy 2. Pracovni pohyb zatne az po

Vystupy 15 vKal [omds] 11 Wenasobitel dosageni visky.

Mechanika [ Masobitel pehlost Inkrementavat -

pokud je poudito, tak regulace zading rychlosti

MNezawv.osa 7 ~ Kalibrace oztart a e zvpEovana pii nedozazeni vigky a2 k
= g 2 22 -max. Pokud je nastavena metoda fizeni

Fresnost " Kalbrace pred zatatkem regulace [lazer] EschanaelIpdDn je zména mohlost B 26% 2 V-

[ Provést kalibraci po refersnci (laser] start. Pokud je pougita metoda Exchange

[~ Cekat na signal Pokraovat multiplier j& 2vydovani richlosti fizena V-

nasobitel, lze wiak dosdhnout max 10 nésobku

pozatedni mochlost V-start

(v Cekat na kal.OK béhem preniho siszdu [plasmal

. 15 Wigka zdpalu po kalibraci [plasmal [mm) Part:
Automatika zde lze nastavit, jestl e jednotka nezévislé oy 2

PLC 5 Wiska fezu [pro emulaci] (mm) pripojena na primarmi port 2 S4st Komurikace
Pravitka nebo na samostatng port,
G kady [ Mastavit vwigku [analog.) 500 [mi*1 0]

Autodetek Perioda watupii:
uto F‘: exce ~ Konec regulace je Gas jak Easto e nastaven novy pofadavek na
Ostatni

’15— zménu vidky, Hodnotu nastavee tak, aby mél
[mnn) Armtoe jefté dost Sasu na zbytek Sinnosti
pracavhibio okl

[v Minvigka prejeadu

— Pregeni regulace (b&hem pracovniho cyklu)
PELEN

] [Ptz il =it (1 v 4 je max. ychlost nezdvislé osy 2. Touto echlostil

Pozn, |Frezka H | ‘x Cancel ‘ ‘./ (114 ‘

Nastaveni osy

ACC (mm/s?2) — akcelerace pohybU nezavislé osy Z mimo regulaci. Napf. zvednuti pfi

prejezdu, pohyb kalibrace pro plazmu atd..

V-max (mm/s) — maximalni rychlost pohybu nezavislé osy Z.

V-Ref (mml/s) — rychlost pohybu pfi hledani ref. spinace.

V-kal (mm/s) — rychlost pohybu kalibrace (rychlost sjezdu k materialu). Pouze pro rezim

plazmového horaku.
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Nastaveni regulace vysky

ACC (mm/s”2) — akcelerace pohybl nezavislé osy Z pro regulaci vysky nad materialem.
VReg-Start (mm/s) — pocateCni rychlost pohybu regulaéniho zasahu vysky nad
materialem. Je-li potfeba zménit polohu k udrzeni konstantni vzdalenosti od materialu, touto
rychlosti zacCina 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 regulaéniho zasahu vysky nad materialem.
Je-li potfeba 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 regulaéniho zasahu pfi kazdém

pruchodu regulaéni smycCkou. Uplatni se pouze pokud je pouzita metoda rychlosti
Exchange muiltiplier a je zapnuta volba PouZit nasobitel rychlosti.

Rychlost po kazdém pruchodu regula¢ni smyckou bude posledni rychlost x V-nasobitel.
Rychlost se bude takto zvySovat dokud nedojde k dosazeni nastavené vysky.
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Kalibrace

Kalibrace pred zacatkem regulace (laser) — volba je uréena pro fizeni vySky nad
materialem pro fezani laserem. Kalibrace je provadéna sepnutim relé pro zacatek kalibrace
zarizeni pro méfeni vysky nad materidlem a &ekani na signal Kal.OK. Kalibrace je

provadéna nad materialem pfed zacatkem prvniho sjezdu k materialu.

* Provést kalibraci po referenci (laser) — po referenci nezavislé osy Z provede
i 1. kalibraci méfeni vysSky, kdy je laserova hlava nejdale od materialu a neovlivriuje
tak méreni.

« Cekat na signal Pokraéovat — po zapnuti laseru nebo zapaleni plazmy bude

systém Cekat na tento signal nez zacne fezat (signal potvrzeni propalu).

Cekat na Kal.Ok béhem prvniho sjezdu (plazma) — volba je uréena pro Fizeni vysky nad
materialem pro fezani plazmovym hofakem. 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 hofak zapalen a Cekat na signal Pokracovat (pokud je
pouZit).

* Odjez po kalibraci na vysku zapalu (plazma) (mm) — vySka nad materialem pro

zapal plazmoveého horaku.

 Vyska fezu (pro emulaci) — tato hodnota se uplatni pouze pfi zplsobu Fizeni
Bez fizeni (emulace). Po kalibraci a zapnuti plazmového hofaku osa odjede na tuto

vySku nad materialem.

* Nastavit hodnotu vysky (analog) (mV*10) — nastaveni zadané vysky nad
materialem.
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Konec regulace

Min. vyska prejezdu (od posledni vysky) — nastaveni odjezdu na konci drahy pro prejezd

na novou drahu.

Preruseni regulace (béhem pracovniho cyklu)

Preruseni pfi dosazeni 0 — pokud béhem fezu dojde pfi regulaci vySky nezavislé osy Z
k dosazeni maximalni vysky, nastane pferuseni pracovniho cyklu. Nezavisla osa Z nemUze
jet vySe a nemohla by tak dodrzet nastavenou konstantni vy$ku nad materialem. Vyska nad

materialem by byla niZ8i nez nastavena a mohlo by dojit ke kolizi.

Preruseni pfi dosazeni limity — pokud béhem fezu dojde pfi regulaci vysky nezavislé osy
Z k dosazeni limity, nastane pferusSeni pracovniho cyklu. Nezavisla osa Z nemuze jet nize
anemohla by tak dodrZet nastavenou konstantni vySku nad materidlem. VySka nad

materialem by byla vy$Si neZ nastavena.
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'Funkce regulace

Laser

1.

2.

Na zaCatku kazdé strojni drahy stroj napfed odjede na zaCatek v osach X a Y.

Dojde ke kalibraci zafizeni pro méfeni vySky nad materidlem. Sepne se vystup pro

ovladani kalibrace a ¢eka se na vstup Kal.OK. (kalibrace je dokonCena v pofadku).

Nezavisla osa Z sjizdi dold k materialu dokud nedojde ke zméné stavu signalu Osa
nahoru (pfi 2-stavové regulaci) nebo dokud nenastane stav Vyska OK (pfi 3-stavové

regulaci)

Nasleduje zapnuti vystupu pro ovladani laseru a ¢eka se na signal Pokracovat (po

propaleni materialu) nebo nastavena prodleva (pro propal materialu).

Probéhne pohyb v osach X a Y a vySka nad materidlem bude udrzovana konstantni
pomoci funkce nezavislé osy Z.

Na konci strojni drahy dojde k vypnuti laseru a vypnuti regulace vy3ky.

Nezavisla osa Z odjede na nastavenou minimalni vySku pfejezdu nad materialem (od

posledni vysky).

Plazma

1.

2.

Na zacCatku kazdé strojni drahy stroj nejprve odjede na zaCatek v osach X a Y.
Kalibrace probiha tak, ze nezavisla osa Z sjizdi k materialu nastavenou rychlosti V-kal.

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 zapalu (plazma).
Nasleduje zapaleni plazmového hofaku (sepnuti vystupu Laser) a zapnuti regulace.
Ceka se na signal Pokracovat po propaleni skrz material.

Probéhne pohyb v osach XY a vySka nad materialem bude udrzovana konstantni
pomoci funkce nezavislé osy Z.

Na konci strojni drahy dojde k vypnuti vystupu Laser a vypnuti regulace vysky.

Nezavisla osa Z odjede na nastavenou minimalni vySku pfejezdu nad materialem (od
posledni vysky).
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\ 4.12.3 Diagram funkce nezavislé osy Z pro laser

Rychlost
Nezav. osa Z
WhAan

Wrag-Max
Wrag-Start

u]

{
Y

kalibrace

prvni sjezd

1. regulace

prodleva |pohybh XY

wyjezd 7

prejezd XY | €45

Smer

Nezav. osa 2
T+

0

E_

Jdsza Up/On
Osza nahory
wybka O

esa dell

Oul Kal Start
saphuto

nesapnuto

In Kal QK
ak hivni

neakhivhi

Laser On

sapnuto

nesepnuto

Ana.out vyska
Fadana wyika

0

In Pokrac.
ak hwni

ngaktivni

'regulace
vy Sky

'regulace
wydky
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\ 4.12.4 Diagram funkce nezavislé osy Z pro plazmu

Rychlast
Mezav. osa Z
Wiax

Wreg-hax
Yreg-5Start

WHal

o

Smer

Nezay. osa 2
lF_'-I-

o

2_

dsa Up/On
Qsa nahory
viydka OKW

esa doli

dut Kal.Start
sepnyto

nasppnuto

In Kal K
aktivni

neaktivi

Plazma QOn
sepnuto

nesepnuto

Ana. out vyika
fadand wiika

o

In Pakrac.
aklivni

neaktivhi

\
! \
\

Sezd 7-

Vijerd I+
(na viihu zapalul

1

regulace

pradlevs nebo
tekdni ng Pekrat,

pohivh =Y

wyjezd 7

prejezd XY

kalibrace

requlace
sk

£4as

regulace
vy kY

£4as
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4.13 Presnost

0 MNastaveni (stroje Gravos) -

Rdzné " P Ty T -
. 0.0 Bl sl s me Filtr vektord kratdich nez Yvami zadane Eislo je vhodng,
Zobrazeni () pokud zpracovavate soubom z ne piiliE korektnich

Vzhled 0o Ddehylka pro vstup (] programil, které obéas maj mezi ostatnimi vektary nékteré

Komunikace velice kratké.
Vstupy 0,001 Odchylka pra vistup [mm] Mapf. pokud budete obrabét kifdlo modelu letadla 500 mm
PN diouhé, tak w&s zfejmé nebudaow 2ajimat mikrametry.
Ovladani a Chyba kolmasti na [mm#100]
. Tyt velmi krétké vekkom maji dopad na plenulost chadu
o Chyba kolmosti = na 'y (rmm/100) stroje. Dost Gasto je generuji nékterg 30 programy.

Pakud filtr nechcete pousit, zadejte 2de 0.

Mechanika

Osa A Odchylka pro vetup: 3
Nezav.osa Z uplatni se, pokud ve wstupnim zouboru nejzou oblouky jako |~
takowe, ale jsou rozloZeny do Saredek. De fakbo 22 jedna o
presnost, $ jakou program tvofici didhy vwgeneroval

Armote potfebuje tuto presnost alespon fadoveé znat, protode
Sonda 2 délek jednotlivich Garek zpsing dopoditava plvadni

Digital 1O polanér, na kterém je 24visla dunarika staje.

Analog. IO i )
Pakud ve vatupnim soubaru oblouky jsou, tak se tato

V}"menﬂ_ promérna neuplatri. Pokud tuto hodnotu znate, méte
Automatika wwuhrana,

PLC Pokud hodnotu neznéte, zkuste nakreslit kiugnici s malim
Pravitka polomérem hap.1 mm.
G kody . .

. Y MNactéte soubar 5 touto kruznici, a "nechte obrobit =
Auwd'?tEkCE Zistit odchylku setny wyuitim krokovani, Spoctéte segmenty (G1] a nechte i zde
Ostatni Polarnér ) Podet segmentl  Odchylka [mm) Odchylku vypoditat.

|1 |1 a |??? Odchylka pro vigtup:

Spoditat Eaﬁ?ba 3 jakou generuje Armote &arky pro interpoladni
[
Pozn. |Frezka @ H [E’ ‘ x Cancel ‘ ‘ / 114 ‘

Filtr vektorl kratSich nez — zde je mozné zadat filtr vektorl vstupnich dat. Hodnota je
délka nejkrat§iho 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 rozpoc€itany na jednotlivé usecky s touto maximalni odchylkou od secény.

Cim mensi odchylka je, tim vice dat se musi pfenaset po lince do interpolaéni jednotky,
rychlost pohybu se pak pfi nizkych hodnotach muaze snizit v zavislosti na komunikacni
rychlosti a zaruSeni linky. Pfi menSich hodnotach bude pohyb po oblouku plynulejsi, ale
bude omezena maximalni rychlost pohybu.

Pfi vySSich hodnotach je mozné dosahnout vysSich rychlosti, ale pohyb bude méné plynuly.
Nejmensi doporuCena hodnota je vzdalenost jednoho kroku. DalSi zmenSovani této

hodnoty jiZz nepfinese 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 vzdalenosti.

Chyba kolmosti X na Y (mm/m) — nastaveni kompenzace chyby kolmosti osy X na osu Y.

Jednotky jsou v mm na 1 m vzdalenosti.
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4.14 Senzory

K systému lze pfipojit dva senzory pro méfeni referenéniho bodu, vzdalenosti Spicky
nastroje od materialu (nebo k jinému vztaznému bodu).

— Zplisob pouziti senzord Pohyblivi sensor sloudi k zaméreni povichu

Zobrazeni

“zhled
Komunikace
Wstupy
Owvladéani
MPG

(" Bez sensoru

t» 1 zenzor [pohpblivi sensor pouzit) | jako pewvni)

" 1 zenzor pevni

(" 2 zensory [pohyblivi + pevnp = pro ATC]
Iv Pevnj senzor je v 2zazobniku nastroji

Yieteno -
Vystupy
Mechanika
Osa A
Nezav.osa 7
Pfesnost

Pravitka

G kody
Autodetekce
Ostatni

Start méfeni [MCS)

FPobyblivi sensor

¥ 107 4804 v

¥ 1026774

[
-
~

Tlouztk.a [mm)
18.0493332370605

Rychlost najeti [mm/'s)
10

Omezeni £ [rm)
i}

v Pougivat Haditko

[ Odjizd&t Ma Polohu

[ MNeukladat zmény polohy
D atum wiroby:19.06.24
Pocet méreni:2

Pouit

~ Pevnj zensar

Start méreni [FMCS)
X |0

¥ [168.05
Z |10
A0

Rypchlost najeti [mméz)
20

Ormezeni £ [rmm)
i

[~ Pouzivat tHaditka
[v MEfit automaticky

Pocet méreni:0

Dratum wiroby:_

matenislu,
Pewnil zenzor ze pouziva pfi viméné nastrojd.

Jzou v zdsadé 2 zplsoby prace e sensary.

1)kazdpm nové nasazengm nastiojem zméfite
povrch matenlu pohpblivim sensorem.

Zlprvnim nazazenim nastrojem zméfite povich

materialu pohyblivim sensorem, a pak jesté
zméfite

nastroj pevngm senzorem. P kazdém nowve

nagzazenem nastroji provedete ji2 jen méfeni
pEvnim

genzorem, a program z kechto méfeni korguje
hladinu

Z tak, jako by s jednalo o stejné dlouhé
nastmie.

Tohoto zpdizobu se da 1 wihodou poudit pri

obabéni, kdy po pougiti preniho nastroje je
plvodni

povrch obroben, & nen ji# kde méfit.

Pokud poudijste misto pfipevnéného sensoru

pohyblivi, tak ho davejte widy na stejné misto

[Hlawrd vk ove).

Ma polohu Start méfeni e jede yohloposuvemn,

a teprve od tohota mizta zading vlastni méfeni.

Tloustka predstavuje hodnotu, kterou pricte
program
ke zjitténé poloze £. Je to vzdalenost od

Pozn.  |wabeca l ,/ 1] 4

l x Cancel

I |

Pohyblivy senzor — slouzi pro zméreni ref. bodu v ose Z. MUze byt pouzit i pro zméreni
rozdilu délek nastroju 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 ruéni vyméné nebo

k automatickému méreni délkovych korekci pro automatickou vyménu.

Vice o pouziti senzorl najdete v kapitole Vyména nastroje.
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Zpusob pouziti senzord — zde je nastaveni, jaké senzory mate k systému pfipojeny a jak
budou pouzity.
* Bez senzoru - tuto volbu je mozné pouzit, pokud k systému neni zadny senzor
pfipojen.
* 1 senzor (pohyblivy pouzity i jako pevny) — tuto volbu Ize pouzit, pokud mate
k systému pfipojen 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 pfipojen senzor
pohyblivy i pevny, je potfeba pouzit tuto volbu.
Pevny senzor je v zasobniku nastroji — pokud je pevny senzor nastroje umistén

v zasobniku nastroju pod jeho krytem, je potfeba pouzit tuto volbu. Systém napred otevie

kryt (spusti udalost SW PLC ToolChange_Start), aby byl senzor dostupny.

Po zméfeni kryt zase zavfe (spusti udalost SW PLC ToolChange End). Pouze pro

automatickou vymeénu nastroje.
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| 4.14.1 Pohyblivy senzor

Start méreni (MCS) XYZA — nastaveni polohy méfeni pohyblivym senzorem. Tato poloha
se pouzije v okné zmeény ref. bodu jako poloha Méreni, kde ji Ize zménit. Soufadnice 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 méfeni pro osu
pouzita. Pokud tato volba pro osu zaskrtnuta nebude, bude misto pfednastavené polohy ve

Start méreni pouzita aktualni poloha stroje.

Tloust'ka — vySka senzoru od jeho zakladny k okamziku kdy rozepne snimac senzoru.
Rychlost najeti — rychlost, kterou stroj jede s nastrojem dold k méficimu hfibku senzoru.

Omezeni Z — hodnota bude odectena od limity stroje v ose Z a vysledek pouzit jako
maximalni vzdalenost v ose Z od soufradnice 0 (MCS) kde bude systém cCekat na zméreni
nastroje. Pokud na této vzdalenosti ke zméfeni nedojde, stroj se vrati na polohu Start

méreni a mérfeni bude povazovano za chybné.

Pouzivat tlacitko — pokud je tato volba pouzita, Armote pfi méfeni Ceka na stisk

aktivacniho tlaCitka senzoru. Tuto volbu pouZzijte 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 mérfeni, i kdyZz stroj se na této poloze zrovna
nenachazi. Pokud je pouZzito aktivaéni tlaCitko (volba PouZivat tlacditko), 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 méfeni.

MéFici hribek nastroje

LED indikace stavu meériciho hribku
Aktivaéni tlaéitko

LED indikace aktivaéniho tlacitka
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\ 4.14.2 Pevny senzor

Start méreni (MCS) XYZA - nastavuje polohu umisténi pevného senzoru na stroji.
Na této poloze zaCne méfeni pevnym senzorem. Soufadnice osy bude pouZita pouze
pokud bude zasSkrtnuto pro konkrétni osu Pouzit. Soufadnice jsou v soufadném systému
stroje (MCS).

Pouzit XYZA — zde je mozné nastavit, jestli ma byt soufadnice pro osu pouzita. Pokud tato
volba pro osu zaskrtnuta nebude, bude misto prfednastavené polohy ve Start méreni

pouzita aktualni poloha stroje.
Rychlost najeti — rychlost, kterou stroj jede s nastrojem doltd k méficimu hfibku senzoru.

Omezeni Z — hodnota bude odectena od limity stroje v ose Z a vysledek pouzit jako
maximalni vzdalenost v ose Z od soufadnice 0 (MCS), kde bude systém Cekat na zméreni
nastroje. Pokud na této vzdalenosti ke zméfeni nedojde, stroj se vrati na polohu Start

méreni a méfeni bude povazovano za chybné.

Pouzivat tla€itko — pokud je tato volba pouzita, Armote pfi méfreni ¢eka 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 tlac¢itko
méfeni pevnym senzorem v okné rucni vymény nedostupné. Méfeni pevnym senzorem
probéhne automaticky po stisku tlaCitka Pokradovat nebo tlaCitka Start na Start/stop boxu.
Toto nastaveni ma vliv pouze pfi ru¢ni vyméné. Pro automatickou vyménu se nijak

neuplatni.

MéFici hribek nastroje

T
U | | U

Montdzni otvory (2x M5)
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4.15 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.

|4.15.1 Nastaveni

Zde je mozné najit nastaveni obrobkové sondy. Patfi sem jeji pouZiti, mechanika (max.
pfejezd), rychlosti méfeni a primér dotyku kulicky.

| Nastaveni (stroje Gravos) - ]

Ridzné
Zobrazeni
Yzhled - Poudgiti Pouziti

Komunikace " Bez sondy Bez sondy:

VStlfP)f 3 ¢ Manualni + ze soubor zonda neni k spstému piipojena a nebude pougita.
Ovladani " Automaticke

i Manualni + ze zouboru:
2 = sondou bude moZné méfit ref. bod obrobku z okna zmény ref. bodu a
v Pouzit piesné [dvojité] mefeni pomaci G-kéd v NG soubaru nebo podle nastaveni hlading GOF

[v Zakdzat roztoden vietens souboru,

Naslavenl’l Palohy ]

Mechanika
Osa A " Mechanik Autormnatické:
Mezav.osa 7 Fehania zatim nepougito.

Presnost 1.8 Ma preiezd <1 [mm) IR bezdratowd sonda:
18 Max piejezd Z [rmim) pouzite pokud je sonda wwbavena bezdratowim prenosem [napf. IR].
2 Primér doteku zondy [mnn) Pougit pfesné [dvaijité] méfeni:

. pfi prenim méfen sonda nejprve zjisti polohu méfené hrany a teprve
2 Bezp. veddlenost mm) poté proveds méfeni.

 Fuchlost Zakazat roztodeni wetene:
znemozni zaphnuli vietene, pokud e v ném znda momentalng

5 Whian = [rmds”2) nachézi.,
Autodetek 20 Whdax Z [mmds 2] Mechanika
ulioaeiekce

Ostatni 05 -1 méfeni [mmds"2] tax. prejezd XY [mm]:

- o maximalni hodnata vechileni doteku sondy v osach X aY. £ této
1 -2 najeti [mm/s"2] hodnaty & akeelerace stroje systém omezi maximaini rchlost pokybu
,05— Ve ks zondy v ozach ¥ &' Wi ax 5 tak, aby nedoslo k jgjimu zniceni.

Max. prejezd 2 [mm]: -

Pozn. |Frezka 7 x Cancel ‘/ 1.4 ‘

Pouziti — zakladni nastaveni obrobkové sondy.

* Bez sondy - sonda neni k systému pfipojena a nebude nijak pouzita.

e Manualni + ze souboru — sondou bude mozné méit ref. bod obrobku z okna zmény
ref. bodu a pomoci G-kédu v NC souboru nebo podle nastaveni hladiny GDF
souboru.

* IR bezdratova sonda — tato volba je ur€ena pro sondu vybavenou bezdratovym
pfenosem (napf. IR). Systém pak kontroluje komunikaci se sondou napf. jestli je
v dosahu pfijimace.

* Pouzit presné (dvojité) méreni — pfi prvnim méfeni sonda napfed zjisti polohu
méfené hrany a pak teprve provede méfeni.

» Zakazat rozto€eni vietene — znemozni zapnuti vietene, pokud je v ném sonda pro
zabranéni jejiho poSkozeni nebo zniceni.
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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 maximailni 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 zni€eni.

Prumér doteku sondy (mm) — pramér kulicky doteku sondy. Systém posune soufadnici

zmérené hrany podle této hodnoty tak, aby zméfena hrana byla v ose sondy.

Bezp. vzdalenost (mm) — bezpecna vzdalenost mezi méfenou hranou a kulickou doteku.

Hodnota se uplatni v méficich cyklech a pfi dvojitém méfeni.

% Prejezd £
Prejezd XY
~ Bezp. vzdalenast ol | Prumer daoteku

helpdesk@gravos.cz 188 WWW.gravos.cz

]



mailto:helpdesk@gravos.cz

&/ Utivatelsky manual 4 Nastaveni - Sonda Armote v2.63

Rychlosti
Nastaveni rychlosti pohybu stroje, kdyZz je sonda ve vieteni a rychlosti méfeni.

VMax XY (mm/s?*2) — maximalni rychlost pohybu sondy v osach X a Y. Tato hodnota
je omezena hodnotou max. pfejezdu a akcelerace stroje tak, aby pfi kontaktu doteku

s méfenou hranou a zastavenim pohybu nedoslo k pfekro€eni hodnoty Max. pfejezd.

VMax Z (mm/s*2) — maximalni rychlost pohybu sondy v ose Z. Tato hodnota je omezena
hodnotou max. pfejezdu a akcelerace stroje tak, aby pfi kontaktu doteku s méfenou hranou

a zastavenim pohybu nedoslo k pfekro¢eni hodnoty Max. pfejezd.

V-1.méfeni (mm/s*2) — rychlost prvniho odjezdu od méfené hrany. Soufadnice bude

odectena, az dojde k opétovnému sepnuti kontaktll sondy pfi odjezdu touto rychlosti.
V-2.najeti (mm/s?2) — rychlost najezdu na hranu pfi dvojitém méfeni.

V-2.méreni (mm/s*2) — rychlost druhého odjezdu od méfené hrany pfi dvojittm méreni.
Soufadnice bude odectena, az dojde k opé&tovnému sepnuti kontaktld sondy pfi odjezdu

touto rychlosti.

| 4.15.2 Priibéh méreni

Dvojte

Jednoduche =

Rychlost

Y / \

V-1 méreni
v \ / / \
V-2.najeti
V-2.mérfeni / \V/ \/ \/ \/

K hrané | 1 méfeni |Qdjezd bezp vz | K hrané |72 méreni Cas

Stav

sepnuto

rozepnuto
cas
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| 4.15.3 Polohy

Zde |ze nastavit vychozi nastaveni méficich cyklu.

Rizne
Zobrazeni
Wzhled
Komunikace

Nezav.osa 7
Pfesnost

Automatika
PLC
Pravitka

G kady

Mastaveni  Polohy
~ Wn&jE roh
Ozy k méreni
[ %

T2 §
v Z

— Stfed kruh. otvoru
Oy k méfeni

v %
v
[z

~ Stfed kiuh. nalitku
Oy k méfeni

V' x
v
v Z

Wichozi oza

Wichozi poloha

Wichozi poloha

= =l
Me&renj roh

Pravy dalni -

K hrané

|5tred

Friimér

- |5tred |

Priimér

|2

K. hrang

|55

K. hrané

5
Hloubk.a

|a
Hloubka

5
Hloubka

|3

|5

[12
Yidka prejezdu

o

[ Pfejszd okala

Autodetekce
Ostatni

Pozn.  |Frézka

'Vnéjsi roh

Osy k méreni — vychozi nastaveni os, ve kterych bude cyklus méfit vnéjsi roh.

Vychozi osa — vychozi nastaveni prvni osy, ve které bude cyklus méfit. Lze vybrat osu XY

nebo Z.

Méreny roh — vychozi nastaveni méfeného rohu pro cykly méfeni polohy vnéjSiho rohu.

Lze vybrat Levy dolni, Levy horni, Pravy dolni a Pravy horni.

K hrané - vychozi nastaveni pfiblizné vzdalenosti

k hrané méfeného rohu pro méreni dalSich os.

Hodnota by méla byt vétsi, nez je skuteCnost.

Hloubka - vychozi nastaveni pfiblizné vzdalenosti

I

sondy k povrchu (pokud je vychozi osa X nebo Y)
nebo hloubky, kde bude méfeni v osach Xa Y od

zméreného povrchu (pokud je vychozi osa Z).

K hrane

Hloubka
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‘Stied kruh. otvoru

Osy k méreni — vychozi nastaveni os, ve kterych bude cyklus méfit.

Vychozi poloha — vychozi nastaveni polohy sondy na za¢atku méfeni. Lze vybrat Stred,

Vlevo, Vpravo, Nahore nebo Dole.

Hloubka — vychozi hodnota hloubky, kde je

Hloubka
sonda (pokud je vychozi poloha nastavena jako
Stred) nebo v jaké hloubce otvoru bude probihat
méfeni od zméfeného povrchu (pokud je vychozi Primér
poloha nastavena jina nez Stred).
Primeér — vychozi nastaveni priméru méfeného K hrané

otvoru. Hodnota by méla byt vétSi nez je
skute€nost.

K hrané — vychozi nastaveni pfiblizné vzdalenosti k hrané otvoru.

‘Stfed kruh. nalitku

Osy k méfeni — vychozi nastaveni os, ve kterych bude cyklus méfit.

Vychozi poloha — vychozi nastaveni polohy sondy na zaCatku méfeni. Lze vybrat Stred,
Vlevo, Vpravo, Nahore nebo Dole.

Pramér — vychozi nastaveni priméru méfeného ™ Prameér
otvoru. Hodnota by méla byt vétSi nez je
skutecnost.

Hloubka
Hloubka — vychozi hodnota hloubky, kde je

sonda (pokud je vychozi poloha nastavena jako
K hrané

Stred) nebo v jaké hloubce otvoru bude probihat
méreni od zméfeného povrchu (pokud je vychozi

poloha nastavena jina nez Stred).
K hrané — vychozi nastaveni pfiblizné vzdalenosti k hrané otvoru.

Vyska prejezdu — vychozi hodnota vysky pfejezdu nad nalitkem od zméfené hodnoty

Z nebo od vychozi polohy v ose Z (pokud jesté nebylo v ose Z provedeno méfeni).

Prejezd okolo — vychozi nastaveni, zda sonda bude pfejizdét misto pfes nalitek okolo
meéfeného nalitku.
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4.16 Digital 1/0
V této Casti je nastaveni funkci pfidavnych 1/O jednotek digitalnich vstupt/vystupt GVEG7.

Na zalozkach DIO1, DIO2 a DIO3 je nastaveni vstupl a vystupl samotnych |/O jednotek,

na zalozce nastaveni je nastaveni funkci.

ENastovens (ol Grav

Rizné
Zobrazeni
“zhled
Komunikace

DIOT |pio2 | DIO3 | Mastaveni | Help |
-|stav [Jméno  |Polar. |m1m  |alm2 - Wistupy - poudil

UUOLHEN @ 0 8 ouTo [Alami -
UPHUT @
ouT1 [DI0DOT =

PRAZDNE @
outz |DIoout 2

-

TL.UUODLH @
TLAK a
URETEHOD @
OTEVREH 8
ZAVREN @
CHLAZENI @
- a

Nezav.osa Z
Pfesnost
Sensory
Sonda
Digital 10
Analog. IO
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka

G kody
Autodetekce
Ostatni

ouT3 |DIoouT 3

ouT4 |DIOouT 4

|||~ ||| |ra] ]| o

oD @ = o@ = -Seooo@

outs |DIOOUTS

ERRORX
ERRORY
ERRORZ

OUTE |DIOOUTE -

ouT? |DIOOUT7 -

A RS S ) (NS S ] (R i i e SR RNTR R [

[ I —~ B B B B I~ B~ B R N —~ B R B B
B b b | b 0 B ok ok | k| ok | ek ek ok

Pozn.  |Frézka { lx Cancel l,/ 0K ‘
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\ 4.16.1 Nastaveni vstupu DIO jednotky

Po kliknuti na fadek v tabulce se objevi okno s nastavenim pfislusného vstupu

Palarita Alarm 1 Alarrm 2 Testwstupu

INO (Spinacf)  ~| |ANO -] NE -] [NE -

l o OK ‘ HK cancel

Stav — v tomto sloupci je aktualni stav vSech vstupl na konkrétni DIO jednotce.
Jméno — je mozné libovolné zménit dle potfeby pro jednodussi identifikaci funkce vstupu.

Polarita — zde se je mozné nastavit pfi 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

zpusobi sepnuti vystupu nastaveného na funkci pfislusného alarmu.

Vystupy — pouziti (OUT0-OUT7) — z roletového menu pfislusného vystupu vyberte

pozadovanou funkci. OUT0-OUT?7 je nastaveni konkrétniho relé.

Test vstupu — nastaveni jestli provadét testu stability vstupu pfi spusténi systému.
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| 4.16.2 Funkce vystupu DIO jednotky

Nepouzito — vystup neni pouzit k zadné funkci, defaultni nastaveni.
Pripraven — vystup je sepnut v klidovém stavu.
Cekam - vystup je sepnut, pokud stroj &eka na reakci obsluhy.

Naptiklad pfi vymené nastroje, pfi zastaveni béhu (MO/M1) nebo pfi mozném pohybu stroje
(pfi pouziti MPG nebo JOG).

Cinnost — vystup je sepnut pii b&hu stroje nebo pfi zapnuti vietene.

Alarm1 — vystup je sepnut pokud je néktery ze vstupl nastaven na funkci Alarm1.
Alarm2 — vystup je sepnut pokud je néktery ze vstupl nastaven na funkci Alarm2.
Mazani — vystup je ur€en k ovladani mazani stroje.

Vret. CCW — (vieteno doleva), vystup je sepnut kbdem M4 v souboru s G-kédy.
Brzda A — automaticka brzda rotacni osy A.

Tato funkce je ur€ena hlavné pfi nastaveni pouZziti osy A jako Rotacni (rovnobézna s X) pro
obrabéni pomoci rotacni osy.

Upin Auto — slouzi pro automatické ovladani upinek obrobku. Vystup je aktivovan pfi

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-kédy. M90 vystup sepne, M91 vystup
rozepne.

M92/M93 — vystup je ovladan M kédy ze souboru s G-kody. M92 vystup sepne, M93 vystup
rozepne.

M94/M95 — vystup je ovladan M kédy ze souboru s G-kddy. M94 vystup sepne, M95 vystup
rozepne.

M96/M97 — vystup je ovladan M kédy ze souboru s G-kédy. M96 vystup sepne, M97 vystup

rozepne.

M98/M99 — vystup je ovladan M kody ze souboru s G-kédy. M98 vystup sepne, M99 vystup

rozepne.
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DIO OUT 1-24 — pokud je vystup nastaven na funkci DIO OUT 1-24, muze byt tento vystup

ovladan pouze PLC pfikazem 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,Y2,22,A2 - 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).

Disable X3,Y3,Z3,A3 - tato funkce slouzi k vypnuti pohonu osy pfi dvou motorove
konfiguraci pro nezavislé reference a kalibraci kolmosti. Vystup je pak ovladan

pfi referovani osy na druhé interpolacni jednotce (pomocna 2).
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\ 4.16.3 Nastaveni funkci vystupu DIO jednotky

Na zaloZce nastaveni je nastaveni samotnych funkci, je zde i pole Test vystupl pro jejich
pfimé ovladani.

l Nastaveni (stroje Gravos)

?gzrr'gzeni DI01 | D02 | D03 Nastaveni | Hel |
Yzhled r Upinky v klidowém stavu Wieteno CCW
Komunikace
Vstupy [ Wistup sepnut v “iztup sepnut
Owvladani

" PFiipraven
™ Cekdm
" Cinnost

r Brzda osy & Reference 2-motarove osy Mazani

et COwW
Brada-&

Upin duto
k4104411
k490891
192/0493
14944495
14964497
4984433

DI0 auT 1
DIo auT 2
DIo OuT 3
DIo OuT 4
ClioouTs
Do ouT &
DIo auT ¢
DIo OuT 8
DIo OuT 9
DIo auT 10
Lo ouT 1

W klidovem stavu Polarita  Prodieva [ms]  C\stupu

Mechanika [ Wistup sepnut Hlawni
Osa A il
Nezav.osa Z Prodleva
Pfesnost

Sensory Odbrzdéni 100 [ms]

ZabrZdéni 100 [ms]

r Mazani

Irtereal Mazat pfi stawu:
36000 [8] [ Pripraven

Autodetekce T ¥ Cekam r
Ostatni ,1— Bl Cinnost F

-
|DI0 Disable

Fozn.  |Frezka B’ \ﬂ \E‘ x Cancel

e

Upinky v klidovém stavu, vystup sepnut — nastaveni polarity vystupu pro ovladani upinek
polotovaru. Pokud je poli¢ko zaSkrtnuto, je vystup sepnut pro neupnuto a vystup rozepnut
pro upnuto.

Reference 2-motorové osy

Nastaveni vystupu pro ovladani vypnuti pohonu.

Polarita — pokud je poli¢ko 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 ¢eka tato prodleva na vypnuti pohonu, aby byl jiz
bezpecné neaktivni. Prodleva se uplatni pro vypnuti i zapnuti pohonu.

C. vstupu — &islo vstupu na konkrétni interpolaéni jednotce, ktery se pouZije pro referenci

2. pohonu. Pokud bude nastavena hodnota N, bude pouZito pro referenci stejné Cislo
vstupu jako pro referenci 1. pohonu.

Dal$i informace o vicemotorovych osach 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 poli¢ko 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.

Odbrzdeéni

Zabrzdeéni

Rychlost A

=

Pohyb A

prodleva

Pohyb XYZ

prodleva

Pohyb A cas

Brzda A

sepnuto

rozepnuto
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Mazani

Nastaveni automatického mazani os stroje.

Interval — jak C¢asto bude vystup pro ovladani mazani sepnut.
Trvani — jak dlouho bude vystup pro ovladani mazani sepnut.

Mazat pri stavu — zde Ize nastavit, v jakych stavech stroje bude automatické mazani

aktivni.

Mazani

sepnuto

rozepnuto

Interval Trvani Interval Trvani cas

Vieteno CCW, Vystup sepnut — nastaveni polarity vystupu pro nastaveni sméru otaceni

vietene.
Test vystupl

V tomto poli Ize vyzkouSet pfifazeni 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 muze zaviset na nastaveni jeho polarity

u nékterych funkci.

Pro test vystupu pro signalizaci stavu Ize stav stroje pfepinat. Pfi ovliadani budou spusténa i
prislusna makra PLC (pokud je PLC pouzito). Po zavieni okna s nastavenim, bude stav

stroje obnoven (pfepnut na pfedchozi stav).

Dejte pozor na bezpeénost, vystupy se sepnou hned po zaskrtnuti patificného policka!
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4.17 Analog IO

V této Casti je nastaveni funkci pfidavnych 1/O jednotek analogovych vstupU/vystupl
GVE70 nebo GVE77. Na zalozkach AlO1, AlIO2 a AIO3 je nastaveni vstupu a vystupu
samotnych 1/O jednotek.

Jednotka GVE70 ma 7 analogovych vstupu a jednotka GVE77 ma 2 analogové vstupy.

IO jednotka musi mit nastavenou adresu v Casti Komunikace a stejna adresa musi byt

nastavena i pfimo na jednotce.

PNGtzveni [troje Graics I

Rizné

fobrazeni
Yzhled

Komunikace Wetup This O[] 100 Jméno Mapé&ti [+v] Hodnota:
Ystupy
Owvladéani Aln0 O [ Al07 Analnd 0.00 0.000
MPG
“ieteno O |

A0 | o2 | o3|

Alnl Al07 Analnl 0.00 0.000

Aln2 O [ A7 Analn2 , 0.000

Nezav.osa Z
Pfesnost O |

Aln3 Al07 Analn3 . 0.030

Alnd O [ Al07 Analnd . 0.000

Analoqg. IO

Automatika AlnG O [ 2101 Analns ! 0.000

PLC
Pravitka A6 @ | AIDT Analnf . 0.000
G kody
Autodetekce
Ostatni

Aln? O [ AID1 Analn? , 0.000

Pozn.  |Frezka x Cancel

]

Vstup — Ccislo vstupu odpovidajici Cislo vstupu na jednotce.

Thrs — indikace, zda je splnéna podminka Treshold vystup jednotky GVE70.
Stav — zobrazeni napéti na analogovém vstupu v rozsahu 0-10V.

Jméno — uzivatelské jméno vstupu mérené veli€iny, napf. zatizeni vietene.
Napéti — Ciselné zobrazeni hodnoty napéti vstupu v rozsahu 0-10V.

Hodnota — hodnota vstupu, zobrazena po linearizaci hodnoty napéti na kone¢nou hodnotu
a jednotku.

Nast. - po stisku tlaCitka se zobrazi okno s nastavenim pfislusného vstupu.
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\ 4.17.1 Nastaveni vstupu AlO jednotky

Po stisku tlaCitka Nast. se zobrazi okno s nastavenim pfislusného analog. vstupu.

~ Zakladni ————————— r Linearizace
Jméno

|— 10 [v] N 0.00 [)=0.000
AIDT Analr oo b e A [1000(v)=300.000
C Jednotka ' i h i ! i ! ! i

Funkce

Bez funkce
Hyztereze

a

tax. skokowa zména
a

~ Treshold

Wigtup

AlOT 0OUTD

Pougit pro

Mapéti

Harmi mez

0
FI— ]

Dralni mez

e

i Mapéti 2,900 V) | " +
Mimo okna v Hodnota:  87.000 [T o xport %

0y Hodnata 3002

[ Provadét test stability HK Ccancel l./ oK l
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\ 4.17.2 Zakladni nastaveni

Jméno — nastaveni jména vstupu, toto jméno bude zobrazeno pfi nastaveni vstupu pro

zobrazeni v panelu obrabéni..

Jednotka — nastaveni zobrazovanych jednotek hodnoty analog. vstupu v panelu obrabéni.

Funkce — nastaveni funkce vstupu

Bez funkce — hodnota nebude nikde dale pouzita.

Override Posuv — vstup bude pouzit pro ovladani override posuvu a misto tlacitek +
a — v panelu obrabéni bude zobrazena hodnota override posuvu nastavena pomoci

analog. vstupu potenciometrem.

Override Vreteno — vstup bude pouzit pro ovladani override otacek vietene a misto
tlaCitek + a — v panelu obrabéni bude zobrazena hodnota override otaCek nastavena

pomoci analog. vstupu potenciometrem.

Hodnota 1-3 osa X — pro zobrazeni hodnot zatiZzeni pohonu, teploty motoru pro

osu X atd.

Hodnota 1-3 osa Y — pro zobrazeni hodnot zatiZzeni pohonu, teploty motoru pro

osu Y atd.

Hodnota 1-3 osa Z — pro zobrazeni hodnot zatiZzeni pohonu, teploty motoru pro osu
Z atd.

Hodnota 1-3 osa A — pro zobrazeni hodnot zatiZeni pohonu, teploty motoru pro

osu A atd.

Hodnota 1-3 vieteno — pro zobrazeni hodnot zatiZeni pohonu, teploty motoru

vietene atd.

Hystereze — nastaveni hystereze pfi pouZiti vstupu pro funkci override posuvu nebo otacek

vietene.

Max. skokova zména — max. skokova zména hodnoty napéti na vstupu.
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Treshold (prahova hodnota)

Vystup — nastaveni, ktery vystup bude na AlO jednotce ovladan pomoci funkce treshold.

Pouzit pro — nastaveni, zda se prahova hodnota bude tykat napéti na vstupu nebo

prepoctené hodnoty podle linearizace.
Horni mez — horni prahova hodnota.
Dolni mez — dolni prahova hodnota.

Aktivni v — nastaveni, jestli treshold vystup AIO jednotky bude sepnut v okné prahovych

hodnot nebo mimo okno prahovych hodnot.

Aktivni v: V okné

0y — Krivka linearizace
—— Horni mez

— Oblast sepnuti vystupu

Akt. stav vstupu

— Dolni mez

0py | =
o[ Hodrota 300(C)

Aktivni v: Mimo okno

100)

Krivka linearizace
Horni mez

Akt. stav vstupu

Dolni mez
Oblast sepnuti vystupu

0py | =
o[ Hodrota 300(C)
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Linearizace

V tomto nastaveni Ize nastavit prubéh hodnoty a pfizpusobit ji pro konkrétni pouziti.

Napf. pro nelinearni prabéh hodnoty potenciometrt pro override nebo pro snimace teploty.

r Linearizace

101)

230 [V)=19.000
2,90 [V}=26.000
346 [VI=32.000
2,80 [V=35.000
4,70 [V)=45.000
5,50 [V]=53.000
8,60 [V)=97.500
8,70 [v)=100.500
8,80 [V)=102.500
£.90 [V)=106.500
59.00 [)=111.000
910 [V)=115.000
9,20 [V)=120.000
9,30 [v)=125.000
59,40 [V)=131.000
9,50 [v)=140.000
9,60 [)=149.000
9,70 [V)=161.500
9,30 [)=180.000
9,85 [V]=194.500
9,87 [V)=201.300
9,90 [V}=216.000
9,92 [VJ=225.000
9,94 [V]=245.000

9,96 [VJ=274.000 -

Napdt: 3790 [ 1 1 =
Hodnots: 34912 (T ‘ Import H Export ‘ \i| \:| Lﬁﬂ

- T W =

m

a )

0c) Hodnota 300 ()

| Import - Nadte tabulku hodnot ze souboru .GLT

E xport - Ulozi tabulku hodnot do souboru .GLT
- Pfida hodnotu linearizace v tabulce

- Smaze hodnotu linearizace v tabulce

i

- Zména vybrané hodnoty v tabulce.

iy '3'}
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4.18 Vyména

V této Casti je zakladni nastaveni vymeény nastroje jako jsou polohy vymény, parkovaci
poloha atd.

| Mastaveni (stroje Gravos) -

Ridzné
Zobrazeni
Wzhled
Komunikace

Parkiorvat osu A
pokud j& volba zadkrtnuta, bude pro parkowani
oy pougita poloha z tabulky ze sloupce pro

Parkovat osu % ™ Pousit polohu vimsny 5 prishugnou osu ze fadku Park. Pokud volba
R ymeny zaikrtnuta neni, stroj v piizluing oze zlstane

f‘arkovat osu Y [~ Pauit palohu viméng ¥ stét & odieti na parkovaci polobu v tto ose

P Z [~ Pougit polahu vimény Z neprobéhne.
Parkovat ozu é [ Pouzit polohu wimény &

Aubo, viimena nastrojd v Povolit naste. mimo zazobnik
P wiméné odiet na 20 [~ Zobrazovat stav vistene

VRV i

Autarnaticka viiména nastrojd:
X | v | 2 A pokud je pouZita, bude viména nastroj fizend

Mechanik pomoci PLC. Pokud neni volba zagkrnuta, bude

echanmka Park. 198 158 a pouzita ruéni wamena nastrojd.

SSE',A , [Pos. -117,75 118,83 -173,76

ez8v.058 Pos . -117,71468,0807 -173,76

Presnost }

Sensory Pos. -117,73/17,953 -173,76

Sonda Pos. -161,75 143,052 173,76

Digital 170 Pos. -161,75 93,861 -173,76

Analog. [/O Pos -161,74'43,81 | -173,76
Pos. 324 208

PLC Pos. 324 208

FPravitka Pos. 324 200

G kady Pos.18 |324 208

Autodetekce Pos.11 |324 208

Ostatni Pos.12 |324 280

Pos.13 |324 200

Po virméné odiet na Z0(MCS):

pokud bude tato funkce pougita, stroj] vidy
odiete po viméné nastroje v oze £ na zouladnici
0+ souradném spstemu stoje.

Paovalit nastroje mimo 2asobnik:

pokud je pougita automaticka viména, tato volba
umozni ve gpraveol zasobniku vebrat umisténi
nastraje do zisobhiku nebo nastawl jestl bude
naztro] zakladani do wietene micné.

B8 |~ [Sh WA | |50 | M| =k

Automatika

=

Zobrazovat stav wietens:
zobrazi ve stavove e aktudini Sizlo nastroje ve
wieteni.

Tabulka Park.:

poloha stroje v jednotliviich ozach pro parkowani
stroje v klidowem stavu, Aby stroj v pfizluing oze
zaparkoval, je potfeba aby byla pro tuto osu

|Pfepalkuvat| | Ve nastavit na Park. | poudita i volba Parkovat osu #A.

Pozn. [Frezka @ B @ A cancel ‘,/ 0K

Automaticka vyména nastroj0 - zapne funkce automatické  vymény

nastroju.Vice o vyméné nastroju najdete v kapitole Vyména nastroja.

Povolit nastroje mimo zasobnik’ — pokud bude funkce zapnuta, bude povoleno ve
Spravci nastroju pfi 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 ulozit do automatického
zasobniku nebo pro nastroje které neni mozné do zasobniku ulozit z ddvodu konstrukce

zasobniku a velikosti nastroje.

Tato funkce je téZz vhodna pro dratovou obrobkovou sondu, ktera nemuize z ddvodu
dratového spojeni s fidicim systémem byt uloZzena do zasobniku nastroji a byt ménéna

automaticky.

*Pouze pro automatickou vyménu.
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Po vyméné odjet na Z0" — pokud bude policko za$krtnuto, stroj po vyméné nastroje
nejprve odjede v ose Z na soufadnici 0 v soufadném systému stroje. Vyména bude
o odjezd delSi, muze to vSak v urcitych pfipadech zabranit kolizi.

Rychloposuv na prvni strojni drahu bude proveden v nejvy$Si mozné poloze osy Z.

Pokud nebude funkce poZita, pfejezd bude ve vysSce prejezdu rychloposuvem.

Zobrazovat stav vietene — pokud bude policko zaSkrtnuto, bude ve stavové Ilisté

zobrazeno Cislo nastroje, ktery je momentalné ve vieteni.

Parkovat osu X,)Y,Z,A — pomoci téchto zaskrtavatek lze nastavit, které osy budou
parkovany na parkovaci polohu. Pokud bude parkovani pro nékterou osu vypnuté, tato osa
zUstane 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 zavieni okna zmény ref.

bodu odjede na soufadnici uvedenou v tabulce poloh na fadku Park.

Pouzit polohu vymény X,Y,Z, A" — zde Ize nastavit, jaké osy budou odjizdét na polohu

vymeény zapsanou Vv tabulce poloh v fadku Pos.<¢islo ménéného nastroje>.

Pokud nebude osa mit zaskrtnutou tuto volbu, zlstane pfi vyméné stat (pouzije se aktualni
poloha stroje).

Tabulka poloh — v této tabulce mulzete nastavit parkovaci polohu stroje a polohy vymén

nastroje.

Parkovaci poloha — poloha, kam stroj automaticky odjede po skon&eni pracovniho cyklu
nebo po zavieni okna zmény ref. bodu. V této poloze stroj skonéi vzdy, kdyz je ve stavu

pfipraven.

Nechcete-li, aby v nékteré ose stroj parkoval, je mozné vypnout parkovani pro konkrétni
osu pomoci zaSkrtavatka Parkovat osu X,Y,Z,A, coz muize byt vhodné napf. pro
velkoformatové stroje, kde odjezd na parkovaci polohu v nékteré ose muze zdrzovat praci

se strojem.

**Pouze pro ruc¢ni vymeénu.

*Pouze pro ruéni vymeénu nastroje.
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Poloha vymény Pos.1-64 — poloha, kam stroj odjede pfi vyméné nastroje. Z této polohy
stroj po potvrzeni vymény tl. Pokracovat odjizdi rychloposuvem k prvni strojni draze nového

nastroje. Cislo polohy odpovida &islu nastroje.

Polohy vymény se tykaji hlavné rucni vymény nastroje, av8ak tabulka mulze slouzit

pro uchovani poloh vymény i pfi automatické vyméné nastroje pomoci SW PLC.

Neni-li potfeba pouZzit nékterou osu pro odjezd na polohu vymény, je mozné odjezd na
polohu vymény vypnout pro konkrétni osu. Toto se tyka pouze ruéni vymeény nastroje.
Automaticka vyména nastroje je kompletné fizena pomoci SW PLC.

TIl. 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 odjizdél na jiné misto.
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4.19 Automatika

V této Casti naleznete néktera nastaveni chovani automatické vymény. Patfi sem pouziti
korekci, kontroly nastroje pfed/po vraceni do zasobniku, po€et pozic v zasobniku atd.

Ridzné . [isla néstroiil na pozicich (isla nastioju na pozicich ukazuje na jaké pozici je
Zobrazeni - — jakgé &islo ndstroje, pozice s plsmenem 'n" oznaduje
Yzhled Pozice nastroje (1 |2 |3 |"-1 |5 6 prézdné pozice. Lze zde ménit obsazeni zésabniku

Komunikace = —— uéneé ve vpjimecnich piipadech bez pougiti Spravee
Cislonastroje T(1 2 |3 4 B -

Max. pozic v zazobniku je nastaven max kapacity
zésobniku nastroji

Pougiti pozic nastroj
o Adreza EEFROM |pol jednotlky &izla nastroje je adresa

_ EEPROM v interpolaéni jednotce kam armote uklada
Mechanika i Gizlo aktualniho nastroje. Pokud neni, bude akt. Gislo | _
Osa A néstraje ukldddng pouze na disk. Adresa EEPROM

Nezav.osa 7 3 « | Max. pozic nastrojil v z&sobriku nesmi obzahovat 2adnj jing parametr nastaveni. jinak:

Pfesnost ) ) bude hodnota plepsana &islem nastroje.
T |1 Cislo ref. néstroje [pra zjigténi ref. badul
T Ciglo referencniho nastroje je Sizlo nastoje (nebo

0 Prednastaveng opatfebeni [mm] sondy) kterim budete méfit ref. bod obrobku, Paokud je

. v e e, nastavena hodnota 0, bude pro wppodet statické
I Zakazat referencni nastraj/sondu pro obrabéni korekee pougit akbudin nastroj pfi zménd ref. bodu pfi

v Paswimeéné viatit stroj na polohu pied wiménau pouditi dynamickich korekel.

[ Opakowvat wimanu pii chybs ; e . e
P ¥ (PG Zak azat referendni nastroj/zondu pro obrabéni

r Pougiti délkovich korekci zpiizobi Z& nebude moZné poudit &zlo néstrojs
£ Staticke, 2 tabulky karekei nastavene jako referencni nastro) pio obrabéni.

f+ Dynamicke. stroj meff korekes pevndm sehsorem Pouziti korekci je nastaveni jakpm zplizobem budou
pouzity délkove korekoe nastroje.

v Po wiméné zméfit
v P pougiti zkontrolovat Statické, korekce jzou pougity z tabulky korekei v

tax odchylka korekce nastroje po kontole menu Mstioje/korekoe.

Zaporna |D,IJ15 Kladna |D,D1 ] Dynamicke, staticke korekce budou vepodteny z
dynamickych korekeci automaticky podle méfeni =

Pozn. |wabeco @ B \@ ‘x Cancel H./ oK ‘

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 pfepsat.

Pokud je potfeba ze zasobniku nastroj odstranit nebo do néj nastroj pfidat, pouZijte
Spravce nastroji. Moznost prepsani obsazeni pozic je zde pouze pro servisni ucely
a fesSeni nestandardnich situaci.

Max. Pozic nastroji v zasobniku — nastaveni kolik pozic pro nastroje obsahuje zasobnik
nastroju.

Cislo referenéniho nastroje (pro zjisténi ref. bodu) — &islo nastroje, ktery je uréen jako
referen¢ni. Tzn. nastroj, kterym budete méfit ref. bod. Pokud je nastaveno jiné Cislo nez 0,
systém pfi zméné ref. bodu vynuti pouziti nastroje s timto Cislem.

K nastaveni Cisla ref. nastroje je potfeba pouZzit nastaveni nastroje ve Spravci nastroju. Zde

se nachazi tato moznost pouze pro servisni uCely a FeSeni nestandardnich situaci.

Vice o pouziti referenCniho nastroje najdete v kapitole Spravce nastroja.
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Zakazat referenéni nastroj/sondu pro obrabéni — pokud je pouzita tato volba, systém

neumozni obrabéni s nastrojem, ktery je nastaven jako referencni.

Tato volba je vhodna zejména, pokud je jako referenéni 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 referencni.

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 pfed pouzitim vymény.

Opakovat vyménu pri chybé — tato volba umozni v pfipadé, Zze bé&hem provadéni
automatické vymeény nastroje dojde k néjaké chybé, (napf. nedostateCny tlak v systému,

pferuseni procesu vymeény uzivatelem atd.) systém umozni jeho vyménu.

Po napravé pfiCiny jejiho pferuSeni (napf. pfi obnové dostateCného tlaku vzduchu).
Kterou ¢ast vymény bude umoznéno opakovat, je dale fizeno nastavenim vlastnosti
udalosti vymény v SW PLC.

Pouziti délkovych korekci — nastaveni, jakym zplsobem 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
Nastroje/Korekce.

* Dynamické, stroj méri korekce pevhnym senzorem — tato volba je dostupna, jen pokud

je k systému pfipojen a nastaven pevny senzor (nastrojova sonda).

Stroj pak pfi vlioZzeni nového nastroje do systému pomoci spravce zasobniku vzdy zméFi
délkovou korekci nastroje.

Uzivatel muze délku nastroje v tomto pfipadé ovlivnit pouze hodnotou opotfebeni v menu
Nastroje/Korekce.
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Po vyméné zmérit — pokud je tato volba zapnuta, stroj bude méfit délkovou korekci
automaticky po kazdé vyméné nastroje. Proces vymény bude o méfeni nastroje delsi, ale
obrabéni bude pfesnéjsi, protoze nastroj bude zméren vzhledem k aktualni teploté, stavu

nastroje a upinaciho systému nastrojovych drzaku.

Po vyméné zkontrolovat — tato volba funguje jako detekce zlomeného nastroje.
Pokud bude pouzita, systém pFfed vracenim aktualniho nastroje do zasobniku napfed
nastroj zméfi a porovna novou zméfenou hodnotu délky s hodnotou zmérenou pfi viozeni

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 moznému znicCeni dalSiho nastroje.

V pfipadé, ze by béhem obrabéni aktualnim nastrojem doslo k jeho zni¢eni, mohlo by dojit

ke zniCeni dalSiho nastroje vlivem materialu, ktery nebyl ziomenym nastrojem odstranén.

Max. odchylka korekce nastroje po kontrole

Nastaveni odchylky kontroly délky nastroje pro funkci Po vyméné zkontrolovat. Pro kontrolu

Ize zadat zapornou a kladnou odchylku zvlast.

Zaporna — hodnota, o kolik mize byt nastroj po kontrole pfed vracenim krat$i. Pokud bude
zaporna odchylka vétsi nez tato hodnota, systém zastavi pracovni cyklus a oznami mozné

ulomeni nastroje.

Kladna — hodnota, o kolik mize byt nastroj po kontrole pfed vracenim delSi. Pokud bude
kladna odchylka vétsi nez tato hodnota, systém zastavi pracovni cyklus a oznami mozné

zalepeni nastroje materidlem nebo nalepeni tfisek z obrabéni.
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4.20 PLC
Tato Cast je rozdélena do zalozek s nastavenim SW PLC, makry udalosti a tabulkou
proménnych pouzitych pro makra udalosti. Popisu udalosti a pfikazt s pfiklady je vénovan

samostatny manual.

4.20.1 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 ruzné konfigurace stroje mohou pouzivat
rizné soubory s makry udalosti.

I Nastaveni (stroje Gravos) - vie

Rizné
fobrazeni
Wzhled
Komunikace

Nastaveni | Uddlosti | Proménré | Help |

PLC Heslo  |25721572

r Obecné

 Statistiky

Udalosti pouzito
Proménnych pougita
Ffikazi pougito
Hlagenich

Pohybii

[v Zobrazowat spusténi uddlosti ve stavove ité
|vw Zobrazit pfi chybé okno = hlagenim

[v Zastavit zpracovani PLC pii ka2dé chybé

Mechanika
Osa A
Nezav.osa 7
Pfesnost
Sensory
Sonda

|v Zastavit stroj pfi chybé zpracoyvani
[v Automaticky ukladat nastaveni PLC
[ Obnovit prerugeni pohybu

[~ Redim ladéni

FPodminek

Webven

Frodiev

Ovl&dani wistupi
Cekani na vstup
Mastaveni adresy
Frikazowich rezimi

Digital 1O
Analog. IO
Yyména
Automatika

[ lgnorovat stav podminek pro ladic prikazy InstrukEnich redimi

I Zpracovat po prikazech

Tolerance pohybu
Osax  |om OsaZ  om
Osa™ oo Osad  om

Soubor nastaveni parametnd a udalosti PLC
|PLC2PCFG

x Cancel

Fozn. |wabeco
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PLC heslo - licen¢ni heslo k SW PLC. Pokud je SW PLC v systému pouzito, (je nastaven
nazev souboru s nastavenim parametrl a udalosti PLC) bez licenéniho hesla neni mozné
spustit pracovni cyklus. Bude umoznéno pouze spousténi udalosti v menu nastaveni (pro

testovaci a ladici ucely).

Licence SW PLC je vazana na hlavni interpolaéni jednotku. Nelze tedy pouzit jednu licenci

pro vice stroju (v pfipadé, Ze kazdy stroj ma jinou hlavni interpolaéni 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 pribéh zpracovani

udalosti a pfi€ina chyby.

Tato volba je vhodna zejména pro testovani udalosti a rGznych meznich stavl stroje, kdy je

potfeba okamZzité zjistit kazdou pfi€inu chyby.

Zastavit zpracovani PLC pri kazdé chybé — pokud béhem zpracovani udalosti dojde
k chybé (napf. kdyz pfi kontrole stavu stroje pomoci vstupl bude udalost ukoncena

s chybou), nebude zpracovani udalosti dale pokraovat.

Tato funkce je dulezitd pokud, je v PLC pouZita kontrola riznych stavu (napf. dostate¢ny
tlak vzduchu, hladina chladici emulze, zavieni krytu atd.)

Zastavit stroj pii chybé zpracovani — pokud béhem zpracovani PLC vznikne chyba, stroj

a pracovni cyklus bude zastaven.

Ve vlastnostech udalosti |ze vSak nastavit mozZznost opakovani udalosti pfi chybé (po
napravé pficiny). K zastaveni stroje a pracovniho cyklu pak dojde, az kdyz se nepodafi
pfi€inu odstranit a okno preruSeni bude zavieno jinou volbou, nez ignorovanim chyby

(pokud bude povoleno) nebo uspéSnym pokusem zopakovani udalosti PLC.

Automaticky ukladat nastaveni PLC — spolu s uloZzenim nastaveni stroje dojde i k ulozeni
souboru s nastaveni parametr( a udalosti PLC.

Obnovit preruseni pohybu — povoli automatické pFeruseni pohybu pfi anomalnim

zastaveni.

*Kazda hlavni interpola¢ni jednotka vyzaduje vlastni licenci. Pouziti dalsich interpola¢nich jednotek Pomocnd 1 a
Pomocna 2 dalsi licenci nevyzaduje.
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Rezim ladéni — pfi této volbé budou spoustény ladici pfikazy pro ladéni maker udalosti.
Ladici pfikazy jsou pfi 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
reZzimu ladéni spoustény i ladici pfikazy, které jsou v bloku podminéného zpracovani, i kdyz

podminka nebude spinéna.

Tato volba je vhodna pro pribézné zjisténi stavu PLC b&éhem zpracovani ke zjisténi pfiiny
spInéni nebo nesplnéni podminky podle hloubky zpracovani.

Statistiky — zakladni stru¢ny pfehled o komplexnosti aktualné pouzitého SW PLC.

Soubor nastaveni parametri a udalosti PLC — cesta k souboru, ktery obsahuje vlastni
definice maker udalosti a tabulku proménnych. Pokud je tento fadek prazdny, je SW PLC

vypnuto.

Tolerance pohybu — Pokud pohyb stroje pomoci SWPLC skon¢i o tuto toleranci jinde,
systém oznami chybu, Ze poloha nebyla dosazena.
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| 4.20.2 Udalosti

V této Casti najdete okno se seznamem udalosti systému a okno s editaci makra vybrané

udalosti.

Udalosti — seznam udalosti systému. Polozky

Rizné
fobrazeni
“zhled
Komunikace
Vstupy
Owvladani

Mechanika
Osa A
Nezav.osa Z
Pfesnost

Digital 10
Analog. IO
Yyména

Autodetekce
Ostatni

BNGstoveni (stioje Gt IS

Mastaveni

Udalosti

Udalosti | Proménné ] Help ]

Makro: 8-ATC-Load

8) Armote_Start

1) Armote_End

2) Cycle_Start

3) cycle_End

s} ToolChange Start

%) ToolChange_ End

6) MTC-TPos_Motion_Start

7) MTC-TPos_HMotion_End

2) ATC-UnLoad

18) RefATC_Start

11) RefATC_End

12) SpindleOnCM Start(H3)
13) SpindleOnCW _End(HM3)
14) SpindleOnCCW_Start{Ha
15) Spindle0OnCCY End(Mi)
16) Spindle0ff Start{H5)
17) Spindle0ff_End(M5)

18) SpindleRpm_Start

191 Snind1eRnm Fnd

VYlastnosh

CHD

CntEdge=Falling

Adr=Dio1Adr

Timeout=p3

Output=0uté0n

Adr=1paAdr

InputCnt=p16:HagPulseToPos

if Timeout
fidr=Dio1Adr
Output=0ut6off
MsgErr=p21
EndEvent=false

EndIf

Adr=Dio1Adr

Dutput=0ut60fFf

Sleep=p24

Adr=Ipadr

Output=TCoverOn ;prijet zasobnikem

Set Ualue=p1%9:Tool.LastPos

Speed=p27

Dutput=TClampOn

MoveAbs=z p28@

Output=TClampOff

Fl

[v Test nasucho

Fozn. |wabeco

x Cancel

udalosti jsou oznaceny Sedou nebo ¢ernou

barvou. Lze tak snadno rozlisit, ktera udalost je pouZita a ktera ne.

Sedou — udalosti, které nejsou je$té pouzity, neni pro né napsano zadné makro.

[oFTR — udalosti, které maji uloZzené makro.

Makro — v tomto poli je zobrazeno makro vybrané udalosti. V tomto okné je mozné makro
pro vybranou udalost vytvaret nebo ménit. Pfikazy maker jsou popsany v samostatném
manualu pro SW PLC.

Tlacitko @ — zvetsi pole pro editaci makra pres celé okno s nastavenim pro pohoding;jSi

editaci.
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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.

Vlastnosti — zobrazi okno vlastnosti vybrané udalosti.

Zobrazit dialog opakovani — pokud je zapnuta tato

vlastnost, bude pfi chybé zpracovani této udalosti

. , ; . . . 40] TCowerOn_Start
zobrazeno dialogové okno, ve kterém je mozné se

[v Fobrazit dialog opakoyani

pokusit neprovedenou udalost zopakovat (po odstranéni — Povolit ignerowani chyby

pri€iny chyby, napf. nedostateCného tlaku vzduchu). ™ Dpakovat celé oviddéni wistupu

Povolit ignorovani chyby - pokud je tato vlastnost

zapnuta spolu se zobrazenim dialogu opakovani, bude Elovaniorichbe

v dialogu opakovani dostupné tlaCitko Ignorovat. v Prenudit

" Ukonéit

Tuto moznost je potifeba pouzivat velice opatrné a pouze

v pfipadech, kdy ignorovani néjaké chyby nebude mit vliv ¥ Cancel |,/ DK |

na funkénost stroje. Ignorovat Ize napf. kontrolu stavu
chladici emulze, kdyZz neni chlazeni nastroje zrovna
pouzito.
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Opakovat celé ovladani vystupu - tato vlastnost se tyka prfedevsim udalosti PLC pro
ovladani vystupu. Pokud je tato volba pouzita, Ize pfed chybovym ukonéenim udalosti
vystup vypnout (napf. aby neunikal stlaeny vzduch pfi poSkozeni tlakovych hadic).

Pfi opakovani bude nejprve zapnut, i kdyZ chyba nastala v udalosti po zapnuti vystupu.

Napf. pfi otevieni krytu nastroji0 zasobniku budeme v udalosti po ovladani vystupu
(TCoverOn_End) kontrolovat, zda skute¢né dojde k otevieni krytu.

Pokud v udalosti zjistime, Ze kryt otevien nebyl, muzeme pfed chybovym ukon€enim
udalosti vystup pro ovladani krytu zase vypnout a az po tom bude zobrazeno dialogové
okno s moznosti opakovani udalosti TcoverOn_end, kde je provadéna kontrola otevieni
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. ZpuUsobi

pferu$eni pracovniho cyklu. (B L1 HED G

12] Spindle0nCwW_Start[M 3]

* Ukonéit prac. Cyklus - ukoncCeni dialogu

opakovani udalosti tlacitkem Ukondit. ZpUsobi ze Zkusit znova

pracovni cyklus bude ukonCen a stroj bude ve
lgnorovat

vychozim stavu Pripraven.

Ukongcit, nehjbat
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| 4.20.3 Proménné PLC

V této ¢asti najdete tabulku proménnych, kterou lze pouzit pro pfikazy PLC makra udalosti.

Rizne
Zobrazeni
vzhled Proménnd |Hodnota |Pozndnka

Komunikace p1 C.USTUPU REF _SP_ZASOBHIKU
p2 STAU USTUPU REF .SP.ZASOBNIKU
p3 TIHEOUT OTOCENI ZASOBHIKU
ph C.USTUPU ZASOBNIK ZASUNUT
p5 STAU USTUPU ZASOBNIK ZASUNUT
Mechanika pé TIHEOUT ZASUNUTI ZASOBHIKU
Osa A p7 C USTUPU ZASOBNIK UYSUNUT
EPZﬂVJDSﬂZ ps STAU USTUPU ZASOBNIK UYSUNUT
resnost

p9 TIHEOUT UYSUNUTI ZASOBHIKU
pi@ C.USTUPU PIST NAHORE
pi1 STAU USTUPU PIST NAHORE
p12 TIHEOUT USTUPU PIST NAHORE
p13 C.USTUPU PIST DOLE
pik STAU USTUPU PIST DOLE
Pravitka p15 TIHEOUT USTUPU PIST DOLE
G kody p16 C.USTUPU CITACE ZASOBHIKU
Autodetekce p17 STAU USTUPU CITACE ZASOBNIKU
Ostatni pi8 PRACOUNI PROMENA, NEMENIT
p19 PRACOUNI PROMENA, NEMENIT
p2e ABS Z NAD ZASOBNIKEH
p21 ZASOBNIKEM MENI HO:MSG CHYBY OTOCENI ZASOBNIKU

Fozn. |Frezka E’ \ﬂ \E‘ ‘x Cancel ‘

M astaveni Udalosti  Proménné l Help ]

Automatika

Proménna — hodnota proménné, kterou Ize pouzit v pfikazu makra PLC udalosti. Pfi pouziti
pfikazu pro prodlevu Sleep (napf. Sleep=p7) bude pro pfikaz prodlevy Sleep pouzita

hodnota proménné p7. Celkem Ize pouZzit proménné p1-p64.

Hodnota — hodnota proménné, ktera bude pouzita. Lze zde napsat Ciselnou i textovou

hodnotu.

Textové hodnoty jsou uréeny pfedevS§im pro pfikazy zobrazujici néjakou zpravu. Napf pfi
pfikazu pro zobrazeni zpravy Msg, lze jako parametr pouzit proménnou s textovou

hodnotou (napf. 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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4.21 Pravitka

V této Casti je nastaveni korekce polohy pomoci pravitek pfimého odmérovani. Tato funkce

se uplatni pouze pro panel Souradnicové vrtani.

I Nastaveni (stroje Gravos) - v

Ridzné
Zobrazeni
Wzhled
Komunikace

Mechanika
Osa A
Nezav.osa 7
Pfesnost
Sensory
Sonda
Digital 1O

v Pouzit pravitka

Port

Rychlazt [Baud)]

|com3

=

Tup odmérovani
PC-02-x4

Pouzit ozp Tolerance najeti [mm

| 3500 |

Rozlizeni prawvitek. [m

v DsaX X |0.007

X |00

V¥ DsaY ¥ |0.001

y |0

v OsaZ z |o.om

z |0

[~ Dsad Aloa

A |om

Analog. IO
Yyména
Automatika

Rychlast kor. [mmds]

o

Krak kor. [rm]

0.0

Pougit pravitka - zaping funkci karekce
polohy podle pravitek piimeho odméfowani.

Port - &islo portu ke kterému |2 pripojena
jednotka odmsfowani.

Rychlost [baud] - kemunikacni wehlost
jednotky odméfovan.

Typ odméiovani - typ pripojene jednotky
odméfovan.

Zpitizob pougiti - zplizob jakim bude jednotka

odméfovan pauZita.

Zadné [Pouze éteni] - poloha pravitek, bude
pouze prectena a zobrazena, korekee polohy
nebude provadéna.

Postupna [po kroku] - korekce polohy bude
provadéna po nastavenem kioku korekce,

Poztupna (interval] - korekce polohy bude
privédéna zjigténou adchylkau od palaky
prectenou z pravitek.

Pougit asy- nastaveni oz které maji
instalowany a pripojeny pravitka.

Tolerance najeti [mm] - max. odchylka
skutecné polohy od Zadané. Korekce polohy
bude dokonéena aZ kdpZ odchylka skuteéné
polohy od Zadané bude menii ne? tato

hodnata,

-

Fozn.

Frezka

x Cancel l ,/ 0K

._

Pouzit pravitka — zapne funkci &teni a korekci polohy pomoci pravitek pFfimého

odmérovani.

Port — nastaveni komunikaéniho COM portu jednotky odméfovani. Port musi byt jiny, nez je

nastaveny port v ¢asti Komunikace.

Rychlost — nastaveni komunikacni rychlosti jednotky odméfovani.

Typ odmérovani — nastaveni jednotky odmérovani, ktera je k systému pfipojena.

Systém pracuje s témito jednotkami odmérovani:

* Pearl v3
+ PC-02-xx
« ESSA
* TS-Max
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Zpusob pouziti — nastaveni, jakym zplsobem bude jednotka odméfovani pouzita.

« Zadné (pouze é&teni) — z jednotky odméfovani bude poloha os pouze preétena
a zobrazena. Korekce polohy nebude provadéna.

* Postupna (po kroku) — z jednotky odméfovani bude prectena skute¢na poloha
a bude provedena korekce polohy po nastaveném kroku.

 Postupna (interval) — z jednotky odméfrovani bude preCtena poloha a bude
provedena korekce polohy v intervalu zméfené odchylky.

Pouzit osy — nastaveni, které osy maji instalovany a pfipojeny pravitka.

Tol. najeti — tolerance korekce polohy pomoci pravitek. Korekce polohy bude dokoncena,

pokud bude zjisténa odchylka skutec¢né polohy od Zadané mensi nez tato hodnota.

Rozliseni pravitek (mm) — nastaveni rozliSeni pravitek pro jednotky odméfovani, které

neposkytuji idaj o poloze jako hodnotu v mm, ale jako pocet pulzU pravitka.
Rychlost kor. (mm/s) — rychlost, kterou bude provadéna korekce polohy.

Krok kor. (mm) — velikost kroku korekce polohy pro zpusob pouziti Postupna (po kroku).
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4.22 G Kédy

Tato Cast se tyka NC souborl s G kédy a nastaveni jednotek v ném.

| Nastaveni (stroje Gravos) - vie

Rizne
Zobrazeni
Wzhled
Komunikace
Vstupy
Ovladani
MPG
“feteno
Yystupy
Mechanika
Osa A
Nezav.osa Z
Pfesnost

Autodetekce
Ostatni

— Mazobitel jednotek

l‘li MNazobitel soufadnic
001666 Mazobitel rychlost
[T Nésobitel atadek
l‘li Masobitel prodiey

b kdy

w70 b kad Lager zaphout

171 b kad Lazer wpphout

113 M kad Ofuk zapnout

k14 I kad Ofuk wyprout

— Ostatni

Pripona NC soubori

|".nc

v Kontrola =YZ pro preni GO po viméns

Mastaveni vztupu goubord typu Goode.

M azobitel zouadnic - hodnota 1 znamend Ze soufadnice jsou
W TV,

Maszobitel pehlost - hodnota 1 znamena 2e rpchlosti Fjgou v
mm/s, hodnota 0.01666 znamend. Ze rwchlosti jsou v mm/mir.
Mazobitel atacek - hodnota 1 znamena Ze otacky 5 jzou v
ot/min,

M azobitel prodley - hodnata 1 znamena Ze prodlevy jeou v 5.

b -kddy
Mastaveni na jakp nestandardni M kod pro ovladani
plizlugenstvi, ma kter) wistup jak reagowvat.

Ostatni
nastaveni pripony saubord 3 G kady.

K.ontrola =2 pro preni GO po wiméné - spstém kontroluje zda
prveni pchloposuy po wimeéné nastroje obeahuje soufadnice
XTZ proto, aby po wimEns byla vidy znama preni zoufadnice.

Fozn,  |wabeco

x Cancel

4.22.1 Nasobitelé jednotek

Nastaveni nasobitell jednotek pfi nacitani NC souborl s G kody. Podle tohoto nastaveni
systém prepocte jednotky béhem nacitani. Zde Ize pfizplsobit, jak systém bude jednotky

v souboru chapat.

Nastaveni nema vliv na to, jak budou jednotky zobrazovany.

Nasobitel souradnic — hodnota 1 pro soufadnice v NC souboru v mm.

Nasobitel rychlosti — hodnota 0.0166 pro rychlosti F v mm/min, hodnota 1 pro rychlosti

v mm/s.

Nasobitel otacek — hodnota 1 pro otacky S v otackach za minutu.

Nasobitel prodlev — hodnota 1 pro prodlevy G4 v sekundach.
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| 4.22.2 M kédy

Nastaveni, na které M kédy z NC souboru bude reagovat ovladani nékterych vystupl
systému.

M kéd pro Laser zapnut — M kéd pro zapnuti vystupu pro Laser.
M kéd pro Laser vypnut —M kéd pro vypnuti vystupu pro Laser.
M kéd pro Ofuk zapnut — M kéd pro zapnuti vystupu pro Ofuk nastroje.

M kéd pro Ofuk vypnut — M kéd pro vypnuti vystupu pro Ofuk nastroje.

4.22.3 Ostatni

Pripona NC soubort - seznam pfipon, oddélenych ¢arkou, které se objevi v okné otevieni
souboru jako typ souboru.

Kontrola souradnic XYZ pro prvni GO po vyméné — nastaveni kontroly vSech souradnic
pro prvni rychloposuv po vymeéné nastroje. Pokud bude néjaka soufadnice chybét, systém
ohlasi chybu.
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4.23 Autodetekce
V této Casti se nachazi nastaveni autodetekce pfislusenstvi a pfidavnych GVE jednotek.

I Nastaveni (stroje Gravos) - va

Ridzné
Zobrazeni

Vzhled ~ Autodetekce GVE Detekce GYE a piisluienstyi - zapne autadetekei. Detekee probihd ve
Komunikace stavu pripraven. Detekee detekuje pripojeni a odpojeni, kieré ohlasi.

ERSAELEE ] Autodetekce GYE - nastaveni kieré jiednatky a prisludensti maji byt
GYEEE (lpol + drw) detekovany.

GVEET (DIO] Detekce senzord GTS3, GTSE a sondy je mosnd pouze u GVE114 ¢ verzi
GWETO [A10] fw 19,

GWET4 [Ipal]
GYETE (lpol + div)

GYETT [A10]
GYEYYB120 [&10]
GYEYYB 200 [&/0]

GWES4 [Ipal]
GYESE (lpol + div)
GYE114 [Ipal]

GVE124 (Ipdl]
GYE134 (Ipdl]

GTS53 [zens)
GTSE [zens)
Sonda

Mastaveni Sutodetekce piisluganstyi a pridavnich jednatek GYE.

[w Detekce GYE a prizlugensty

RV e

Mechanika
Osa A
Nezav.osa 7
Pfesnost
Sensory
Sonda
Digital 1O
Analog. IO
Yyména
Automatika

<% X

A% <=

<l

Start/Stop box

wabeco HK cancel

Detekce GVE a prislusenstvi — zapne autodetekci gve a pfisluSenstvi. Detekce probiha ve

stavu Pfipraven a detekované pfipojeni nebo odpojeni systém ohlasi.
Autodetekce GVE — nastaveni které jednotky a pfisluSenstvi maji byt detekovany. Napf u
starSich senzor(, které nejsou vybaveny identifikaci, by systém hlasil jejich odpojeni.

Detekce senzortt GTS3, GTS5 a sondy je mozna pouze u GVE114 s verzi FW x19

senzor GTS3 pfipojen a nastaven
Daturm swwyroky:19.06.24

Whrska senzor:18.050

Focet mefeni:2
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4.24 Ostatni

V této Casti se nachazi podrobnéjsSi nastaveni nékterych funkci, které neni potfeba Casto
meénit. Tato Cast je rozdélena do tfi zalozek. UZivatelské se tyka uzivatelské Casti.

Zbyvajici dvé jsou systémoveé.

|4.24.1 Uzivatelské

0 MNastaveni (stroje Gravos) - va

Rizné
Zobrazeni
Wzhled
Komunikace

Mechanika
Osa A
Nezav.osa 7
Presnost
Sensory
Sonda
Digital 1O
Analog. IO
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka

G kody
Autodetekce

Usivatelské | Systémavé 1

Suztémoned 2 l Blokovwani stroie ]

~ Soubory GDF
[v Menaditat mechloposuy

[T Menacitat Referencni bod

[~ Ptat ze na natteni technologie

[ Ukladat Autosave.gdf pfi spusténi prac., cyklu

- Amate

[ Tlacitka Start/Stop i pfi minim. okné
[ Wzdy navichu [bez minimalizace okna)
[ “uprout zahlavi hlavnibo okna

[v Poudit spravoce nastaveni

[ Po nadteni soubom zobrazit poznamky

— Zpracovani dat

[w Potitat délky strojnich dat & odhad Gasu

[ Potitat min-max dat pouze 2 viditelnpch hladin/nastrojd
[v Ukladat Control.nc [do pracovniho adreséie)

[ Prejimat komentar chybéjicich nastroji

[~ Zpracovat Gked pra 3D lisk

[ Ukladat statistiku. nezav. osp 2

[v Pogitat pouze dokondené pracovhi cykly

— PouZiti okna méfeni referencniho bodu

[ Poudit pro méfeni senzarem

[~ Pouzit pro méfeni sondou

Iv Pouzit pro méfeni v JOG panelu

[w Pougit pro méfeni v MPG panelu
[v Pouzit pro méfeni v panelu vitani

— Referencni body

\eden wichozi

[ Meukladat zmény « ref. bodu

r Sonda

Prerugeni ugivatelsm |Zeptat L]

Kolize pii premistén |Ze|:tat B

Méfeni bez dateku |Zeptat =

r JobList

[ Zobrazit celou cestu v hlavnim okné

1 Wychozi pocet obrobeni

[v “ichozi nastaveni Provést preni wiménu
[ “ichozi nastaveni Wie jednim néstrojem
[ Wichozi nastaveni Zobrazovat pozn. soubaon

Pozn.  |wabeco

v o

l x Cancel
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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 pouzita systémem,
ale bude pouzita hodnota ulozena v systému.

Nenacitat referenéni bod — soubory GDF mohou obsahovat uloZeny ref. bod. Pokud je
tato volba zaskrtnuta, nebude z GDF souboru nacten a pouzit systémem, ale bude pouzit

referencni bod ulozen v systému.

Ptat se na nacteni technologie — pokud je tato volba zaskrtnuta, bude se systém pfi
nacteni GDF souboru ptat, jestli se ma nacist i technologicka ¢ast (nastaveni hloubek,

rychlosti, otaek atd.) Kdyz neni zaskrtnuta, nacte se technologicka ¢ast automaticky.

Ukladat autosave.gdf pfi spusténi prac. cyklu — pokud je tato volba zaskrtnuta, systém

pfi spusténi pracovniho cyklu uloZi i otevieny GDF soubor do souboru Autosave.gdf.
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Zpracovani dat

Nastaveni chovani systému pfi nacitani souboru strojnich drah.

Pocitat délky strojnich dat a odhad €asu — systém bude pfi nacitani strojnich drah
pocitat jejich délky a odhad délky pracovniho cyklu. Vypnutim Ize zkratit Cas nacteni vétSich

souboru.

Pocitat min-max dat pouze z viditelnych hladin/nastrojii — minima a maxima budou
pocitana pouze z hladin nastroja, které jsou zapnuté pro obrabéni. Tato volba je vhodna pfi
obrabéni dili vétSich nez je pracovni prostor stroje. Po preupnuti dalSi ¢asti pak neni
potfeba mit strojni drahy rozdéleny do vice souborl. Staci vypnout hotovou ¢ast a zapnout

¢ast, ktera bude obrabéna.

Ukladat Control.nc (do pracovniho adresare) — pfi nateni NC souboru jsou strojni data
prelozena do vnitiniho formatu. Pokud je tato volba zaSkrtnuta, je tento pfeklad ulozen
do souboru Control.nc. Vypnutim této volby lze zkratit ¢as nacitani vétSich soubort

o uloZeni pfekladu na disk.

Prejimat komentar chybéjicich nastroja — tato volba je vhodna pro automatickou vyménu
nastroja. V pfipadé Zze v CAMu a jeho postprocesoru je do NC souboru vkladan na fadku
s vyménou nastroje jako komentar i jeho popis, Armote pfi nacteni NC souboru pouzije

tento komentar jako popis k chybé&jicimu nastroji ve Spravce nastroja.

Zpracovat G kod pro 3d tisk — experimentalni funkce upravujici nacitani a zpracovani

G kédu pro podporu 3D tisku.
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Armote
Nastaveni chovani okna programu.

Tlacitka Start/Stop i pfi minim. okné — pokud je tato volba pouzita, jsou tlaCitka Start
a Stop pro spusténi, pferuSeni 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.

Vzdy navrchu (bez minimalizace okna) — pokud bude tato volba zapnuta, bude okno

s Armote vzdy na vrchu (nebude moci byt schovano pod jinym oknem).

Vypnout zahlavi hlavniho okna — zapnutim dojde k vypnuti zahlavi hlavniho okna a okno

systému pak bude pfes celou obrazovku.

Pri vice cfg souborech pouzit spravce nastaveni — pokud pouZzivate pro stroj vice
rlznych nastaveni nebo pouzivate jeden Armote pro fizeni vice stroju, bude v pfipadé, ze
v adresaii Armote bude pfi spusténi nalezeno vice soubori s nastavenim stroje nejprve

zobrazen spravce nastaveni, kde Ize vybrat jaky soubor s nastavenim bude pouzit.

Tato volba je vhodna, pokud napf. ke stroji pouzivate rizna prisluSenstvi a je potieba
(v pfipadé Ze je zrovna na stroji namontovano) pouzit trochu jiné nastaveni stroje. Napf.
limita osy pfi pouziti rotacni osy A.

Po naéteni souboru zobrazit poznamky — pouzivate-li k souborim 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 cykli pocitat pouze dokonéené pracovni cykly. Pracovni cyklus,

ktery bude prerusSen a pfedCasné ukoncen, nebude v pocitadle pfipocCten.
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Sonda
Nastaveni, jak ma systém reagovat v pfipadé chyby nebo pferuseni sondovaciho cyklu.

Preruseni uzivatelem — sondovaci cyklus byl pferusen uzivatelem z monitoru, klavesou

<mezernik> nebo HW vstupem na nékteré jednotce.

Kolize pfi premisténi — doslo k doteku sondy béhem pfemisténi, 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
mérfeni).

« Zastavit, nehybat stroj zUustane stat na misté, kde k situaci doslo.

» Navrat na start stroj se vrati na vychozi polohu, kde byl sondovaci cyklus spustén.

Pouziti okna méreni referenéniho 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 pfed zapisem do okna ref. bodu upravit bez
pohybu strojem. Pokud vSak upravovat polohu neni potfeba, mize okno zdrzovat.

* Pouzit pro méreni senzorem pro méfeni pohyb. senzorem.

* Pouzit pro méreni sondou pro méfeni obrobkovou sondou.

e Pouzit pro méreni v JOG panelu pfi ulozeni polohy v okné JOG.

* Pouzit pro méreni v MPG panelu pfi uloZeni polohy v okné MPG.

* Pouzit pro méreni v panelu vrtani pfi uloZeni polohy v okné vrtani.
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Joblist — vychozi nastaveni Joblistu, tedy hodnoty které budou v polich nastaveni Joblistu

jako vychozi.

Pokud vychozi nastaveni nevyhovuje zpusobu, jakym bude Joblist vyuzivan, Ize ho zde
prepsat tak, aby pfi vytvareni nového Joblistu nebylo potfeba kazdou polozku neustale

prepisovat.
Vychozi nastaveni Ize zménit pro tyto polozky:

« Zobrazit celou cestu v hlavnim okné.

» Vychozi pocCet obrobeni.

* Vychozi nastaveni Proveést prvni vyménu.
* Vychozi nastaveni VSe jednim nastrojem.

* Vychozi nastaveni Zobrazovat pozn. souboru.
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| 4.24.2 Systémové 1

Rizné
fobrazeni
Yzhled
Komunikace

UZivatelskeé

Systémové 1| Systémove 2 ] Blokovani stoje ]

~ Komunikace

3000 Timeout zastaveni [mz)
500 Timeout zmény wchlogt (me)

~ Shioj

[ Pouze 2D =7 gtioj [nezdvisla osoa)
| Chlazeni je asistenéni plyh [hezévisla osou)
[~ WyZadowat kontrolu stavu vietene

[v Test stability stavu vetupl pi spusténi
[ Detekovat pouze stroj £ ulozenjm 1D |pal jednothky

300 Timeout dotazu na polohu [me)

300 Timeout ostatnich prikazd [ms)
Mechanika 2
Osa A 0 Prodieva pfi chybé [ms]
Nezav.osa Z
Pfesnost B0 Cetnost dotazli na polohu [ms)
Sensory 1 Prodleva po datazu na polohu [ms)
Sonda
Digital 170 100 Cetnost dotazt na indsx piikazu [ms]
0 Prodleva po paketu [ms)
75 Cetnost aktualizace QIO [chg) [ms)
100 Cetnost aktualizace DIO [serviz] [ms)

50 Cetnost aktualizace A10 [ms]
— Rychlosti

Pokuszl oprawvy komunikace

285 Pocet éteni vetupl testu stabili

— Méreni pevnim senzorem
1 Pocet méfeni pev. senzorem pro primer hodnoty

0.m & rozptyl hadnat pro viposet primén [mm)
3 Wiika nad senzorem pro daléi méfeni [rmm)

3 dax. potet pokusti méfeni pey. sensoru pii chybé
005  Mar.povolena chyba méfeni pev. sensaru +[mm]

[~ Upozornit ha neprovedend méfeni

[ Pouzit cyklickou kontrolu nastroje
3 Pocet cpkli po ktemch bude kontrola provedena

0,05  Max povolena chyba pfi kontrole [mm)
0 Pogledni zméfena hodnota [mm]

ElE]

|F|_l,lchlost podle Wz j

il tax. zmeéna pchlost k odeslani [%]

=

x Cancel

Fozn. |wabeco

v o ]

Komunikace

Nastaveni ¢asovani komunikace. Ve vétSiné pfipadl neni potfeba nic ménit. V nékterych
pfipadech Ize zménou hodnot pfizplsobit Easovani komunikace. To zleps$i chovani systému

na pomalejSich PC.

Timeout pro zastaveni (ms) — max. doba, po kterou systém ¢eka na odpovéd z jednotky

pfi pozadavku zastaveni. PfekroCeni této doby je povazovano za chybu komunikace.

Timeout pro zménu rychlosti (ms) — max. doba, po kterou systém cCeka na odpovéd
z jednotky po pozadavku na zménu rychlosti pohybu béhem pracovniho cyklu. Pfekroceni

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 ¢eka na odpovéd
z jednotky pro vSechny ostatni pfikazy kromé zastaveni, zmény rychlosti a zadosti
o polohu.
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Pocet pokustli opravy komunikace — pocet pokusl o opravu komunikace v pfipadé Ze pfi
prenosu dat dojde k néjaké chybé. Pokud se nepovede ani po nastaveném poctu pokus

komunikaci opravit, bude to povazovano za chybu komunikace.

Prodleva pfi chybé (ms) — doba, jak dlouho systém €eka po vzniku chyby pfed pokusem

0 opravu.

Cetnost dotaz(i 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 ¢&ast&ji, ale rychlost zpracovani dat
je pomalejsi (misto odesilani vektord jednotce se bude d¢astéji ptat na polohu).

Pokud je zapnuto vykreslovani odjeté drahy, bude tato draha blize skuteCnosti.

Cim bude hodnota vétsi, tim bude zobrazeni polohy nastroje méné plynulé, ale systém
bude mit vice ¢asu na odeslani vektort fidici jednotce, takze rychlost zpracovani bude
vy8Si. Pokud je zapnuto vykreslovani odjeté drahy, bude rozdil mezi drahou skute¢né

odjetou a zobrazenou vétsi.

Prodleva po dotazu na polohu (ms) — hodnota je doba, po kterou systém ¢eka, nez pfijme

informaci o poloze.

Cetnost dotazi na index pfikazu (ms) — interval, jak ¢asto se systém dotazuje Fidici
jednotky na index posledniho pfijatého pfikazu.
Prodleva po packetu (ms) — doba, jak dlouho systém ¢eka po odeslani packetu do fidici

jednotky, nez zacne dalSi komunikace.

Cetnost aktualizace DIO (cfg) (ms) — interval, jak &asto je obnovovano zobrazeni stavu

vstupl v nastaveni stroje pro Digital I/O.

Cetnost aktualizace DIO (servis)( ms) — interval, jak asto je obnovovano zobrazeni stavu

vstupl v servisnim menu systému.

Cetnost aktualizace AIO (ms) — interval, jak &asto je obnovovano zobrazeni stavu vstupt
v nastaveni stroje pro Analog I/0O.
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Rychlosti

Zde lze prepnout, jak se budou pocitat rychlosti pfi zméné sméru pohybu pro drahu

slozenou z kratkych usecek.

Rychlost podle Vs-s — novéjSi metoda. Rychlost je poCitana 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 Pfesnost.

Problematicka mlze byt délkova a uhlova rovnomérnost usecek v NC souboru vilivem

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.

MenS$i hodnota znamena plynulejSi zménu rychlosti, ale mensi rychlost zpracovani (kromé

vektoru bude odeslana i rychlost).
Systémové zaznamy — nastaveni okna systémovych zaznam.

Max pocet zobrazenych zaznaml — max. pocet zaznamu je omezeni poctu zaznamda,
které budou zobrazovany v okné systémovych zaznamu. P¥ili§ velky pocCet zaznamu

zpomaluje zobrazeni okna.

Max pocet zaznamu v souboru Armote.log — omezeni velikosti souboru Armote.log. P¥ili§

velky soubor muze zpomalovat zapis do néj a tim i chod systému.

Max pocet zaznamu v souboru Plc.log — omezeni velikosti souboru Plc.log. P¥ili§ velky

soubor muze zpomalovat zapis do néj a tim i chod systému.

*Pouze pro 4-osé souvislé obrabéni.
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Stroj
Zde Ize nastavit nékteré moznosti blokovani stroje a kontroly stavu systému.

Pouze 2D XY stroj (laser/plasma s nezavislou osou) — toto nastaveni je urCeno
pro stroje s laserem nebo plazmovym hofakem (pfipadné vodnim paprskem) s fizenim
vySky nad materidlem pomoci nezavislé osy Z. Soufadnice osy Z bude ignorovana (je

fizena automaticky funkci Nezavisla osa Z).

Chlazeni je asistencni plyn (laser/plasma s nezavislou osou) — tato funkce je urCena
pro stroje slaserem a asistenénim plynem. Pomoci ni Ize pouzit vystup pro ovladani

Chlazeni jako vystup pro ovladani asistenéniho plynu pro fezani.

Tato funkce zajisti zapnuti asistenéniho plynu az tésné pfed zapnutim laseru (po sjeti

nezavislé osy Z k materialu na nastavenou vysku).

Vyzadovat kontrolu stavu vietene — funkce je ur€ena hlavné pro stroje s automatickou
vymeénou nastroje a se snimaci stavu upnuti nastroje ve vieteni. Pokud je zapnuta, systém
zkontroluje zda je pouzit a je funkéni PLC modul a jestli jsou pouZity udalosti pro kontrolu

stavu vietene. Jinak bude stroj zablokovan.

Test stability stavu vstupl pfi spusténi — tato funkce provadi test stability vstuptu na
vSech GVE jednotkach pfipojenych 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 pfipojeno.

Tento test je vhodny pro komplexné&jsi stroje, kdy by poskozené €idlo pro hlidani néjakého

stavu mohlo zpusobit kolizi a tim i poSkozeni stroje. Napf. Cidla koncovych poloh krytu

zasobniku nebo Cidla polohy upinace nastrojovych drzaku-

Pocet ¢teni vstupu testu stability — pocet &teni stavu vstupl pro test stability vstupa.
Cim je hodnota vys$si, tim je test jist&jsi, ale doba spusténi systému je o dobu provadéni
testu delsi.

Detekovat pouze stroj s ulozenym ID ipol jednotky — pokud je zapnuta autodetekce

portu v Casti Komunikace, tak budou interpolacni jednotky s ID jinym, nez jaké je ulozeno

v nastaveni ignorovany.

Vhodné v pfipadé, Ze jedno PC ovlada vice stroji, nedojde tak k autodetekci a pfipojeni

jiného stroje s jinym nastavenim.
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Méreni pevhnym senzorem

Nastaveni vicenasobného méfeni senzorem s kontrolou spravnosti funkce pevného

senzoru a nastaveni cyklické kontroly nastroje.

Méreni nastroje na pevném senzoru muze byt provadéno vicekrat a ze zmérenych hodnot
se spocita aritmeticky primér, ktery se pouzije jako vysledek méreni. PFi tomto zplsobu Ize

pomoci max. rozptylu hodnot pro vypocet priméru detekovat spravnou funkci senzoru.

Pokud senzor nebude fungovat spravné, Ize nastavit i po¢et opakovani celého méfeni, nez

systém ohlasi chybu méfeni.

Pocet méfeni pevnym senzorem pro primér hodnoty — poCet méfeni nastroje pevnym

senzorem, ze kterych bude spocitan aritmeticky prameér.

Max. rozptyl hodnot pro vypoc€et priméru (mm) — maximalni rozdil zméfenych hodnot
pro vypocet priméru. Pokud bude mezi nékterou hodnotou rozdil vétsi nez je tato hodnota,

méreni nebude povazovano za platné (detekce spravné funkce senzoru).
Hodnota by méla byt vétsi, nez je pfesnost méfeni 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 hfibek senzoru nebyl

v kontaktu s nastrojem a aby se osa stihla rozjet na rychlost méreni.

Max. pocet pokusi méreni pevného senzoru pri chybé — pocet, kolikrat bude systém
opakovat méfeni v pfipadé, ze mérfeni nebude platné, protoze rozdil jedné ze zméfenych
hodnot pro vypocet priméru bude vétsi, nez hodnota nastavena v Max rozptyl pro vypocet

prumeru.

Max. povolena chyba méreni pevného senzoru +-(mm) — max. chyba zméfeni hodnoty
korekce od prfedchoziho méfeni. Pokud bude rozdil nového méreni vétsi nez tato hodnota,

bude méreni neplatné.

Nechcete-li tuto kontrolu pouzit, nastavte hodnotu na vétSi hodnotu, napf na hodnotu limity

voseZ.
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Pouzit cyklickou kontrolu nastroje

Zapne cyklickou kontrolu nastroje, kdy dojde po nastaveném poctu pracovnich cyklu
k automatickému zmérfeni nastroje na pevném senzoru a porovnani vysledku méreni

s hodnotou zmérenou pfi vychozim mérfeni.

Pokud bude hodnota mimo nastavenou toleranci, systém oznami opotfebeni nastroje

a vynuti jeho vyménu a provedeni nového vychoziho méfeni.

Pocet cyklli po kterych bude kontrola provedena — pocet provedenych pracovnich
cykll, po kterych systém provede preméfeni nastroje a kontrolu se zméfenou hodnotou
pfi vychozim méfeni.

Max. povolena chyba pfi 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 zmérena hodnota — hodnota zméfena pfi poslednim pfeméfeni nastroje.
Hodnota je informativni, Ize ji vSak pfepsat a systém bude nasledovné pracovat s novou

prepsanou hodnotou.
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| 4.24.3 Systémové 2

I Nastaveni (stroje Gravos) - vie

Rizné
fobrazeni
Yzhled
Komunikace

Usivatelské | Systémove1  Systémové 2| Blokovani stroie

— Ukladani stawvu wietene a zazobniku nastoji
FF Adr EPROM IPOL jednatky &isla nastrojs
FE Adr EPROM IPOL jednatky indexu zapisu

5 Prodleva zapiz/tteni zpétné kontroly [mz)
3 Pocet pokusf cteni stavu zpétné kontroly

~ Systemove zaznamy

300 b ax pocet zobrazenpch zaznami

10 Patet uloZenich pracovnich cykld

- Arnote Log
5000 hiaw podet zdznamd v Ammote.log

Armote v2.63

Mechanika
Osa A
Nezav.osa Z
Pfesnost
Sensory
Sonda
Digital IO

3 Pocet pokusi zapisu stavu zpétng kontroly
— Statistiky

Po prac. cpklu | UlaZeni lagu

ﬂ UlaZeni mezipaméti

|F'o prac. cykluy

’W Pocet zaznami méreni pohyb. sensarem
’W Pocet zaznamil meéfeni pevnim sensorem
IBD— Pocet zaznami méfeni sondou
,W Podet z8znaml referenci stroje
’W Pocet zaznamil pouziti wietene

— 30 zobrazeni

r Plc Log

5000  Max podet 2iznamd v Plz.log

Pa udalasti a chybé « | UlaZeni logu
Po udélosti a chybi | UloZeni mezipaméti

r COM log

600 Bloku alokace pra 30 zobrazeni [1000)

0m Odchylka setny zobrazeni [mm)
7000000 Zabrazeni didhy pouze bady (podet]

1000000 Wyphuti zobrazeni drahy [podet]
v Krezlit polohu bufferu

10000C Max podet 2aznarni komunik ace

~ Mezav. ozaZ log

100000 Maw podet 2dznamll nezav. osy £

x Cancel

Fozn. |wabeco

l/ = ..

Ukladani stavu vietene a zasobniku nastroju
Pfi automatické vyméné nastroje je kazda zména stavu nastroje ve vieteni, obsazeni

zasobniku nebo zména délkové korekce nastroje ulozena a uloZeni zkontrolovano.

Pokud se nepodafi ovéfit spravnost pravé ulozenych informaci ani na nékolikaty pokus

OVeérit, systém se je pokusi uloZzit a zkontrolovat znovu.

Adresa EPROM IPOL jednotky cisla nastroje — pokud je adresa nastavena, systém
uklada pfi 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.
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Adresa EPROM IPOL jednotky indexu zapisu — pokud je adresa nastavena, systém
uklada index zapisu o nastroji ve vieteni 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 ovéfit, Zze informace uloZzené v souborech jsou aktualni.
Napf. pfi poruse souborového systému disku by operaéni systém mohl obnovit starsi verze
souboru s informacemi o stavu, které by nemusely odpovidat skute€nosti a tim by mohlo

dojit ke kolizi a poskozeni stroje a nastroju.

V takovém pfipadé indexy zapisu v souborech a v paméti hlavni interpolacni jednotky
nebudou souhlasit a systém problém ohlasi.

Prodleva mezi zapisem a ¢tenim zpétné kontroly (ms) — prodleva mezi zapisem
informaci o stavu a jejich naslednym prectenim pro ovéfeni, Zze jsou informace skute¢né

zapsany.

Pocet pokustl ¢teni stavu zpétné kontroly — pocet pokust o kontrolu zapisu informaci

o stavu vietene, zasobniku a délkovych korekci.

Pokud by disk nebyl pfipraven ke &teni nebo by informace jesté nebyly na disku ulozeny,
zapis bude povazovan za chybny, az kdyZz se nepovede zdapis informaci ovéfit ani

po nastaveném poctu pokusl. Poté bude nasledovat pokus o opétovny zapis.

Pocet pokus( zapisu stavu zpétné kontroly — pocet pokusl opétovného zapisu informaci

v pfipadé, Ze bude vy€erpan pocet pokusul &teni zpétné kontroly.

Pokud bude vyCerpan i poCet pokusl opétovného zapisu, systém ohlasi chybu a dalsi
¢innost bude blokovana s pfi€inou Chyba disku, aby se pfedeSlo mozné kolizi a posSkozeni
stroje.
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Statistiky

Nastaveni poCtu ukladanych hodnot nékterych statistik stroje.

Pocet zaznaml méreni pohyb. senzorem — max. zaznamu pro statistiku pohyb. senzoru.
Pocet zaznami méreni pevnym senzorem — max. zaznamu pro statistiku pevného
senzoru.

Pocet zaznami méreni sondou — max. zaznamu pro statistiku obrobkové sondy.

Pocet zaznamu referenci stroje — max. zaznamu pro statistiku reference stroje.

Pocet zaznamu pouziti vietene — max. zaznamu pro statistiku pouziti vietene.

Zobrazeni

DalSi nastaveni 3D zobrazeni.

Limit zobrazeni drahy pouze body (pocet vektorl) — pocet vektorl v souboru strojnich
drah, pfi jehoz prekroCeni budou strojni drahy zobrazeny pouze jako koncové body.
PFi vétSich souborech by mohlo zobrazeni drah brzdit chod systému. Zobrazeni pouze
koncovych bodu je rychlejsi.

Limit vypnuti zobrazeni drahy (pocet vektortl) — pocet vektorl v souboru strojnich drah
pfi jejiz prekroCeni nebudou strojni drahy zobrazeny vibec (bude zobrazeny pouze jako

minima maxima).

Kreslit polohu bufferu — kromé polohy stroje bude zobrazena i posledni poloha odeslana

do hlavni interpolaéni jednotky.

Blok alokace pro 3D zobrazeni (x1000) — hodnota pocltu vektorl, po jakych bude
alokovana nova pamét. P¥iliS mald hodnota zpusobi problémy s paméti a jeji
defragmentaci, pfili§ velka hodnota zpusobi, Ze alokovana pamét u malych souborl bude
z vétsi Casti nevyuZita.

Systémové zaznamy

Nastaveni velikosti nékterych systémovych zaznamd.

Max. pocet zobrazenych systémovych zaznamu — pocet zaznamu zobrazenych v okné
systémovych zaznamu.

Pocet zaznamenanych pracovnich cykli — pocet pracovnich cykll, jejichz zaznamy

komunikace v obrab.log budou ukladany, nez budou pfemazany dalSimi pracovnimi cykly.
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Armote.log

Nastaveni hlavniho systémového log souboru. Tento soubor je dulezity pro technickou

podporu pro zjisténi a analyzu mozného problému.

Pokud je nastaveni systému jiz odladéno a vSe funguje bezchybné, nastavte ukladani logu i

mezipaméti na Co nejmeéné.

Max. pocet zaznamu v Armote.log — poCet zaznamu ulozenych v souboru Armote.log.
Systém udrzuje jeho konstantni velikost (v potu zaznamu). Zaznamy starSi nez je tato

hodnota zaniknou.

Ulozeni logu - nastaveni, jak Casto se bude log ukladan na disk pocitace.
Ulozeni probéhne pouze do mezipaméti operacniho systému, tedy pfi nahlé ztraté napajeni

nebo pfi neoCekavaném vypnuti mize 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 ukladat diskova mezipamét
operacniho systému fyzicky na disk pocitaCe. Po tomto uloZeni budou data skutec¢né

uloZzena na disk a neméla by byt ohroZena nahlou ztratou napajeni nebo neoCekavanym

vypnuti.

Casté ukladani mezipaméti mGze zpomalovat chod systému.

Ulozeni logu a Ulozeni mezipaméti Ize nastavit na tyto hodnoty:

* Co nejméné k uloZeni dojde pouze pfi ukoneni 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.

* Nikdy k ukladani logu nedojde vabec. Vhodné pro PC, které maji velmi omezené

systémové prostredky.
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PLC.log

Nastaveni zaznamu modulu SW PLC. Tento soubor je dullezity pro technickou podporu pro
zjisténi a analyzu mozného problému. Pokud jsou funkce SW PLC jiZ odladény a vSe

funguje bezchybné, nastavte ukladani logu i mezipaméti na Co nejméné.

Max. pocéet zaznamu v Plc.log pocet zadznaml uloZzenych v souboru Plc.log.
Systém udrzuje jeho konstantni velikost (v poltu zaznamu). Zaznamy starSi nez je tato

hodnota zaniknou.

Ulozeni logu nastaveni, jak Casto se bude log ukladan na disk pocitace. Ulozeni probéhne
pouze do mezipaméti operaCniho systému, tedy pfi nahlé ztraté napajeni nebo pfi

neoCekavaném vypnuti mize 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 mezipaméti nastaveni jak ¢asto se bude ukladat diskova mezipamét operacniho

systému fyzicky na disk pocitace. Po tomto ulozeni budou data skute€¢né ulozena na disk

a neméla by byt ohrozena nahlou ztratou napajeni nebo neocekavanym vypnuti.

Casté ukladani mezipaméti mtze zpomalovat chod systému a u PLC logu i rychlost

zpracovani udalosti PLC.

Ulozeni logu a Ulozeni mezipaméti Ize nastavit na tyto hodnoty:

* Co nejméné k ulozeni dojde pouze pfi ukonéeni systému.

* Po udalosti k uloZzeni 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 pfikazu PLC.
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| 4.24.4 Blokovani stroje

I Nastaveni (stroje Gravos) - vie pris

Rizné
fobrazeni
Yzhled
Komunikace

Uzivatelské ] Systémové 1 | Swstémové 2 Blokovani stroje
[v Blokovat pfi prekroeni limit

[v Blokovat bez uspéinéhao nalezeni podatku

[v Blokaowat bez FLC

[v Blokaovat pfi nestabilnim vstuplé

Mechanika
Osa A
Nezav.osa Z
Pfesnost
Sensory
Sonda
Digital IO

Pozn.  [wabeco @ \H @ A cancel

Blokovat pfi prekroc¢eni limit — stroj bude blokovan a systém neumozZni zadny pohyb,

pokud strojni drahy budou pfekraCovat pracovni prostor stroje.

Blokovat bez uUspésSného nalezeni pocatku — systém neumozni spusténi pracovniho
cyklu nebo dalSi funkce programu, dokud reference stroje (funkce Nalezeni pocatku)

nebude provedena v poradku.

Tato funkce je vhodna zejména pro stroj s automatickou vymeénou nastroju, kde je spravna

poloha stroje nezbytna pro vraceni nebo vyzvednuti nastroje ze zasobniku.

Pokud bude zapnuta, uZivatel nikdy nezapomene stroj zreferovat. Bez uspésné reference

se strojem neni mozno pohybovat.

Blokovat 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.

Zablokovat pri nestabilnim vstupu — pokud bude tato funkce zapnuta spolu s testem
stability stavu vstup(, bude pfi zjisténé nestabilité stroj zablokovan. Pokud by néktery
snimac, pfipojeny do systému byl poskozen a jeho stav by nebyl stabilni v dobé spusténi

systému, mohlo by dojit ke kolizi stroje.
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5 Vymeéna nastroje

5.1 Ruéni vymeéna nastroje (vieteno s klestinou)

Stroj napfed odjede na polohu nastavenou v tabulce v menu Stroj/Nastaveni/Vyména.
Poloha Pos.<c¢islo> pak odpovida novému nastroji T<Cislo>. Tedy stroj pfi vymé&né nastroje
T1 odjede na polohu zapsanou v tabulce Pos.7. Po dojeti na polohu se zobrazi okno ruéni
vymeény.

Nahofe v okné vymény bude zobrazeno Cislo nastroje T s popisem, ktery je potfeba vlozit
do vietene. Barevné koleCko zobrazuje barvu drahy ménéného nastroje a je-li otevien GDF

soubor, bude v poli pod nim zobrazena jesté poznamka hladiny.

vvvvvv

ref. bod v ose Z pro zméfeni nového ref. bodu v ose Z a Méfeni nastroje (pevny senzor) pro

zméreni nastroje na pevném senzoru.
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Ukong¢it, nehybat

Ukonci pracovni cyklus a systém se vrati do vychoziho

. ., . PFicina: Software
stavu Pripraven, bez zaparkovani stroje.

Ukongit, zaparkovat O
kapza pro iztak,

Ukon¢i pracovni cyklus, zaparkuje stroj na parkovaci

polohu a systém se vrati do vychoziho stavu Pripraven. Ukongit, nehgbat

Reference Ukongit, zaparkovat
Provede Nalezeni poclatku — referenci stroje (bez

Reference
parkovani).

Pokracovat
Pokracovat

, . . L B ) Mastaveni. diagnostika
Pro potvrzeni provedené ruCni vymény nastroje.

Toto tla€itko je potfeba pouzit az po té, co je nastroj ve Nova glob. poloha Z

vieteni vyméneén.

Nastaveni a diagnostika

Start méfeni [glabalni polohal

Tabulky nastaveni, dostupné jen polozky Pohyblivi sens.  Pevn sens.
Vst X 100.000 0.0080
stupy, Senzory. Y 75.808 168.050

z 6.888 -10.008
Nova glob. poloha Z

Zobrazi okno zmény globalniho ref. bodu pro zménu ref.

bodu v ose Z.
Méreni nastroje (pevny senzor)
TlacCitko provede zméfeni nastroje na pevném senzoru pokud je pfipojen.

Pokud je pfipojen a je nastaveno automatické méfeni, neni toto tlaCitko dostupné.
Ke zméfeni dojde automaticky po vyméné nastroje a stisku tl. Pokracovat nebo zeleného tl.
Start na Start stop boxu

helpdesk@gravos.cz 241 WWW.Zravos.cz



mailto:helpdesk@gravos.cz

W Uzivatelsky manual 5 Vyména nastroje - Rucni vyména nastroje (vireteno s Armote v2.63
klestinou)

\ 5.1.1 Vyména bez senzoru nastroje

Prvni vyména nastroje

Pokud mate prvnim nastrojem jiz zméren globalni referenéni bod obrobku v ose Z, pfi prvni
vymené po spusténi pracovniho cyklu v tomto okné neni potfeba nic délat. Pouze potvrdte
vymenu nastroje tlaCitkem Pokracovat.

Pokud referen¢ni bod obrobku jes§té neni zméren, je potieba nejprve pouzit tlacitko 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 zméfit pomoci ru€niho ovladace MPG (kapitola 2.3.6) nebo pomoci JOG
panelu (kapitola 2.3.7).

‘DalSi vymény nastroje

Je-li v dal$i hladiné pouzit stejny nastroj jako v pfedchozi, staci potvrdit vyménu tlaCitkem
Pokracovat (pokud se nastroj fyzicky nezméni, neni potfeba ho méfit).

Pokud je nastroj potfeba vyménit za jiny, tak po fyzické vyméné nastroje ve vieteni je
potieba jesté zméfit 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 mulzete zméfit pomoci ruéniho ovladate MPG (kapitola 2.3.6) nebo pomoci JOG
panelu (kapitola 2.3.7).

Provedenou vyménu nastroje je mozné potvrdit tlacitkem Pokracovat aZz po tom, co uzivatel

nastroj skuteéné vyméni a zméfi novy ref. bod v ose Z.
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\ 5.1.2 Vyména s pohyblivym senzorem

Prvni vyména nastroje

Pokud je jiz prvnim nastrojem zméren globalni referenéni bod obrobku v ose Z, pfi prvni
vymené v tomto okné neni potfeba nic délat. Je pouze potfeba potvrdit vyménu nastroje
tlaCitkem OK.

Pokud referen¢ni bod obrobku jes§té zméfen neni, je potfeba nejprve pouzit tlaCitko Zménit
ref. bod v ose Z. Otevie se okno zmény referenéniho 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 dal$i hladiné pouzit stejny nastroj jako v pfedchozi, staci potvrdit vyménu tlaCitkem
Pokracovat (pokud se nastroj fyzicky nezméni, neni potfeba ho méfit).

Pokud je nastroj potfeba vymeénit za jiny nastroj tak po fyzické vyméné nastroje ve vreteni,
je nutné jesté zméfit 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 méfit pomoci pohyblivého senzoru nastroje (kapitola 2.3.5.).

Provedenou vyménu nastroje je mozné provést tlaCitkem Pokracovat az po tom, co je

nastroj skuteéné vymeénén a zméfen novy ref. bod v ose Z.
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\ 5.1.3 Ruéni vyména s pevnym senzorem

Prvni vyména

Pokud je v nastaveni pevného senzoru nastaveno Automatické méreni, staCi pouze potvrdit
v okné ruc¢ni vymény po vyméné 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 potfeba po vyméné nastroje pouzit jesté tlaCitko Mérfeni nastroje (pevny senzor)
pro zméreni nastroje na pevném senzoru.

Pokud toto méfeni nebude pfi prvni vyméné provedeno, nebude mozné vyuzit pevny

senzor pro méfeni dalSich nastroji a bude nutné méfit novy referenéni 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 ru¢ni vymény po vymeéneé nastroje tlaCitkem Pokracovat a stroj odjede zméfit novy

nastroj na pevny senzor automaticky.

Jestlize automatické méfeni nastaveno neni nebo je jako pevny senzor pouZzit senzor
pohyblivy a uzivatel nezméfil nastroj pomoci tlaitka Méreni nastroje (pevny senzor),
nebude pfi dalSi vyméné tato funkce dostupna a bude nutné zméfit novy referenéni bod
v ose Z (kapitola 5.1.1. nebo 5.1.2).
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5.2 Ruéni vyména nastroje (vieteno s fizenym upinanim)

PFi tomto zpusobu vymeény nastroje je mozné pouzit délkové korekce nastroju, které mohou
byt bud' statické (zapsané v tabulce korekci - kapitola 3.4.4) nebo dynamické, kdy si stroj

sam méfi pomoci pevného senzoru nastroje.
Podminkou pro pouziti statickych korekci je pouZziti funkce Uvolnéni nastroje a podminkou
pro pouziti dynamickych korekci je pouziti funkce Uvolnéni nastroje a pfipojeny pevny

senzor nastroje.

\ 5.2.1 Zména nastroje v okné zmeny ref. bodu

V okné zmény ref. bodu Ize zménit nastroj pomoci tladitka vyménit (kapitola 2.3.2 — Zména
nastroje).

Po stisku tlaCitka Vyménit Armote vyzve k vyméné nastroje a povoli pouziti tlaCitka pro
Uvolnéni nastroje. Po potvrzeni vymény dojde pfi statickych korekci k prepnuti délkovée

korekce.

Pfi pouziti dynamickych korekci po potvrzeni dojde navic ke zméfeni nastroje na pevném

Senzoru.

5.2.2 Zména nastroje pri obrabéni

Pokud dojde ke zméné nastroje pfi spusténi obrabéni, systém zobrazi okno ru¢ni vymeény
a povoli pouziti tlacitka funkce Uvolnéni nastroje.
Po vyméné nastroje dojde pfi 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 rizenym upinanim)

Automaticka vyména muize byt kombinovana s ru¢ni vymeénou pro nastroje, které nejsou
Casto pouzivany a nevejdou se jiz do zasobniku, pro nastroje, které nemohou byt ménény
automaticky (dratova obrobkova sonda) nebo nastroje, které nelze do zasobniku ulozit
z divodu velikosti.

Nastroje, které je pak mozné ménit, je potfeba nejprve do systému pfidat pomoci Spravce
nastroju.

Sprava nastrojl je popsana v kapitole 3.6 - Spravce nastroju.

\ 5.3.1 Zména nastroje v okné zmény ref. bodu

V okné zmeény ref. bodu Ize zménit nastroj pomoci tladitka Vymeénit (kapitola 2.3.2 — Zména
nastroje).

Po stisku tlaCitka Vymeénit bude vyména dale probihat podle toho, jaky nastroj je
momentalné ve vieteni a za jaky nastroj bude ménén (jaké maji ve Spravci nastroju
umisténi - kapitola 5.3.3.).

Pokud je néktery nastroj oznacen jako Referencni, systém pfi zméné ref. bodu vyzada

vyménu za tento nastroj (pokud je aktualni nastroj ve vieteni jiny nez referencni).
Jinak neumozni zménu ref. bodu.

PFi pouziti referenCniho nastroje pak neni mozné nastroj v okné zmény ref. bodu zménit.

Lze pouzit pouze referencni.

5.3.2 Vyména nastroje pri 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 vieteni, stroj po spusténi pracovniho cyklu
prejde rovnou k obrabéni.

helpdesk@gravos.cz 246 WWW.gravos.cz


mailto:helpdesk@gravos.cz

&/ Uiivatelsky manual 5 Vyména nastroje - Automaticka vyména nastroje Armote v2.63
(vieteno s Fizenym upinanim)

\ 5.3.3 Priibéh vymény podle umisténi nastroje.

Pribéh vymeény nastroje se muze liSit podle toho jaké je umisténi nastroju ulozenych v
systému.

* Ve vfeteni 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 vieteni 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

Aktualni nastroj ve vieteni bude automaticky vracen do zasobniku, stroj odjede na
pracovni polohu pro manipulaci nastroje ve vieteni a vyzve ke vlozeni ménéného rucné
vkladaného nastroje pomoci tlaCitka Uvolnéni nastroje.

* Ve vieteni je ruéné vkladany nastroj a bude ménén za nastroj ru¢né vkladany.

Nastroj ve vieteni Nastroj k vyméné

Jinde / Rucné Jinde / Rucné

Stroj odjede na pracovni polohu pro manipulaci nastroje ve vieteni, povoli pouziti tlaCitka
pro uvolnéni nastroje a vyzve k vyjmuti aktualniho nastroje z vietene. Po vyjmuti nastroje
a potvrzeni tlaCitkem OK vyzve ke vlozeni ménéného ru¢né vkladaného nastroje.

* Ve vieteni je ruéné vkladany nastroj a bude ménén za nastroj umistény v zasobniku.

Nastroj ve vreteni Nastroj k vyméné

Jinde / Rucné Zasobnik / automaticky

Stroj odjede na pracovni polohu pro manipulaci nastroje ve vieteni, povoli pouziti tladitka
pro uvolnéni nastroje a vyzve k vyjmuti aktualniho nastroje 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, ukon€eni nebo pokraCovani po jeho pferuseni.

Zelenym tlaCitkem Start je mozné spustit pracovni cyklus v klidovém stavu stroje Pripraven
nebo ho obnovit po pferuseni (napf. tlacitkem Stop na Start/Stop boxu).

CerVenyim tlacitkem Stop je mozné pracovni cyklus prerusit nebo ho dal§im stiskem

ukoncit a uvést stroj do klidového stavu Pripraven.

tl. prerusit/ukoncit
tl.start/pokracovat

@ )

@O

C +)

(1] | U
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\ 6.1.1 Pripojeni k systému

Pro pfipojeni Start/Stop boxu je uréen konektor CTRL na expanznim panelu GVEG5 nebo
na panelu kontroléru.

6.1.2 Nastaveni systému

Nastaveni systému probéhne automaticky po pfipojeni.

V pfipadé, ze StartStop box neni pfipojen pomoci konektoru, ale je pfipojen pomoci svorek
na jiné jednotce, je potfeba provést nastaveni ruéné a automatickou detekci je potreba
vypnout v menu Stroj/Nastaveni/Autodetekce.
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\ 6.1.3 Ruc¢ni nastaveni systemu

V menu Stroj/Nastaveni v Casti Vstupy na zalozce Hlavni je potfeba nastavit polaritu
a povoleni pferuseni.

Pro vstup 6:

Folarita Frerugeni Krit. pferugeni  Testwstupu

NO (Spinaci)  ~| [NE  ~+| NE  ~| |ANO

/ OK x Cancel

Folarita Fferugeni Krit. pferuseni  Testwstupu

INC (Rozpinaci) ~| |ANO  ~«| NE  ~| |ANO

OK x Cancel

V menu Stroj/Nastaveni v Casti Ovladani je potfeba funkci Start/Stop boxu zapnout.

Pro tl. Start
Zaskrtnéte PouZit pro Start obrabéni vstup é., Cislo vstupu=6, jednotka=IPOL1
Pro tl. Stop
Zaskrtnéte Pouzit pro Stop obrabéni vstup &., Cislo vstupu=7, jednotka=IPOL1

Rizneé
Zobrazeni

pecilalni pougiti watupd 0 "2 Specidlnim pouditi wetupl [ze nastawit,
gk 72 maji chowat wetupy jednotky.

Pougit Start obrabéni wstup &.:

Fouzit Stop obrab&ni wstup &.: = nastavit | na jakeé jednatoe se poudith

ouEt test klide watup & - interpalaéni jednotka.

Pougit pra Start obrdbéni wstup &.:
Paust uvoineni nastroje veiup G wstup, kterprm se ovlada spudténi pracovhiho
cyklu.

R Pouzit spugténi reference wstup &
Mechanika Pougit pro Stop obrédnéni wstup &.:

Osa A — = | ||vstup, kterjm lze pracovni cyklus prerusit
Hezav.osa £ [ Spustit PLCT |Zadna ﬂ a |IDUI 1 LI [pryni aktivace vstupu] i ukonéit [diuhé
g‘ﬁ:_.snust — Spustit PLC2 |Zédné j 1 |Ipo| 1 LI aktivace vstupu).

ensory Powi " ..

3 Fyr ) ) Ipol 1 - ougit pro test klide wstup &

gundal 170 M St L |2adna J | pe 4' wstup, ke kterému je piipojen kIiié

igital i = adna ~| |3 lpall sefizovade, bez néhof nelze ménit pararnetny
Analoa. IO [ SpustitPLEA | J — | J obrabéni, ref. bod, nastaveni

Pozn. nastaveni systému se tyka Start/Stop boxu, ktery se pfipojuje k systému pomoci konektoru CTRL na GVE65
ptipojené k hlavni interpolacni jednotce.

Tlacitka vSak mohou byt pfipojena piimo na vstupy a i jiné nez hlavni interpolacni jednotky. V takovém piipadé je
potieba nastavit odpovidajici vstupy, ke kterym jsou tlacitka pfipojena a jednotku na které se tyto vstupy nachazeji.

Nastaveni polarity a pferuseni vstupd pouzitych pro tl. Start/Stop je potfeba provést v Casti Vstupy/Hlavni, Pomocnal
nebo Pomocna 2 (pokud jsou pfipojeny k interpolacni jednotce) nebo v ¢asti Digital 1/0/DIO1,DIO2 nebo DIO3 (pokud
jsou piipojeny k jednotce digitalnich vstupt a vystupi GVE67).
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6.2 Pohyblivy senzor nastroje

Pohyblivy senzor nastroje slouzi ke zméfeni referenéniho bodu v ose Z (vzdalenosti Spicky
nastroje a povrchu materialu). Poklada se na obrobek pod nastroj pfi méfeni.

PFimo k interpolacni jednotce je mozné pfipojit pouze 1 senzor nebo sondu. K pfipojeni vice

senzorl nebo senzoru a sondy je potfeba expanzni panel GVEG5.

Senzor je vybaven zelenou a Cervenou indikacni LED, tlaCitkem pro ovladani méfeni

a méficim hfibkem nastroje.

MéFici hribek nastroje

LED indikace stavu meériciho hribku
Aktivaéni tlaéitko

LED indikace aktivaéniho tlacitka
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\ 6.2.1 Pripojeni k systému

K pFipojeni senzoru k systému je uréen konektor Senz1 nebo Senz2 na expanznim panelu
GVEG65, konektor CN2 na interpolacni jednotce nebo konektor Senzor na ovladaci
elektronice stroje.

Senzor (pohyblivy nebo pevny) nebo sondu je mozné pfipojit k jednotkam GVE64, GVEG6,
GVE74, GVE76, GVE86 GVE114, GVE124, 134.

PFi pfipojeni pohyblivého a pevného senzoru nebo pevného senzoru a sondy je potfeba
expanzni panel GVEGS5.

6.2.2 Nastaveni systému

Nastaveni systému probéhne automaticky po pfipojeni.

Senzor GTS3 pfipojen a nastawen
Datum wyroby:19.06.24

“igka senzor:18.050

Fotet méfeni:2

V pfipadé, Ze senzor neni vybaven automatickou identifikaci, je potfeba provést nastaveni
ru¢né a automatickou detekci je potfeba vypnout v menu Stroj/Nastaveni/Autodetekce.
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\ 6.2.3 Ruc¢ni nastaveni systemu

V menu Stroj/Nastaveni v Casti Vstupy nastavte:

Pro vstup 14

Folarita

Pratuseni

krit. pferuseni  Testwstupu

TL.SENS.

Pro vstup 15

INO (Spinaci)

~| |aNo

~| N -] |aNO

Folarita

0K

x Cancel

Frerugeni

krit. pferugeni  Testwstupu

SENZOR

NC (Rozpinaci) ~| |NE

~| N -] |aNO

0K

x Cancel

DalSi nastaveni je potfeba provést v menu Stroj/Nastaveni v Casti Senzory.

ZpUsob pouziti senzoru

Je pfipojen pouze pohyblivy senzor = 1 senzor (pohyblivy senzor pouZit i jako pevny).

Je uzZ pfipojen pevny senzor = 2 senzory (pohyblivy + pevny = pro ATC).

[ ctoveni i G

Razné R Zpdizob poudili s=neg

Zobrazeni - o

Wzhled

Komunikace {+ 1 zenzor [pohyblivi sensar pougit) | jako pevng)
Wstupy " 1 senzor pevni

Owvladani

MPG AL AR N
Vieteno [ Pevnp senzor je v 2asobniku nastroji
Vystupy Pobyblivi sensor

Mechanika ’7

Osa A Start méfeni (MCS) Pouit
Nazawv nen 7 ¥ 1118 n9R [

Start méfeni [MCS)

Pewnii sensor
’7)( 17 7R

Pougit

v

Pohyblivii sengsor sloui k zaméieni povichu -
rnatenslu.
Pewnil senzor se pouziva pfi vimene nastrojd.

Jrou v zagadé 2 zplisoby prace se sensory,

1)kazdpm nové nasazengm nastiojem zméfite
povrch matenalu pohpbliviim zenzorem.

2lprenim nazazenym hastrojem zméfite povich
materialu pohyblivim sensorem, a pak jedté |-

zméfite ]
hastroj pevngm sensorem. PR kaZdém nové

nazareném nastrnii nrnvedete 7 ien mAfeni
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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 PouZzit je mozné nastavit, které osy

budou pouzity.

Pokud Pouzit u osy zaSkrtnuto nebude, bude pouzita aktualni poloha osy.

Komunikace
Vstupy
Ovladani

Mechanika
Osa A

Nezav.osa
Pfesnost

Analog. IO
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka

G kody
Ostatni

" 1 zenzor pevni

(+ 1 zenzor [pohyblivi senzar pougit) i jako pevn)

— Pobpblivi sensor

Start méreni [MCS) Pouzit
> (118,096 v
Y |56.5613 v

Fychlozt najehi (mmz]
10

Tloustka (mm)

Omezeni £ [rm)

Riychlast najeti [mms)
20

Ormezeni £ [rmm)

Jzou v zazadé 2 zplizoby prace se sensory.

1)kazdpm nové nagazenim nastiojem zméfite
pavich matenialy pohyblivin sensarem.

ZJprenim nazazenjm nastrojem zméfite povich

materidlu pohyblivim sensorem, a pak jesté
zméfite

nastroj pevngm senzorem. P kazdém nowve

nazazenem nastroji provedete jiZ jgn méeni
peEvnim

sehsorem, a program 2 kchto méfeni korguje
hladinu

Z tak, jako by ze jednalo o stejné dlouké
nastroje.

Tohoto zpdzobu ge da £ vihodow poudit pii

o]

obabéni, kdy po pouditi preniho nastroje 2
pivodni

povich obroben, a neni ji# kde méfit.

Pokud poudijste misto pfipevnéného sensoru
pohyblivi, tak ho davejte widy na stejné misto
[Hlawrd vk ove).

L S Y N TR U J T,

Hodnotu je mozZné naleznout napsanou na spodni ¢asti senzoru. Také |ze hodnotu upravit

v pfipadé, Zze obrabéni zméfenym nastrojem neodpovida nastavené hloubce.

Osa A
Nezav.osa 7
Pfesnost

Sonda
Digital 10O
Analog. IO
Yyména
Automatika
PLC

Start méfeni [MCS) Pougit
X (118,096 v
Y |5E.5613 v

Start méfeni [MCS)
X 11778

¥ [168.05

Pouzit

-1 =l Al

cmsine

nagtroj pevnim senzorem, P kaZdém nove

hasazeném nastraji provedete jiZ jen mé&feni
pEvnim

zenzorem, a program z kechto méfeni konguje
hladinu

Z tak, jako by s jednalo o stejné dlouhé
nastroje.

Tohoto zpdizobu =& da 2 wihodou poudit pii

obabéni, kdy po pougiti preniho nastroje je
plvadni
povrch obroben, a neni jiZ kde méfit.

Pravitka Rychlost najeti [mmds) Pokud pougijete mizto plipeynéného senson
G kody 20 pohybliv, tak ho davejte vidy na stejné misto
Ostatni [Hlawrd vk ove).
statm Omezeni £ [rm) Ormezeni £ [rmm)
0 0 Ma palobu Start méfeni e jede vehloposuven,
a teprve od tohoto mista zacing viastni méfeni.
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Rychlost najeti (mm/s)

Je rychlost, kterou nastroj najizdi na méfici hfibek senzoru. Hodnota 10 mm/s vyhovi ve

vétsiné pripadu.

PFi vy$Si rychlosti a mensi akceleraci by mohlo dojit k poSkozeni senzoru a nastroje.

Y T " SJRETII TS T I T PR S 0 s
:'ySt;: py_k - Pabyblivg sensar - Pevni sensor materigl pobwblivimn sensorem, a pak jedté |-
echanmka . . e v | |zmEfite i
QOsa A Start méfeni [MCS) Pouzit Start méfeni [FCS) Pouzit néstroj pevnim sensorem. Pfi kaidém nove
Nezav.osa 7 ¥ 118,09 v ¥ |-117.78 v nasazeném nastioji provedete ji# jen méfent
Pfesnost pevrym
¥ |GE.SE1Z v ¥ |168.05 v sEnganem, a program z bechto méfeni kanguje
hladinu
g'_:'"_df: 110 Z|0 o Z |0 v 2 tak, jako by se jednalo o stejné dlouké
igita ,7 ,7 né&stroje.
Analog. IO A0 L A0 L Tohoto zpdizobu se da 1 wihodou poudit pri
Yyména 3 su we L
8 Tloustk.a [rmm babéni, kd 1 h b
Automatika : [riirm] pgvgdﬁ;ﬂ ly po pouditi prenitho nastroje je
PLC povich obroben, a neni ji7 kde méfit.
Pravitka Fychlost najeti [mms] Rychlost najeti [mms) Pokud pouzijete mizto plipevnéného sensom
G kady 10 0 pohpblivg, tak ho daveite wEdy na stejné misto
Ostatni [Hlavné vidkoveé).
statni Llnezeni 2 [mm) Omezeni £ [mm)
i) — 0 Ma polohu Start méfeni se jede ychloposuvemn,
a teprve od tohoto mista zacing viastni méfeni.
v Pougivat Haditko [ Pougivat laéitko Tloudtka predstavuie hodnotu, kterou priste
[ Odijizdét Na Palohu [v MEFit automaticky program
ke zjitténé poloze £. Je to vzdalenost od .
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Pouzivat tla¢itko

ZaSkrtneme pokud, je senzor vybaven aktivacnim tlaCitkem pro spusSténi méreni.

Potom systém po spusténi méreni Ceka na stisk aktivacniho tlacitka.

Pokud zasSkrtnuto neni, stroj jede k senzoru na zméreni nastroje hned po pouziti tlaCitka

Méreni v okné zmény globalniho ref. bodu.

Analog. IO
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka

G kody
Ostatni

L

Tlouétk.a [mm)
18

Rychlost najeti [mmds]
10

Omezeni £ [mm)

v Pougivat Hagitko
Odjizdét Na Polgh
B !

Rychlost najeti [mmds)
20

Omezeni Z [mm)
a

[~ Pougivat Haditka
[v MEfit automaticky

e i meeim eime mee ememen =

hiadinu

Sonda Z |0 . Z |10 v Z tak, jako by e jednalo o stejné diouhé
Digital IO ,7 néstroje.
A0 r A0 L Tohoto zpdizobu =& da 2 wihodou poudit pii

obabéni, kdy po pougiti preniho nastroje je
plvadni

povrch obroben, a neni jiZ kde méfit.

Pokud pougijete mizto plipeynéného senson

pohyblivy, tak ho daveite wady na stejné misto

[Hlawre vk owe).

Ma polohu Start méfeni ze jede ychloposuvemn,
a teprve od tohoto mista zading viastni méfent.

Tloustka predstavuje hodnotu, kterou pricte
program
ke zjigténeé poloze £, Je to vedalenost od

-

Pozn. |Frezka

x Cancel ‘

v o

Odjizdét Na polohu

Pokud bude zaskrtnuto, stroj po stisku tl. Méfeni v okné zmény globalni ref. bodu odjede

nejprve na polohu méfeni.

TI. Mérfeni 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).

Sonda
Digital 10
Analog. IO
Yyména
Automatika
PLC
Pravitka

G kody
Ostatni

Z |0 [
A0 [
Tlouztk.a [mm)
18

Rychlost najeti [mm/'s)
10

Omezeni £ [mm)
i}

Z |10 v
A0 I

Rypchlost najeti [mméz)
20

Omezeni £ [mm)
i

[~ Pougivat taéitka
[v MEFit autamaticky

¥ Poudivat taditka
[ Odijizdét MNa Palohu

hladir

Z tak, jako by ze jednalo o stejné dlouké
nastmije.

Tohoto zphizobu se da 3 vihodou pougt pfi

obabéni, kdy po pouziti preniho nastroje je
plvodni

povrch obroben, & nen ji# kde méfit.

Pokud pouzijete mizto piipevnéného senson

pohpblivi, tak ho davejte widy na stejns misto

[Rlavrd vidkovE),

Ma polohu Start méfeni se jede ychloposuvemn,
a teprve od tohoto mista zacing viastni méfeni.

Tlouitka predstavuie hodnatu, kterou prigte
program
ke zjigténé poloze 2. Je to wzdalenost od

Fozn. |Frezka

‘x Cancel ‘

‘,/ oK
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6.3 Pevny senzor nastroje

Pevny senzor nastroje slouzi ke zméfeni rozdild délek nastroju pro ru€ni nebo
automatickou vyménu nastroje. Montuje se na stul (nebo jinou ¢ast) stroje. Pfi automatické

vyméné muze slouzit i k detekci zliomeného nastroje.
Pevny senzor nastroje byva obvykle vybaven pouze méficim hfibkem nastroje.

MéFici hribek nastroje

Montazni otvory (2x M5)

PFimo k interpolacni jednotce je mozné pfipojit pouze jeden senzor nebo sondu. K pfipojeni
vice senzorl nebo senzoru a sondy je potfeba expanzni panel GVE65.

6.3.1 Pripojeni k systému

K pfipojeni senzoru k systému je urCen konektor Senz1 nebo Senz2 na expanznim panelu
GVEG5, konektor CN2 na interpolacni jednotce nebo konektor Senzor na ovladaci
elektronice stroje.

Senzor je mozné pfipojit k jednotkam GVE64, GVE66, GVE74, GVE76, GVE86, GVE114,
GVE124 a GVE134.

PFi pfipojeni pohyblivého a pevného senzoru je potfeba expanzni panel GVEGS5.
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\ 6.3.2 Nastaveni systemu

V menu Stroj/Nastaveni v Casti Vstupy na zalozce Hlavni je potfeba nastavit polaritu
a povoleni pferuseni.

Pro vstup 14:

Faolarita Frerugeni Krit. pferugeni  Testwstupu
TL.SENS. NO (Spinaci)  ~| |ANO  ~«| INE  ~| |ANO

Ok x Cancel

Pro vstup 15:

Falarita Freruzeni Krit. pferuseni  Testwstupu
SENZOR NC (Rozpinac) ~| NE -/ [NE  ~| |ANO

OK x Cancel

DalSi nastaveni je potfeba provést v menu Stroj/Nastaveni v Casti Senzory.
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Zpusob pouziti senzort

Pokud je pfipojen pouze pevny senzor = 1 senzor (pevny).

Pokud je jiz pfipojen pohyblivy senzor = 2 senzory (pohyblivy + pevny = pro ATC).

V pfipadé, Ze je pouzita Automaticka vyména nastroje a pevny senzor je v zasobniku
nastroji0 pod krytem, je potfeba zaskrtnout jeSté volbu Pevny senzor je v zasobniku
nastroju. Systém pak pfed méfeni na pevném senzoru bude automaticky otevirat kryt
zasobniku (bude spoustét udalost SW PLC 4. ToolChange_ Start pro otevieni a 5.
ToolChange_End pro zavreni).

BNastovens (tioic Gravel

Rizne
Zobrazeni
Wzhled
Komunikace 1 zenzor [pohpblivi sensor pouzit) | j2Feiee
t» 1 zenzor pevni

— Zplisob pouziti senzord
" Be

Pohyblivi sensor sloudi k zaméreni povichu
matenislu,
Pevnil sensor se pougiva pli viméné nastrojd.

Jzou v zazadé 2 zplizoby prace se sensory.

1)kazdpm nové nagazenim nastiojem zméfite
pavich matenialy pohyblivin sensarem.

" 2 zenzory (pohyblivi + pesni = pro ATC]
v Pevnp senzor jg v 2azobniku nastroji

ZJprenim nazazenjm nastrojem zméfite povich
materialu pohyblivim sensorem, a pak jedté

chublivi sensar

m

I e o zméfite
Osa A Start méfeni (ML Start méfeni [MCS] Pouzit néstroj pevnim sensorem. Pfi kaidém nove
Nezav.osa 7 X |0 " ¥ |-117.78 v nasazeném nastioji provedete ji# jen méfent
Pfesnost pevrym o
¥ |0 - ¥ |168.05 v senzorem. a oroaram z kechta méfeni koriquie

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 pouzita
aktualni poloha osy.

Ovladani ™ 2 sensomy (pohyblivy + pevn = pra ATC) 1Jkadjm novi nasazenm nastrojem zméfite |
MFPG i ; i o povich matenidlu pohyblivim sensorem.
“ieteno Iv Pevnp senzor je v 2azobniku nastig
- — - ZJprenim nazazenjm nastrojem zméfite povich
\h.?;scfll:szika - Pobyblivi sensor Pewnj sensor raterialy pobyblivim senzorem, a pak jefté | =
o v ... WEméEfite 3
Osa A Start méfeni (MCS) Poi Start méfeni [MCS) Pougit stroj peviim sensorem. P kasdém move
Nezav.osa Z X |0 [ X |[-117.75 v asazeném nastroji provedete jiF jen méfeni
Presnost plnjm
¥ |0 Y |168.05 bhsorem, a program 2 tchto méfeni koriguje
dir
S'_:'"_dﬁ Z |0 Z |10 4 tak, jako by se jednalo o stejné diouhé
Digital IO Al A ,07 Sstroje.
Analog. IO Tohoto zpdzobu ge da £ vihodow poudit pii
Yyména 5 - e .

A Tlouitk.a [mm babéni, kd 1 h b
Automatika - [rrrn) pgvzdz;ﬂ v po pougiti preniho nastroje je
PLC povich obroben, a neni jiZ kde méfit.
Prawvitka Rychlost najeti [mmds] Rychlost najeti [mmds) Pokud_ pouZijete misto pfipevnéného Fenzan

A 10 an pohyblivy, tak ho daveite wady na stejné misto
gs‘;gﬂﬁ ihlavni viskowe]
Omezeni £ [mm) Omezeni Z [mm) )
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Omezeni Z (mm) — o tuto hodnotu je pfi hledani pevného senzoru zmensena limita osy.
Stroj jede maximalni vzdalenost Limit osy Z — Omezeni Z. Kdyz béhem této vzdalenosti

nedojde k aktivaci pevného senzoru nastrojem, systém oznami chybu.

plvodni
povrch obroben, & nen ji# kde méfit.

Automanka I‘Iﬁi
PLC

Pravitka Ruchlost najet [mm/s] Rypchlost najeti [mméz) Pokud pouzijete mizto piipevnéného senson
G kody 10 = pohpblivg, tak ho déwveite w3dy na stejné mizto
QOstatni [hlavré widkovE),

Omezeni £ [mm)

0 Ma polohu Start méfeni se jede ychloposuvemn,

a teprve od tohoto mista zacing viastni méfeni.
v Pougivat tagitko
[ Odjizd&t Ma Polohu

Tlouitka predstavuie hodnatu, kterou prigte
program
ke zjitténé poloze £. Je to vzdalenost od .

Paan. |Frezka @ \ﬂ \@ ‘x Cancel H./ oK ‘

Rychlost najeti (mm/s) — rychlost, kterou nastroj najizdi na méfici hfibek senzoru.

Hodnota 10 mm/s vyhovi ve vétSiné pfipadu.

Pfi vySSi rychlosti a mensSi akceleraci by mohlo dojit k poSkozeni senzoru a nastroje.

nastroje.

Digital IO A ,07 —

Analog. IO Tohoto zpiizobu se da £ vihodow pouZit pfi
vyména Tlowitka [mm shéni 5t i astraie i
Automatika e [rnrn) pEEiEﬁPL kdy po pougiti preniho néstroje je
PLC povrch obroben, a neni i kde méfit.
Prawvitka Rychlozt najeti [mm/'z) Rypchlost najeti [mmdz) Pokud pouzijete mizto plipevnéného senson
G kody 10 o0 pohyblivy, tak ho davejte v2dy na stejné misto
Ostatni [Hlavné vidkoveé).

Omezeni £ [mm]

1]

Llmezeni £ [mm)

Ma polohu Start méfeni ze jede ychloposuvemn,
a teprve od tohoto mista zading viastni méfent.

v Pougivat Hagitko
[ Odijizdét Na Polohu

[ Pougivat lagitka Tloustka predstavuie hodnotu, kherou priche
[v MEFit automaticky program
ke zjitténé poloze £. Je to vzdalenost od .

Paan. |Frezka @ B \@ ‘x Cancel H./ oK ‘
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Pouzivat tlacitko — tato volba je urCena pouze pro pfipad, ze je pohyblivy senzor pouzit
i jako pevny. Pro samostatny pevny senzor tato volba nesmi byt zaskrtnuta. Pevny senzor

aktivacni tlaCitko nema a méreni na pevném senzoru by nemohlo probéhnout automaticky.

e R D
Vymenﬁ_ Tlouitka [mm) obabéni, kdy po pougitl preniho nastroje je
Automatika 15 pivodhi

PLC povich obroben, a neni ji7 kde méfit.
Pravitka Fychlost najeti [mms] Rychlost najeti [mms) Pokud pouzijete mizto plipevnéného sensom
G kady 10 n pohyblivg, tak ho daveite wEdy na stejné misto
Ostatni [Hlawre vk owe).

Omezeni £ [mm)
1]

Omezeni Z [mm)

| [ Pousivat tasftko
Efit autonatig
[ Te——

Ma polohu Start méfeni e jede yohloposuvemn,
a teprve od tohota mizta zading vlastni méfeni.

v Pougivat Haditko

Tlou#tk a predstavuje hodnotu, kterou piicte
[ Odjizd&t Ma Polohu

program
ke zjiiténé poloze 2. Je to vedélenost od =

x Cancel

Fozn. |Frezka

v o ]

Mérit automaticky — tato volba ma vyznam pouze pfi ruéni vymeéné nastroje. Pokud je
pouzita, neni tlaCitko Méreni na pevném senzoru v okné ruéni vymeény dostupné a k méfeni
dojde po potvrzeni vymény tlaitkem Pokracovat (nebo stiskem tlaCitka Start na Start/Stop
boxu) automaticky'.

Pokud tato volba pouZita nebude, je nutné po vyméné nastroje pro zméfeni nastroje

pevnym senzorem pouzit tlaCitko Méreni (pevnym senzor) v okné ruéni vymeény.

P a0
Vymenﬁ_ Tlouitk.a [mm) obabéni, kdy po pouditi preniho nastroje 2
Automatika |71 5 pévadni
PLC povich obroben, a neni jig kde méfit.
Prawvitka Fychlozt najehi (mmz] Riychlast najeti [mms) Pokud poudijste misto pfipevnéného sensoru
G kody 10 20 pohyblivi, tak ho davejte widy na stejné misto
Ostatni [Hlawrd vk ove).
statm Omezeni £ [rm) Ormezeni £ [rmm)
0 0 Ma polohu Start méfeni se jede ychloposuvemn,
a teprve od tohoto mista zacing viastni méfeni.
v Pougivat tagitko

[ Ddjizdét Ma Polohu

PoLzlval o
(| v MEfit automaticky

Tlouitka predstavuie hodnatu, kterou prigte
program
ke zjitténé poloze £. Je to vzdalenost od .

Fazn. |Frezka

‘x Cancel ‘ ‘./ (114 ‘

* Pfi Automatické vyméné bude nastroj méfen nebo kontrolovan na zlomeni automaticky podle nastaveni v ¢asti

Automatika.
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6.4 Rucni ovlada¢ MPG

Ruéni ovlada¢ MPG slouzi k pohodIn&jSimu najeti referenéniho bodu obrobku. Pfipadné ho

Ize pouzit i pro ru€ni obrabéni, pokud neni pouzita kompenzace kolmosti.

Ovladac je vybaven piepinatem os, prepinatem velikosti kroku, Stop tlaCitkem a rotaénim
ovladacem.

Rucni ovlada€ je mozné pfipojit pfimo pouze k interpolaéni jednotce GVE74. Pomoci
Expanzniho panelu GVEG65 ho Ize dale pfipojit k jednotkam GVE64 a GVE114.

Tlacitko MPG STOP

Prepinac os Prepinac velikosti kroku

Indikace napajeni

Kolecko MPG
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\ 6.4.1 Pripojeni k systému

Pro pfipojeni k systému slouzi konektor MPG na expanznim panelu GVE65 nebo konektor

MPG pfimo na panelu jednotky GVE74. Jiné pfipojeni neni mozné.

NSOR2

Pouziti ovladace se nastavuje v menu Stroj/Nastaveni ¢ast MPG.

6.4.2 Nastaveni systému

Pouzit ovlada¢ MPG

Pouziti ovladace MPG zapnete zaskrtnutim této volby.

Rizné Pousit MPG avlada&:
Zobrazeni naztavuje zda ma bt rusni oviadad MPG pougi,
Wzhled
Komunikace Pougiti MPG oviadate;
{* MPG s wypnutim v poloze OFF pokud méte MPG ovladaé bez aktivadniho taditka, nastavte volbu

MPG = wppnutim v poloze OFF. MPG reim je pak wwprut polohou
" MPG z aklivanim tacitkem OFF prepinace aktivil oy, Pokud mate ovladad ¢ aktivatnim
tlatitkem, wwherte volbu MPG £ aklivagnim tiaditkem. Ovladat je
~ \erze GYERS aktivni pouze pokud je akbiacni Haditko dréeno stisknuts, Yveppruti

MPG regimu je pak potfeba provést v Amate.

B Verze GVERS:

™ MPGA swk zde g2 nastavuje verze GYERE. Viechny nové GYEES jzou verze
Nezav.osa 7 MPGE sw? & podporou viceasich MPG ovladadi. Wolbu MPG4
Pfesnost swh pougite jen pro stardi verze GWEES bez oznaceni werze na |

L procesorL. E
10 M agobitel kraku
M &zobite! krokw:

Digital IO IW Akcelerace [mmds”2) nastavuje ndsobeni kroku pfepinate volby velkosti kroku [pouze

pro GWE114]. Hodnota 1 odpowida kiokém prepinate velkosti
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Pouziti MPG ovladace

Nastavte na MPG s vypnutim v poloze OFF pro ovlada¢ bez aktivacniho tlaCitka nebo na

MPG s aktivacnim tlaCitkem pro ovladac s aktivacnim tlacitkem.

Rizné 5 -
& a Pouzit MPG ovladad:
Zobrazeni audit MPG oviadat nastavuje 2da ma bt ruini oviadad MPG pougit.

Komunikace Pausiti MPG ovladate

Vstupy . ougiti MPG oviadace: )

" MPFG = vepnutim v poloze OFF bkud mate MPG ovladad bez aktivacnibo taditka, nastavte
; Slbu MPG 2 wypnutitn w paloze OFF, MPG refin je pak wwphut
" MPG 2 aktivadnim Haditkem olohow OFF prepinace aktivel osw, Pokud mate oviadad ¢
aktivaénim taditkem, vyberte wolbu MPG ¢ aklivacnim Haditkem.
wlerze GYEES Ovlada® je pak aktivh pouze pokud je aktiaéni Haditka drfena
stigknuté, wopnuti MPG refimu je pak potfeba provést v Armote.

Ovladani

Nezav.osa Z Verze GVEES:

Pfesnost " Mpagd swb zde s nastavuje werze GWEBE. Viechny nowé GVEEBS jzou verze
Sensory MPGEE 2w = podporou viceospch MPG ovladacd, Yolbu MPG4
Sonda swh poudijte jen pro stardl verze GYEBD bez oznadeni verzena |
Digital 10 10 M azobitel kroku procesarn.

Analooa IO Wl Cn

Verze GVEG65

Nastavte verzi GVE65. Verzi naleznete pfimo na GVE65 na procesoru.

Pougit MPG ovladaé:
nastawvuje zda ma bt ruéni ovladas MPG pouzit.

fobrazeni

Yzhled ~ Verze GYEES

Komunikace Pouiti MPG ovladade:

Vstupy i+ MPG 2 vopnutim + poloze OFF pokud mats MPG ovladad bez aklivadnibo Haéitka, nastavte volbu
P MPG s wyppnutim v poloze OFF. MPG refim je pak wwpnut polohou

Ovladani hd o - OFF piepinate aktivni ozy. Pokud mate ovladad ¢ akbivatnim

tlatitkem, wwhete volbu MPG £ aklivagnim tiaditkem. Ovladat je

— \erze GYEES ivhi pouze pokud je aktiadni Haditka dréena stisknuté, Wewprnoti

Pl eZimu je pak potfeba provést v Amate.

(v MPGE sw? - EES:
"~ MPGE4 swh M nastavuje verze GYEERS. Viechny nové GYERS jsou verze

Nezav.osa 3
Pfesnost

M azobite! kroku:
W Akcelerace [mmds™2) nastavuje nazobeni kioku prepinace volby velikost kroku [pouze

’ pro GWE114). Hodnota 1 odpovida kiokdm piepinade velkosti
kroku 31=0.01mm, *10=0,1rm, *700=Tmm. Hodnota 0.1 odpovida

. 500 M rvchlost MPG (mm/s) krakidm prepinace velikosti kroku hodnotam $1=0.007mm,
Automatika 5¢10=0,0 mm, 3100=0. .
E’LC o 150 Timeout pohybu (ms] . R
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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 pohybu stroje pomoci MPG ovladace.
Hodnotu nastavte na stejnou nebo nizS§i hodnotu jako akcelerace stroje v menu

Stroj/Nastaveni/Mechanika.

Max Rychlost MPG — max. rychlost pohybu stroje pomoci MPG ovladace. Pfi hodnoté
1 nasobitele kroku je v nékterych pfipadech z duvodu bezpecnosti vhodné mit nizsi rychlost

v MPG rezimu nez je max. rychlost stroje.

Timeout pohybu — ¢as (v ms) za jak dlouho od posledni zmény polohy pomoci enkodéru
MPG ovladace stroj zacné brzdit. Pfi pfiliS velké hodnoté bude stroj brzdit pozdéji, pfi pfilis
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 500 ms
vyhovi ve vétsiné pfipadu.

Def. otacky vietene pri X10 — nastaveni vychozich otacek vietene pfi aktivnim prepinaci
X10 prepinaCe velikosti kroku. Hodnota je v desetinach voltu analog. vystupu pro fizeni

otaéek vietene”.

I LT, . MPFL g vpphutim v poloze LUEE. MPL re2im |2 pak. vyprut polohou
Ovladani ™ MPG s aklivagnim Hagitkem OFF piepinate aklivni osy. Pokud méte ovladad s aktivatnim
tHacitkem, wyberte volbu MPG 5 aklivadnim taditkem, Ovladad je

Yieteno

‘erze GYEES aktivni pouze pokud je akbiacni Haditko dréena stisknuté, Vepprati
MPG rezimu je pak potfeba provést v Amate.

Vystupy

Mechanika Q BFER T Verze GVEES:

Osa A zde ze nastavuje verze GYEED. Wiechny nove GVWEES jsou werze
MNezav.osa 7 MPGE sw? 3 podporou viceosich MPG ovladaci Wolbu MPGA
Pfesnost swh pougite jen pro stardi verze GYEEBD bez oznadeni verze na |
Sensory Procesor. E

IT Nazobitel kroku
Digital 1§ W Akcelerace [mmds™2)
IW tax rychlost MPG [mm/s]
IT Timeout pohybu [ms]
W Def. otacky vietene pii <10
IW Cas vypnuti v poloze OFf [ms)

M azobitel kroku:

nagtavuje nasobeni kioku prepinace volby velikost kroku [pouze
pro GWE114). Hodnata 1 adpovida krokim piepinade velikosti
kraku=1=0.01mm, $10=0,Tmm, *100=1mm. Hodnota 0.7 odpovida
rokidm prepinace velikost kroku hodnotam =1=0.001mm,

b1 0=0,0 rmrn, 241 00=0.1 o,

P kcelerace regimu MPG:
nastavuje akceleraci pohybu stroje pii pouziti MPG ovladace.

Max. mchlos MPG:
nazavuje max. iychiost pohybu srtoje pomoci MPG ovladade.

Timeout pakybu:

je Gas, po jehod uplpnuti od zastaveni pohybu ovladacem stroj

zatne brzdit [v pfipads e ovladatem todite ruchlej nes |2

nagtavena Max. mchlogt MPG]. =

Fozn.  |Frazka @ B \@ x Cancel ‘

v o ]

*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 zméfeni polohy ref. bodu obrobku na stroji, které je se sondou
vyrazné rychlejSi a pohodiné&jsi. Obrobkova sonda muze byt dratova nebo bezdratova.

Dratova Bezdratova

LED signalizace doteku

Upinaci trn

&

Téla sondy

Upinaci trn LED signalizace spojeni

IR vysilac
LED signalizace

Téla sondy

Vyménny datyk Vymeénny datyk

6.5.1 Pripojeni k systému

K pfipojeni sondy k systému je urCen konektor Senz71 nebo Senz2 na expanznim panelu
GVEG65, konektor CN2 na interpolacni jednotce nebo konektor Senzor na ovladaci

elektronice stroje.

Sondu je mozné pfipojit k jednotkam GVE64, GVE66, GVE74,GVE76,GVE86, GVE114,
GVE124 a GVE134.

Pfi pfipojeni pevného senzoru a sondy zaroven k jednotce GVE114 je potfeba expanzni
panel GVEG5.
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\ 6.5.2 Nastaveni systemu

Nastaveni sondy je mozné nalézt v menu Stroj/Nastaveni ¢ast Sonda.
Pouziti
Zde je mozné zapnout pouziti sondy pro méfeni. Pokud je sonda pfipojena, nastavte

prepina¢ na hodnotu Manualni + ze souboru.

ENastovens (ol Gt

Rdzné =
. M astaveni
Zobrazeni l Eiolok ]
Yzhled Pauziti -
Komunikace " Bez sondy Bez sondy
gStI",'F:jy f+ Manualni + ze soubaru zohda neni k spstému piipojena a nebude pougita.
viadani " Automatické
MPG oo b anudin + ze soubar.:
Vieteno — e sondou bude moéné méfit ref, bod obroblu z okna zméng ref, bodu a
Vystupy [ Pougit presne [dvojte] mefeni pormoci G-kédd v NC soubong nebo podle nastaveni hlading GOF .
Mechanika [v Zakazat mztoden vietens souboru.
Osa A Mechanika Automaticks:
MNarav nea 7 [ [|zatim nepougito.

Dale se v poli PouZiti nastavuije i typ sondy, zpusob méfeni a zakaz roztoCeni vietene.

IR bezdratova sonda — zaskrtnéte v pfipadé, Zze 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 pfiblizné vySSi rychlosti a pak ji zméfi pomaleji
a presnéji.

Zakazat roztoceni vietene — znemozni roztoCeni vietene, pokud bude ve vfeteni zrovna

sonda.

[rEEEETT e

Rizné

Naslavenl’l Palohy ]

Zobrazeni
“zhled r Pougiti Pougiti -
Komunikace " Bez sondy
Vsiu o Bez zondw o )
lpbf ) f+ zonda neni k spstému plipojena a nebude pougita.
Owvladani

MPG
Yieteno
Yystupy
Mechanika
Osa A
Nezav.osa Z

Ffesnost 1.8 Max prejezd X [mm)

Manuéln + 28 zouboru:

sondou bude madné méfit ref. bod obrabku 2 akna zmény ref. badu a
pomoci G-kodd v HC souboru nebo podle nastaveni hlading GOF =
souboru, 3

[ IR bezdritova sonda
v Pouzit presné [dvajité] mefeni:
[v Zakazat roztodeni vietens

Automnatické:
zatim nepouzito.

IR bezdritovd sonda:

18 Max prejezd 2 [mm) pougijte pokud je sonda vwbavena bezdratovim prenosem (hapf. 1R).
2 Primér doteku zondy [mm) Pougit pfesné [dvaijité] méfeni:

. pfi prenim méfen sonda nejprve zjisti polohu méfené hrany a teprve
2 Bezp. veddlenost (mm) poté proveds méfeni.

Acthmnatilba =
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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.
Priumér dotyku sondy — nastavte prameér kuli¢ky doteku sondy.

Bezp. vzdalenost — nastavte bezpenou vzdalenost odjeti sondy po zméfeni hrany pred
dalSim méfenim nebo pfesunem sondy na nové misto méfeni. Kazdé méreni skoncCi

dotykem tuto vzdalenost od zméfené hrany.

Komunikace " Bez sondy

Bez zondw
VSt'-"p!{ ) (e Manualn + ze souboru sarda neni k systému piipojena a nebude paugita,
Ovladani " Automatické
MPG b anudin + ze soubar.:

[ IF bezdratova sonda

gondou bude mozne méfit ref. bod obroblku z akna zmény ref, bodu a
............ pomoci G-kadd v MC souboru nebo podle nastaveni hlading GOF
zoubar.

Autornaticks:

Nezav.osa Z [ Mechaniks 2 atim nepougita.
Ffesnost 1.8 Max piejezd =Y [mem)

|Mibezdr atova sonda:
18 Max piejezd Z [rmm) poiite pokud je sonda wwbavena bezdratovim prenosem [napf. IR].

2 Prirmér doteku sondy [mm)
,2— Bezp. vazdalenost [rmm)

Pzt presné [dvajité] méfeni:
gl prenim méeni zonda nejprve zjisti polohu mérens hrany a teprve
POk provede méfeni.

Analog. IO
Yyména
Automatika
PLC

Zakazat roztodeni wetene:
znemozni zapnuli vietene, pokud & v ném znda momentaing

Pravitka e nachézl
G kody ~ .
4 20 WMax Z [mmds"2) Mechanika

Ostatni .

0.5 W1 mfeni [mmds™2) b ax. prejezd X [mm];
V.2 naieti 152 maximalni hodnata vechileni doteku sondy v osach® a2 této

1 -2 hajetf [mm/s"2) hodnoty & akcelerace stroje spstém omezi maximalni pchlost pohybu
,05— Y i ) zondy v ozach # &' Wi ax 5 tak, aby nedoglo k jjimu zniteni.
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Rychlosti

Nastaveni rychlosti pohybu pfi pouZziti sondy.

Vmax XY — maximalni rychlost pohybu stroje se sondou v osach XaY.

Systém tuto hodnotu omezi podle hodnoty Max pfejezd XY a Akcelerace GO tak, aby po

kontaktu sondy s hranou nedoslo k jejimu poskozeni vlivem pfilis velké rychlosti.

Kontrola toho, jestli stroj stihne bezpec&né pro max. prejezd pfi kontaktu zabrzdit.

Vmax Z — stejné jako Vmax XY ale pro osu Z.

V-1. méreni — rychlost prvniho odjezdu od méfené hrany, na kterou se najede rychlosti

Vmax XY nebo Vmax Z (podle osy ve které se stroj pohybuje). Pokud neni pouzito dvoijité

méreni, touto rychlosti stroj odjede od hrany pfed odec¢tenim soufadnice.

Niz8i hodnota je pro méfeni pfesnéjsi, ale méfeni trva déle.

V-2. najeti - rychlost najeti na hranu pfi dvojitém méfeni. Po zjiSténi pfiblizné polohy hrany

pfi prvnim méfeni, stroj najede na méfeni hrany touto rychlosti.

V-2.méfreni - rychlost druhého odjezdu od méfené hrany pfi dvojitém méreni.

Yystupy
Mechanika

[P L VI T T LIS L I e | L T R LAt

Osa A
Nezav.osa Z
Pfesnost

Automatika
PLC
Pravitka
G kody
Ostatni

[v Zakazat roztodeni vietens souboru.
- Automaticke:
blea zatim nepougito.
1.8 Max prejezd XY [mm)
| bezdritavd sonda:
18 Max piejezd 2 [mm) pougijte pokud je sonda vybavena bezdratowvpm prenozem [napf. IR).
Pouzit presné [dvajité] méreni:

2 Priimér dateku sondy (mm)

goct [mim)

pifi prenim miéfen’ sonda nejpree zjisti polohu méfensg hrany a tepree
poté proveds méfeni.

~ Ruychlosti

] Whdaw W [mmeds"2)
20 WMax Z [mimds"2)

05 1. m&feni [mm/s"2)

1 -2 najeti [mmds"2]

05 -2 méfeni [mmds"2]

Zakazat roztodeni wetene:
znemozni zapnutl vietene, pokud se v ném snda momentalng
nachazi.

Mechanika

Max. prejezd Xy [mm]:

masimalni hodnota vechilen doteku sondy v ozach ¥ a'v. Z této
hodnoty & akcelerace stroje spstém omezi maximalni pchlost pohybu
sondy v ogdch X a Yy (Whias =) tak, aby nedodlo k jejimu znideni.

Max. prejezd Z [mm]:

m

Fozn. |Frezka

E x Cancel

‘/ oK

a B

]
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6.6 Potenciometry override posuvu a otacek GVE77B200/120

GVE77B200/GVE77B120 slouzi ke zméné hodnoty posuvu a otacek béhem obrabéni

pomoci potenciometrd a nahrazuje tlacitka na klavesnici.

6.6.1 Prehled

Rozméry: 139 x 42 x 36 mm

Rozsah nastaveni:
GVE77B200: 0-200 %
GVE77B120: 0-120 %

Override posuvu

Override otacek

LED indikace
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\ 6.6.2 Pripojeni k systému

PFipojeni k systému je pomoci konektoru EXT na GVE65 nebo pomoci kabelové redukce
KAB-EXT1 nebo KAB-EXT2 pfimo k interpolaéni jednotce a PC.

Pripojeni k GVE65

Pfipojeni je mozné pomoci vnéjSiho nebo vnitfniho EXT konektoru. Na druhé strané desky
je potfeba nastavit, ke kterému konektoru je GVE77B200/120 pfipojeno.

‘Umisténi jumperu

» Jumper pro nastaveni ke kterému konektoru EXT je GVE77B200/120 pfipojeno je na
zadni strané desky GVEG65 u vnitfniho konektoru EXT.
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'Nastaveni jumperu

Doporucena volba: Vnéjsi konektor EXT

Poloha jumperu pro vnéjsi konektor Poloha jumperu pro vnitfni konektor

Umisténi konektorti EXT

Doporucena volba: VnéjsSi konektor EXT

Vnéjsi konektor EXT Vnitfni konektor EXT

helpdesk@gravos.cz 272 WWW.Zravos.cz


mailto:helpdesk@gravos.cz

g Uzivatelsky manual 6 Instalace prisluSenstvi - Potenciometry override Armote v2.63
posuvu a otacek GVE77B200/120

'GVE114 + GVE65 + GVE77B200/120

KAB-GVE-A15
GVE114 GVEéS GVE778200/120

Sessenvssin 0 s nasa hasa sa:

o &7 GYVE&S L
TEET T B

KABSET-114-65

'GVE114 + GVE65 + GVE67 + GVE77B200/120 (KAB-EXT1)

KAB-GVE-A15
GVE114 GVE65/L GVE&7 GVE?77

KAB-SUP-77

i

g
|
—

KABSET-114-65

KAB-GVE-A15 KAB-GVE-A15
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\ 6.6.3 Pfrimé pripojeni k interpolaéni jednotce

K interpolaéni jednotce Ize pfipojit GVE77B200/120 pfimo pomoci kabelové redukce KAB-
EXT1 nebo KAB-EXT2

'GVE124/GVE134/GVE76/GVE86 + GVE77B200 (KAB-EXT1)

;

GVE77B200/120

U

KAB-GVE-A15 tDj ;

'GVE114 + GVE77B200 (KAB-EXT2)

PC GVE77B200/120

— =
KAB-GVE-A15 tDj @
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'GVE114 + GVE67 + GVE77B200 (KAB-EXT1 + KAB-EXT2)

GVE&7

el lsonieh oo

GVE77B200/120

KAB-GVE-A15 KAB-GVE-A15
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\ 6.6.4 Nastaveni systému

Po pfipojeni dojde k automatické detekci a nastaveni systému. Zadna dal$i &innost neni

potreba.

GWE?YBZ200 pfipojena a nastavena
GWE??B200 w2 13.9.2023 (c) Gravos

L
~ Data

’ Dteviit 2D ] ’ Dteviit 3D ]

| Uzt | | Editace |

— Pocitadlo cpkli

helpdesk@gravos.cz 276 WWW.gravos.cz



mailto:helpdesk@gravos.cz

V Uzivatelsky manual 6 Instalace prisluSenstvi - Potenciometry override Armote v2.63
posuvu a otacek GVE77

6.7 Potenciometry override posuvu a otacek GVE77

GVET77 slouzi ke zméné hodnoty posuvu a otaCek béhem obrabéni pomoci potenciometra
a nahrazuje tlaCitka na klavesnici. Deska je GVE77 je urCena k vlastni stavbé panelu
potenciometr( overrride.

Informace k zapojeni potenciometri a popis konektor; najdete v samostatném datasheetu
zde:

http://gravos.cz/download/doc/Gravos-GVE77 datasheet.pdf
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\ 6.7.1 Pripojeni k systému

PFipojeni k systému je pomoci konektoru EXT na GVE65 nebo pomoci kabelové redukce
KAB-EXT1 nebo KAB-EXT2 pfimo k interpolaéni jednotce a PC.

Pripojeni k GVE65

Pfipojeni je mozné pomoci vnéjSiho nebo vnitfniho EXT konektoru. Na druhé strané desky

je potfeba nastavit ke kterému konektoru je GVE77 pfipojeno.

‘Umisténi jumperu

Jumper pro nastaveni ke kterému konektoru EXT je GVE77 pfipojeno je na zadni strané
desky GVEG65 u vnitfniho konektoru EXT.
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'Nastaveni jumperu

Doporucena volba: Vnitini konektor EXT

Poloha jumperu pro vnéjsi konektor Poloha jumperu pro vnitfni konektor

Umisténi konektorti EXT

Doporucena volba: Vnitini konektor EXT

Vnéjsi konektor EXT Vnitfni konektor EXT
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'GVE114 + GVEG65 + GVE77

PFi pfipojeni GVE77 kabelem KAB-GVE-A15 vyrobenym po datu 20.8.2024 neni propojka
KAB-SUP-77 potfeba.

KAB-GVE-A15

PC GVE114 GVEé65 GVE77

KABSET-114-465 KAB-GVE-A15

'GVE114 + GVE65 + GVE67 + GVE77 (KAB-EXT1)

Pfi pfipojeni GVE77 kabelem KAB-GVE-A15 vyrobenym po datu 20.8.2024 neni propojka
KAB-SUP-77 potfeba.

KAB-GVE-A15
GVEl114 GVE65/L GVE67 GVE77

KAB-SUP-77

KABSET-114-65

KAB-GVE-A15 KAB-GVE-A15
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\ 6.7.2 Pfrimé pripojeni k interpolaéni jednotce

K interpolacni jednotce Ize pfipojit GVE77 pfimo pomoci kabelové redukce KAB-EXT-1
nebo KAB-EXT2.

'GVE114 + GVE77 (KAB-EXT2)

PFi pfipojeni GVE77 kabelem KAB-GVE-A15 vyrobenym po datu 20.8.2024 neni propojka
KAB-SUP-77 potfeba.

GVE114 GVE77
e el KAB-SUP-77

ey o5 ies b

— —
KAB-GVE-A15 ﬁj tDj KAB-GVE-A15

'GVE124/134 + GVE77 (KAB-EXT1)

Pfi pfipojeni kabelem vyrobenym dfive je potfeba pfivést napajeni 5 VDC na konektor
CNSUP.

PC GVE124/134 GVE?77

KAB-GVE-A15 EDj EUKAB—GVE—AIS
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'GVE114 + GVE67 + GVE77 (KAB-EXT1 + KAB-EXT2)

Pfi pfipojeni kabelem KAB-GVE-A15 vyrobenym po datu 20.8.2024 neni propojka
KAB-SUP-77 potfeba.

PC GVE77

: KAB-SUP-77

KAB-GVE-A15 KAB-GVE-A15 KAB-GVE-A15
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\ 6.7.3 Nastaveni systému

' Komunikace

Nastaveni komunikace ve verzi systému Armote v2.63 a vySSi probéhne automaticky po
pripojeni. Niz§i verze Armote jednotku GVE77 nepodporuji.

Jednotka GVE77 po autodetekci bude automaticky pfifazena jako nejblizSi volna jednotka
analogovych vstupl a budou automaticky zapnuty ukazatele hodnot override posuvu

a otacek v hlavnim panelu a v panelu obrabéni.

GWE?Y pfipojena a nastawvena
Analn_1 11.4.2023 (c) Grawos

- [Data
’ Otewrit 2D ] ’ Otevrit 3D ]

’ UlozZit ] ’ Editace ]

— Pocitadlo cykli

[okAmmin]
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'Nastaveni vstupu a rozsahu override posuvu

V menu Stroj/Nastaveni/Analog 10 na podzalozce Analog 1 kliknéte

u vstupu AIn0 a otevie se okno s nastavenim vstupu.

Ridzné AlD 1 ]

fobrazeni
“zhled
Komunikace

Watup  Thrs

a0z | aoa |

O Staw 100 Jméno MHapéti [+v] Hodnota:

na tladitko Nast.

Wstupy

Owvladani Alnl

O D 000 | FRO 5.00 100,000

Alnl

SRO 5.42 108.400

O he— ]

MNarawv nea 7

O ]

Zde v dasti Zakladni nastavte:

Jméno: FRO
Jednotky: %

Funkce: Override posuv

B
Nastaveni analog. vstupu

—
~ Zakladni

Jména

FRO
% Jednatka

Funkee

Owvemde Posuy -

Hustereze

o

Max. skokowa zména

=

Linearizace:

0.00 [v/]=0.000
10.00 [¥)=200.000

100v]

| Mepougito
Mapéti

Y okné

Hodnata 200 %)

Napéti: 5.000 V)

Hodnota: 100000 (%) l L H E l

=] 2

[~ Prowadét test stability

“ x Cancel

H,/ OK

l
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V pravé Casti v tabulce vyberte posledni polozku a kliknéte na tlacCitko s nastavenim pod
tabulkou.

MNastaveni analog. vstupu

r £akladhi ————  Linearizace
Jmena

o || 1M
% Jednatka

Furkece

Overide Posuy -

Hustereze N
a
Max. skokova zména

o

h Y

10,00 [¥)=200.000 S

F i

o

@

| Mepouzito
Mapéti

0[] Hodnota 200 (%)

10
I apéti: 5.000 [w]
foke =] || Hoduots 100000 (% l oo l l Bl I
.
[~ Provadét test stabilit x Cancel J 1].4

Otevie se okno s nastavenim hodnoty pro max. hodnotu override posuvu nastavitelnou

potenciometrem.
Do pole Hodnota napiste max poZzadovanou hodnotu override posuvu v procentech
Doporucena hodnota:200

Tim nastavite max. hodnotu override posuvu na zvolenou hodnotu v procentech a okno
zavrete tlaCitkem OK.

Mapéti wetupu [0-10]
10 [+]

Okno nastaveni vstupu Aln0 také zavrete tlaitkem OK.
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Nastaveni vstupu a rozsahu override otacek vietene

V menu Stroj/Nastaveni/Analog 10 na podzalozce Analog 1 kliknéte na tlaCitko Nast.

U vstupu Aln1 a otevie se okno s nastavenim vstupu.

?gtzjrrlgzeni AlD 1 ]muz ] Al l

Yzhled

Komunikace Vatup Thrs  0O[Y) Stay 10  Jméno MNapéti [+] Haodniota:

Wstupy

Oviadani e L — 500 100000 ,E\
MPG

M Al () ] SAO 5 42 108.40[( !
Mechanika

Osa A O | |

MpzAv naa 7

Zde v Casti Zakladni nastavte:
Jméno: SRO

Jednotky: %

Funkce: Override vieteno

Nastaveni analog. vstupu

r Zakladni ———— | Linearizace
Jména

S LY
% Jednatka

Funkce

Owvermide Vieteno

Hystereze
a
o B

Max. skokowa zména

o

| MNepouzito
M apéti

0¥

0% Hodnota 200 %)

Napéti: 5.000 V)

o <] Hodnota: 100000 (%) l L H ool l

=] 2

[~ Provadat test stability

“ x Cancel

v o |

helpdesk@gravos.cz 286

WwWww.gravos.cz


mailto:helpdesk@gravos.cz

@ Utzivatelsky manual

posuvu a otacek GVE77
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V pravé Casti v tabulce vyberte posledni polozku a kliknéte na tlacCitko s nastavenim pod

tabulkou.

Nastaveni analog. vstupu

~ Z&kladni
Jméno

SRO
% Jednatka

Funkee

Ovemide Vieteno -

Hystereze
0

Max. skokowa zména

r Linearizace

Mepaugita
Mapéti

Y okné

=

100v]

r 3\

M ap&ti: 5.000 [v)
Hodnota: 100,000 [%)

Hodnota

200 [%)

10,00 [V]=200.000 S

o ||

[~ Prowvadat test stability

Otevie se okno s nastavenim hodnoty pro max. hodnotu override otaCek vretene

nastavitelnou potenciometrem.

Do pole Hodnota napiste max poZzadovanou hodnotu override otacek vietene.

Doporucena hodnota:200

Tim nastavite max. hodnotu override posuvu na zvolenou hodnotu v procentech a okno

zavrete tlacitkem OK.

Okno nastaveni vstupu AInO také zavrete tlacitkem OKOkno Nastaveni zaviete tlaCitkem

S5

Mapéti wetupu [0-10]

10

Okno Nastaveni zaviete tlaCitkem OK a okno nastaveni vstupu také zaviete tlacitkem OK.
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V Casti nastaveni Oviadani v €asti On-line zmény vypnéte volby Autoreset na 100% pro

posuv i otacky.

oensory e ru .
. % 2dna 2 loal 1 J Pougit pro test kl|cga vatup &
5'_3"_["3 [ Spustit PLC3 | adna ﬂ | P ﬂ vatup, ke kterému je pfipojen kIiié
Digital IO [ Spustit PLC4 |Zédné ﬂ 3 ||p0| 1 ﬂ sefizavade, bez ného# nelze ménit parametry
Analog. IO obrabéni, ref. bod, nastaveni
Vyména [~ Spustit PLCS |Zédné ﬂ 4 |Ipo|1 ﬂ prog@mu,otevﬁt goubor, spustit obrabéni a
A ik — ateviit kgt stroje.
PE‘(‘;"“ﬁ“ a [~ Spustit PLOG  [Z4dnd =[5 Jeell -]
— Pouzit pro test kiptu vatup &
Pravitka [ Spustit PLCY |2‘5":|”*5I ﬂ 6 |||3DI 1 j j vehup, kterim je ovéiena zda je kiyt shioje
A uzavien aje modng spustit obrabéni.
g kody On Lihe zmény ! "
statni Pousi ERTIPI. .
., sx e ‘ozt pro weolnéni nastroje vstup &
Posuv (%] [1..10) Otacky (%] [1.10) watup tacitka uvolnéni nastoje pro stioje =
ATC wietenem g ovladanim uvalnénim
. . nastroje. Pokud takové vieteno mate, tuto
‘ [ Autoreset na 100% [ Autoreset na 100% furkci pouZite. Pougitim této funkce se
chovani programu Armate piizplzobi pro
poloautomatickou viménu nastroje. =

Paozn. |Frezka x Cancel

v

Timto je nastaveni dokon€eno a okno nastaveni Ize zavfit tlaCitkem OK.
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7 Vicemotorove osy stroje

Systém Armote umoziuje pouziti dvou motord na jedné ose. V této kapitole budou popsany

moznosti vicemotorovych os a jejich nastaveni.

4

7.1 Rozvétveni fidicich signali

Vice pohonu na jedné ose lze fidit jednoduchym rozvétvenim fFidicich signalt pro budice
motoru.

Vyhody

v Jednoduché na zapojeni.
v Neni potfeba Zadné nastaveni v Armote.
v Lze pouziti pro 3-osé interpolacni jednotky (GVE84, GVE124).

v Lze pouzit ruéni ovlada¢ MPG.

Nevyhody

x Nelze referovat kazdy pohon zvlast.
x Omezeni proudovym zatiZzenim vystupu (oba pohony jsou fizeny jednim vystupem).

x Pouze jedna osa muze 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+
CNX CLK PULSE-
DIR DIR+
GND| e DIR-
Driver X2
PULSE+
® | PULSE-
® | DIR+
® | DIR-
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7.2 Rozvétveni ridicich signala s fizenym Enable motoru

Budi¢e motord mohou byt fizeny spoleénym vystupem a s ovladanym vypnutim jednoho
budice pro funkci nezavislé reference 2. osy.

Vyhody

v Neni vyuzit vystup osy A a lze ho pouzit pro fizeni napf. rotaCni osy.

v Lze pouzit ruéni 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

x Omezeni proudovym zatizenim vystupu (oba pohony jsou fizeny jednim vystupem).
x Vyzaduje pfipojeni GVE67 k systému.

AT & <4

7.2.1 Priklad zapojeni osy X pro dva pohony (drivery Yako)

Pro drivery krokovych motoru Yako se signal Enable (Motor free) aktivuje pfivedenim 5V na
svorky MF.

Aktivaci signalu Enable je potieba zjistit v dokumentaci k pfislusnému 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
+5V PULSE+
CLK PULSE-
CNX DIR | ® * | DIR+
GND| DIR-
MF+ (ena)
MF- (ena)
DIO(GVE6T)
ouT 0—7E Driver X2
PULSE+
PULSE-
DIR+
* | DIR-
+ e | MF+ (ena)
o | MF- ( )
5vDC ene
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\ 7.2.2 Nastaveni v sw Armote

V menu Stroj/Nastaveni/Digital I/0 na zalozce pfislusné DIO jednotky je potfeba nastavit

vystup 10 jednotky, ke kterému je pfipojen Enable pohonu na funkci Disable X (pokud je

osa s vice pohony X).

[ Mastaveni (stroje Gravos]

Rizné
Zobrazeni
Wzhled
Komunikace
Vstupy
Owvladani
MPG
“ieteno
Yystupy
Mechanika
Osa A
Nezav.osa Z
Pfesnost

Analoa. /O

V menu Stroj/Nastaveni/Digital I/O na zalozce Nastaveni je potfeba nastavit v poli

DIOT |pio2 | DI03 | Mastaveni | Help |

Reference 2-motoroveé osy:

g.[stav [Jméno  |Polar. [alm1  [A1m2  |Test
@ 1 UUOLNEN @ ] ] a
(IEE UPNUT @ 0 ] ]
@z 1 PRAZDNE @ ] a a
@ 1 TL.UVDLN @ ] ] a
@ s [ TLAK 1 1 a g
1EE URETEND @ 1 a a
@ 1 OTEUREN @ 0 ] ]
@7 ZAUREN @ 0 a g
@ 1 CHLAZENI 1 1 a a
@ |1 - g 0 ] ]
A L - ~ - -

FStUpy - pouziti

ouTn |Disable ¥ -

ouT2 |DI0OoUT2 -

ouT3 |DIoouT 3 -

ouT4 |DIOouT 4 -

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 — ¢asova prodleva po vypnuti driveru nebo jeho zapnuti funkci Disable.

C. vstupu ref. spinaée — &islo vstupu, ke kterému je pfipojen ref. spina& druhého pohonu.
Jeho polaritu a povoleni k pferuseni je potfeba pro nastavené Cislo vstupu nastavit v ¢asti

Vstupy.
Rizné P
2obrezen D01 | Dio2 | D03 Nastaveni | Heln |
Wzhled ~ Upinky v klidovém stavu Wieteno COW B N
Komunikace @ Fipraven w
Ystupy [~ Wistup sephut v Wistup seprut . ® If,akarn
Ovladani @ ¢ Cinnost
MPG - Brzda osy & Reference 2-motoravé osy @ | Mazani
Yrieteno i
. W klidowém stavu Polanita  Prodleva L.V stupu @ I vieCOw  [1000
Vystupy @ I EBizdas
Mechanika [~ Wistup seprut [~ UpinAuto
OSE'A [~ M10/M11
Nezav.osa 2 Prodleva [ M304431
Pfesnost cis ’ @ I M9zmaz
Odbrzdéni [mriz]
u rA o N @ I M3ME
Zabrzdéni 0 i) @ [ MIEMIT =
Pornachd 1 @ I MIBMII
x2
:: v —13 I—: @ I DioouTH
Arbemnatila rMazdni—— 1 — oL B & [ DioouT?
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| 7.2.3 Prubéh reference

Rychlost X1
Vref

V-0djezd

0

ke szpinaci

od spinate

prodleva

Rychlost X2
Vref

V-0Odjezd

0

v

ke spinadi

od spinace

prodleva

ke spinadi

od spinace

prodleva

Ref. X1

aktivni

neaktivni

Ref. X2

aktivni

neaktivni

Disable X

sepriuto

rozepnuto
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7.3 Prifazeni vystupu osy A k jiné ose v nastaveni HW

Pomoci programu UniGVE config Ize nastavit pfifazeni osy A k jiné ose. Signaly pro pohon

2. osy jsou pfipojeny k vystupu pro fizeni osy A.

Program UniGVE config je soucasti systému Armote, pfipadné je volné dostupny ke stazeni
na www.gravos.cz.

Vyhody

v Jednoduché na zapojeni.

v Neni potfeba zadné nastaveni v sw Armote. Pfifazeni se nastavuje v interpolacni
jednotce.

v Umoziuje veétSi proudové zatizeni vystupu (kazdy pohon je Ffizen samostatnym
vystupem).

v Lze pouzit ruéni ovlada¢ MPG.

Nevyhody

Vystup pro osu A nelze pouzit napf. pro fizeni rotacni osy.

X
x Pouze jedna osa muze mit dva pohony na kazdé pouzité interpolacni jednotce.
x Nelze referovat kazdy pohon zvlast.

X

Lze pouZzit pouze pro 4-osé interpolaéni jednotky.

7.3.1 Priklad zapojeni osy X pro dva pohony (drivery Yako)

GVE Driver X1
+5V PULSE+
CLK | = ® | PULSE-

CNXDIR * | ® | DIR+

GND| -® | DIR-
e Driver X2

CLK | &

CNA iR | o | PULSE+
GND| e * | PULSE-

DIR+

* | DIR-
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\ 7.3.2 Nastaveni v programu UniGVE config

1. Po spusténi programu UniGVE config program provede automatickou detekci
pfipojené jednotky a nastavi pFepinaCe nastaveni podle aktualniho nastaveni

v jednotce.

2. V poli Osa A prepnéte nastaveni z moznosti A => A na moznost X => A (pro
pfifazeni vystupu osy A jako osy X).

3. Stisknéte tlaCitko UlozZit do GVE (pro uloZeni zmény v nastaveni do interpolacni

jednotky).

4. Stisknéte tlaCitko Reset GVE (zména nastaveni jednotky se projevi az po jejim

restartu).

Port  Help

Wistupe/Polarita

Watupy/Komunik ace

MPG/Stroj

Prodleva odbradéni
|1 a [0-50) [0,15]
Piafhd

e Puhd
" Breakeout board
STEP xYZA polarita

W i e

e NSt et

ouT1
I Mepougita

I Lazer

(* Chlazeni

I Dfuk

Kyt Stoje

1 Uveolnéni nastroje
1 Kyt nastraji
" Brzda

" Signalizace INTA

aut
" Nepougita

= Laser

' Chlazeni

f+ Dfuk

£ Kyt Shoje

£ Uvolnéni nastroje
£ Kyt nastrajt
" Brzda

" Signalizace INT&

STEP  polarita
i+ Vzestupnd

" Sestupna

STEPY polarita
I Vzestupnd

f+ Sestupna

STEPR Z polarita
i+ Wzestupnd

" Sestupna

DIR = polarita
 Kladng

i+ Zipoma

DIR ' polarita
@ Fladna

I~ Zapoma

DIR £ polarita
© Kladna

f+ Zapoma

Jednotka |IP114/500 x10 20.4.2017 (c] Gravos [P.Borovsky]

ouT3
" MNepougita
 Laser

" Chlazeni
 Ofuk

Kyt Stroje

" Uvalnéni nastroje
0 Kyt néstrajii
& Brzda

7 Signalizace INTA
" Chyba polohy

By 29 Reset GVE

STEP A polarita
I Vzestupnd

P/t polarita
O i

s Sestupna {  Gestinre

DIR & polarita

f* Kladna O i)

" Zapoma  NGESnT

ID jednotky |27041702

= 2 ARMOTE

Wiekeno polarita

|
|
= 2GvE |
|

& & doGVE

%7 Tovami nastaveni

Konec
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7.4 Prifazeni vystupu osy A k jiné ose v nastaveni SW

Pfifazeni osy A se nastavuje pfimo 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 Umoziuje veétsSi proudové zatizeni vystupu (kazdy pohon je Fizen samostatnym
vystupem).

v Lze referovat kazdy pohon zvlast (stroje které nemaji motory mechanicky
synchronizované).

Nevyhody

x Vystup pro osu A nelze pouzit napf. pro fizeni rotacni osy.

x Pouze jedna osa muze mit dva pohony a pouzitelné pouze pro hlavni interpolaéni
jednotku.

x Nelze pouzit ruéni oviada¢ MPG.

x Lze pouzit pouze pro 4-osé interpolacni jednotky.

7.4.1 Priklad zapojeni osy X pro dva pohony (drivery Yako)

GVE Driver X1
+5V PULSE+
CLK PULSE-
CNXDIR b | ® | DIR+
GND| e - | DIR-
wsv e Driver X2
CLK |
CNA DR | e | PULSE+
GND| » ® | PULSE-
* | DIR+
* | DIR-

helpdesk@gravos.cz 295 WWW.gravos.cz


mailto:helpdesk@gravos.cz

&/ Uiivatelsky manual 7 Vicemotorové osy stroje - PFifazeni vystupu osy A k
jiné ose v nastaveni SW

Armote v2.63

\ 7.4.2 Nastaveni v sw Armote

V menu Stroj/Nastaveni/Osa A/ je potfeba nastavit Pouziti osy A na volbu

Zavisla (k ose X — Z).

Referovat zavislou osu po ridici - zapne funkci reference druhého pohonu.

C. vstupu ref. spinaée - &islo vstupu hlavni interpolaéni jednotky pro ref. spinaé

2. pohonu.

[ Mastaveni (stroje Grave

Rizné

Zobrazeni PFevod Limit

Uref

Odjezd |VUs-s Umax

Vzhled kr/stupefi |stupfid
Komunikace

stuphii/s stupfid |stupfiii/s |stupifii/s

8,5 5 125

— Pouditi ozy &

[Zavisla [k ose )

1000 Akcelerace

3 . vstupu ref. spinade

P¥esnost Iv Rief, zavislow osu po fidic

=

Sensory T
Sﬂndﬁ gngencialnl nuz

Digital 1/0

Analog. IO 10

Yyména

Miin Poctem kiokfi na otétku motom a prevodu. pfevodow) pomér
keroki na otaéku motoru [mikrokrok) / 360

je ling® Ozy & pro miEni polohowani a pro hledani referencniho spinace.
yﬁhlost najeti na ref. spinace.

zde & hastavuie, zda se ma osa referovat pfi hledani podatku. To lze
nastavit pomoci hodnoty & [oza bude referovana) nebo M (oza
referovana nebude).

-

Automatika E struder Dref: . R .
E>|_C N ’7 Diélka tadent (kones diéhl wzdalenost pohybu pii odjezdu z ref. spinace pii referenci.
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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 rdznym kontrolam.
Pokud néktera kontrola neprobéhne uspésné, systém tuto skuteCnost oznami.
Az do odstranéni pfic¢iny maze byt dalSi prace se strojem v pfipadé zasadniho problému a v

zavislosti na nastaveni zablokovana.

Nastaveni stroje

Pokud nebude adresar systému obsahovat

soubor s nastavenim stroje, bude zobrazeno

ChybaiArmote nelze spustit.

chybové hlaseni, spousténi zastaveno a systém S e s

o CAGRAVDSYAmote2\Default cfg
ukoncen.
Pokud neni v parametru spusténi pouzit soubor v Ok

s nastavenim stroje, bude Armote hledat soubor

Default.cfg v adresafi programu.

Tuto chybu odstranite obnovenim programu Armote ze zalohy nebo z instalaéniho média.

Nastaveni NC soubort

Pokud nebude adresaf systému obsahovat
soubor gcode.gcfg s nastavenim G-kodu, bude Geode.gefy nenalezen, pousity wehozi
A AK et .. . . jlodtess
zobrazeno chybové hlaseni a pouzity vychozi

hodnoty tohoto nastaveni.

Tuto chybu odstranite doplnénim chybégjiciho

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

Chyba komunikace: Nepfisla odpowved.

skuteCnost oznami spolu s moznymi pficinami Jednotka: Analog. 170 1
Adresa: 1
a adresou jednotky se kterou se nemuze spojit. Port COM3

Baud: 115200

Pro odstranéni této chyby zkontrolujte pfipojeni

systtmu k poditasi nebo  nastaveni LA

komunika¢niho portu v programu Armote.

3D zobrazeni pomoci OpenGL

Pokud je nastaveno pro zobrazeni strojnich drah
3D zobrazeni pomoci OpenGL, Armote Chyhe DnBHEE el
Potfeba je min. «1.2

kontroluje, zda graf. karta pocitate disponuje

potfebnymi  funkcemi pro 3D zobrazeni.

V pfipadé, Ze nebudou graf. kartou a jejimi

ovladacCi potfebné funkce podporovany, Armote

tuto skuteCnost ohlasi a dale bude pokraCovat pouze v reZzimu 2D zobrazeni.

Tuto chybu odstranite nejCastéji instalaci spravnych ovladacu ke grafické karté od jejiho

vyrobce.

Verze a identifikace hlavni interpolaéni jednotky

Armote pfi spusténi kontroluje, jestli pfipojena

hlavni interpolacni jednotka se shoduje T —————

jednotlky v konfiguraci.

s informacemi ulozenymi v nastaveni stroje.

Doslo kwwméné jednotky za nowvejsi?

Pokud bude zjiSténo, Ze je pfipojena jednotka

jina, Armote se zepta zda doslo k jeji vyméné [‘, - ‘

(napf. pfi modernizaci systému, update verze

jednotky nebo po vyméné po servisu).

Pokud na dotaz zda doslo k vyméné odpovite Ano v pfipadé ze k vyméné skute¢né doslo,

Armote nahraje do nové jednotky spravné nastaveni z nastaveni stroje.
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V pfipadé ze odpovite Ne, pfipojil 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 puvodni jednotce, kterou ma

uloZenou v nastaveni stroje.

Ffipojena jednaotka je jing ne: uloZena v cig
stroje.

Aktualni jednotka:
ID:08061901
YWerlF7ew1 /250 8.6.2019 () Grawvos

Strojem neni mozng hybat dokud

nepfipojite pdvodni jednotku

Flvadni jednotka:
ID:24042301
WerlP114/500

Ok

Test stability stavu vstupu

Tento test kontroluje, zda jsou stavy vSech

vstupl na vSech pfipojenych jednotkach stabilni. Bhyhe v slpu . BME] Anding

na jednotce: AlOTneni stabilni.

Kontroluje tak spravnost zapojeni a funkce Zkantrolujte snimad a jeho zapajent,

pFipojenych spinacl a snimacu.

Pokud se stav nékterého vstupu béhem testu AR

zméni, Armote oznami Ccislo a jméno vstupu,

jehoz stav nebyl stabilni béhem testu.

Kontrola informaci o stavu vietene a zasobniku nastroju
Armote si prubézné uklada na disk pocitace

informace o stavu vietene a zasobniku nastroju.
Chybea: Soubortoolmag-24042307 trmp
poskozen.

Pokud bude zjisténo, Ze jsou tyto informace

Mei budete pokracovat, zkantrolujte zda

posSkozené, Armote to oznami a az do napravy staw zasobniku odpovida skutecnosti

nebude mozné se strojem cokoli délat.

Tyto informace jsou pro Cinnost stroje nezbytné

dilezité a jejich ztrata ¢i poSkozeni by mohla

zpusobit vazné poskozeni stroje.
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Kontrola PLC udalosti

Kdyz je pfi nacitani nastaveni PLC zjiStén

poskozeny soubor nebo kdyz je pro Cinnost stroje el e e e
v , , , MNastaweni vlastnosti udalosti PLC
PLC vyZzadovano a soubor nastaveni PLC chybi, poskozeno.

muze Armote az do odstranéni pfiCiny zablokovat e el

dalSi pouziti stroje.

Kontrola ovladacich HW tlacitek
Pokud je pfi spusténi Armote zjiSténo, Zze néjakeé
Ovla'daCI' tlaél'tko Je Stlsknuté, program na to Tlagitka Start je stisknuté. Zkontralujte jestl

neni zaseklé,

upozorni chybovou hlaskou. PFi startu systému e e s e

by Zadné tladitko byt stisknuté nemélo. Jedna se LR

tedy o chybu nastaveni, zapojeni nebo je tlaCitko

zaseklé.

V dalSim okné je zobrazen aktualni stav vstupu a jeho nastaveni. TlaCitkem Zménit polaritu
pro pfipad chyby nastaveni |ze zménit polaritu vstupu, pokud je tla€itko napf. spinaci misto
rozpinaciho. TlaCitkem Vypnout funkci lze funkci ovladaciho tlacitka vypnout nebo
v pfipadé zaseknutého tlaCitka 1ze po jeho uvolnéni pokraCovat dal tlaCitkem Ok (bylo

zasekle).

Jméno ‘Pular. |Péru§.
O START @

| Polarita ‘ | Yypnout | |B_l,llu zaseklé
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Kontrola nastroje ve vieteni

Pfi této kontrole Armote ovérfuje, zda je dle

uloZzenych informaci a PLC skutecné vieteno Chyba: Ve vieteni je néstroj.

pra’zd né nebo obsazené néstrojem Zadeijte Cislo nastroje ve wieteni nebo
’ nastro] wyndejte.

Tato kontrola mize odhalit dvé razné chyby.

1.) Bylo zjisténo, Ze vieteno je prazdné, i kdyz ulozeny stav je nastroj upnut ve vreteni.

2.) Bylo zjisténo, Ze ve vieteni je upnut nastroj, i kdyz uloZeny stav je vieteno prazadné.

K feSeni nabidne Armote dialog, ve kterém je mozné

v pfipadé chyby ¢.1 vnutit systému stav prazdného vietene

Zavrit zasobnik

(pokud je skutecné prazdné).

¥yndat nastro] z ¥retene

V pfipadé chyby ¢.2 umozni vyndat nastroj z vietene nebo

vnutit systému Cislo upnutého nastroje (v tomto pfipadé Nastavit Eislo T ve vieteni

jesté zkontroluje, zda je vnucené Cislo nastroje ve vreteni

Masztavit ¥reteno prazdné

uloZeno v zasobniku).
Ignorowvat

Pro zjisténi Cisla nastroje ve vieteni a zjisténi, ktery nastroj

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
Aktivni prerugeni

Chyba je zobrazena v pfipadé chyby komunikace Armote se
.
strojem.

Strojem nelze pohybovat
Chyby se Ize zbavit odstranénim pfi¢iny (poSkozeny nebo

nezapojeny kabel, chyba v nastaveni komunikace atd.) a restartem Armote.

Reference

i FOada v e . wx . [Aklivni pferuseni
Chyba je zobrazena v pfipadé, kdy je vyZzadovano uspésné S

provedeni referenénich pohybt a reference jeété provedeny

nebyly vibec nebo skoncily chybou. Strojem nelze pohybovat

Chybu odstranite provedenim referenci stroje nebo odstranéni pfiiny, ktera zpusobila

jejich neuspésné provedeni.

Neni PLC

Chyba je zobrazena v prfipadé, kdy stroj ke své Cinnost S

vyzaduje aktivni PLC modul a soubor s jeho nastavenim

chybi, je poSkozen nebo k nému neni nastavena cesta. Strojem nelze pohybovat

K odstranéni této chyby je vétSinou potfeba obnova systému ze zalohy nebo technicka

podpora.
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Joblist chyba

. ) o Aktivni prerufeni
Chyba je zobrazena v pfipadé, ze je nacten soubor joblistu

obsahujici soubor, ktery neexistuje nebo je v joblistu

pouZita udalost PLC, kterd je préazdna nebo neni PLC e A e s

aktivni.

Chybu odstranite upravou joblistu nebo dopInénim chybéjiciho souboru.

Kontrola vietene

Chyba je zobrazena v pfipadé, Ze je vyzadovana kontrola | AKtivni preruseni

stavu vietene a wudalosti pro provedeni kontroly jsou Kontrola vFetene
prézdné nebo neni PLC modul aktivni. Strojem nelze pohybovat

Chybu odstranite obnovou systému ze zalohy nebo pomoci technické podpory.

Chyba disku

. . Lo Aktivni prerufeni
Chyba je zobrazena, kdyz jsou soubory pro ukladani

aktudlniho stavu vietene a zasobniku nastroji poskozeny Chyba disku
nebo kdyZ se nepovede zpétna kontrola zapisu téchto Strojem nelze pohybovat

informaci na disk po jejich zapisu.

NejcastéjSi pfiCina je chyba pevného disku nebo neodborna manipulace s nastavenim
systému nebo jeho soubory.

K odstranéni chyby a dalS§imu bezpecnému pouziti stroje kontaktujte technickou podporu.
Pravdépodobné bude nutné rucni odstranéni nastroji ze zasobniku a jejich opétovné
zavedeni do systému pFes vieteno stroje. Pfipadné i vyména pevného disku a reinstalace

fidiciho systému.
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Chyba korekce T<cislo nastroje>

Chyba je zobrazena v pFipadé, Ze Armote zjisti, Ze néktery | K premsent

nastroj nema zméfenou korekci pomoci pevného senzoru Chyba korekce T3

(napf. dojde-li v procesu méfeni k jeho pferuSeni nebo Strojem nelze pohybovat

chybé méfeni).

Chybu odstranite odebranim nastroje ze systému nebo UuspéSnym zméfenim korekce na

pevném senzoru pomoci Spravce nastroju.

Stabilita vstupu

Chyba je zobrazena v pfipadé, kdy je provadéna kontrola | Aktvni preruieni

stability vstupu pfi spusSténi systému a je vyzadovano
uspésné provedeni tohoto testu. Chybu zpuUsobi nestabilni Stiojem nelze pohybovat
stav nékterého ze vstupl, tedy poskozeny snimac nebo

chyba jeho pfipojeni. Cislo a nazev vstupu systém oznami po dokoné&eni testu pfi spusténi

systému.

Chyba zmizi pokud test stability probéhne uspésné, tedy po odstranéni pfiiny a restartu

systému.

Jina jednotka

Chyba je zobrazena v pfipadé, Zze Armote pfi spusténi zjisti, [ Aklivni pieruieni

Jina jednotka

Strojem nelze pohybovat

Ze je pfipojena jina hlavni interpolacni jednotka.

Tuto skuteCnost  systém oznami jiz pfi  spusténi.
Zobrazi informace o puvodni a aktualné pfipojené hlavni

interpolaéni jednotce a zepta se, zda doslo k vyméné jednotky.

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 pfipadé Ze k vyméné jednotky skutecné doslo, bude nastaveni ze systému ulozeno

do nové jednotky a tato chyba nevznikne.

Tato kontrola se provadi pouze pokud je pouZzito tlaCitko pro Uvolnéni nastroje z vietene

ATC. Kontrolu identifikace jednotky systém provadi pouze pokud je pouZito ATC vieteno.
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Chybi nastroj T<Cislo nastroje>

Aktivni prerugeni

Chyba je zobrazena v pfipadé, kdy je na¢ten NC nebo GDF
soubor, ktery obsahuje nastroje, jeZ nejsou v systému
uloieny. Strojem nelze pohybovat
Chybu odstranite pomoci Spravce nastroji doplnénim chybégjicich nastroji do systému.

Kontrola chybéjicich nastrojli bude pouzita pouze v pfipadé automatické vymeény nastroje.

Drahy mimo limity

Chyba je zobrazena v pfipadé, kdy je nadten soubor GDF [ #ktivni prerufeni

nebo NC a strojni drahy v ném obsazené vedou za hranice Drahy mimo limity

pracovniho prostoru stroje. Stiojem nelze pohybovat
Tato kontrola je provadéna pfi nacteni souboru nebo pfi zméné ref. bodu obrobku.

Chybu odstranite tim, ze zménite ref. bod tak, aby se strojni drahy vesly do pracovniho

prostoru stroje.

Nastaveni hladiny T<¢islo hladiny>

Chyba je zobrazena v pfipadé, Ze je naiten GDF nebo [ #kt¥ni preruseni
HPGL soubor a v hladiné T<&islo hladiny> je chyba v jejim

nastaveni. Napf. nevyplnéna tabulka hloubek rychlosti Stiojem nelze pohybovat

a otacek.

Dale se zobrazi v pfipadé ze je pouzita automaticka vyména nebo vieteno s uvolnénim
nastroje (v hladiné neni nastaveno Ccislo nastroje). V takovém pfipadé na to systém

upozorni jiz v prubéhu nacitani chybovou hlaskou.

Chybu odstranite nastavenim tabulky hloubek, rychlosti a otacek nebo nastavenim Cisla

nastroje v hlasené hladiné v menu Nastroje/Parametry obrabéni.
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Chyba upinek T<¢islo hladiny>

Chyba je zobrazena v pfipadé&, Ze je natten GDF soubor | “Ktvni preruseni

adraha v hladiné T<cCislo hladiny> vede pres upinku Chyba upinek T1
definovanou v hladiné Upin. Strojem nelze pohybovat

Chybu odstranite editaci GDF souboru a odstranénim strojni drahy, ktera vede pfes upinku.

Preruseni od HW vstupu

i Boods 3 % .. Aklivni prerufeni
Chyba je zobrazena v pfipadé, Ze doSlo k aktivaci i prerusent
nékterého vstupu na GVE jednotce. Jako nazev je pak TLAK_UZDUCHU
zobrazen nazev vstupu, ktery preruSeni zplsobuje a Strojem nelze pohybovat

napovida tak kde hledat pfi¢inu a ktery snimac¢ chybu zpUsobuje.

Chybu odstranite zjisténim, pro€ je snimac aktivni a napravou stavu, napf. pfi pouziti
stla¢eného vzduchu pro provoz vymeény nastroje zkontrolujte, jestli je stlaeny vzduch do
stroje pfiveden. Pokud ano, muze byt dalsi pfi¢ina poSkozené pfipojeni tlakového snimace

nebo samotny snimac.
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9 Klavesoveé zkratky

Seznam klavesovych zkratek v programu v riznych oknech.

Funkce Zkratka Popis
Menu Soubor
Poznamky (Ctrll + [P] okno poznamek k otevienému souboru
Otevit 2D (Ctrll + [O] otevieni 2D souborti GDF a PLT
Ulozit 2D ICtrll + [S] utozeni 2D souboru do GDF
Otevfit 3D [Alt] + (O] oteveni 3D soubori NC s G kody
Ulozit 3D TAlt] + [[S] ulozeni do 3D souboru s G kédy
Editace 3D TAlt] + [[E] oteve okno editace souboru s G kédy
Joblist neni Okno joblistu
Konec LAlt | +[F4) ukongeni Armote
Menu Zobrazeni
Sméry (2D) H@H Zapne/vypne zobrazeni sméru pohybtl (pouze pro 2D zobrazeni)
Piejezdy H@H Zapne/vypne zobrayeni prejezdil rychloposuvem
Rastr(2D) HEH Zapne/vypne zobrazeni rastru (pouze pro 2D zobrazeni)
Symboly neni  Zapne/vypne zobrazeni symboll (pouze pro 3D zobrazeni)
Polohy vymény neni  Zapne/vypne zobrazeni poloh vymény nastroje
Zvétsit [F2] zvetsi pohled na strojni drahy
Zmensit HEH Zmensi pohled na strojni drahy
Objekty HE” Zoom na vSechny objekty v pohledu na strojni drahy
Limity [F5]  Zoom na pracovni prostor stroje
Nastroj (3D) HEH Nastroj vzdy uprostfed pohledu (pouze pro 3D zobrazeni)
Menu Nastroje
x| 7 M| Otevie okno s vypnutim/zapnutim nastroji a nastaveni
Parametry obrabeni Hc—trIH * HL” feznych podminek hladin.
Vse jednim (f 7 a1 Zapnelvypne funkci Jednim nastrojem, provede pouze
-0 Je [Ctrll + [A] Zapnelvypne funkei .
nastrojem = 30 =) prvni vyménu nastroje.
Vychozi méfeni Neni Provede vychozi méfeni pro cyklickou kontrolu nastroje.
i 7 f~] Otevie okno s nastavenim statickych korekci délek
Korekce Hir”‘ * Hg” nastroju.
Odhad &asu TAIt] + [[T] otevie okno s odhadem &asu délky obrabéni.
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Skutecny as H@H + [T Otevre okno s vysledky délek obrabéni posledniho cyklu
Menu Stroj - -

Nalezeni pocCatku H@H + HEH Provede referenci stroje a odjezd na parkovaci polohu
Obrabéni H@H + HEH Spusti pracovni cyklus

Obrabéni po fadcich [Shift] + [S] Zapne obrabsni po jednotiivych fadeich G kodu
Spravce nastrojtl H@H + HZH Otevie okno spravce nastrojd

Nastaveni H@H + HEH Otevie okno s nastavenim systému

Statistiky neni Otevie okno se statistikami systému

Ostatni v hlavnim okné

Ref. bod lokalni HLH Otevie okno s nstavenim lokalniho ref. bodu

Ref. bod globalni HEH Otevie okno s nastavenim globalniho ref. bodu
MCS/WCS min.max HEH Pfepne soufadny systém zobrazeni minim a maxim
Comstat Hﬁ\ HCH Otevie okno statistik komunikace

Syslog Hw H + HEH Otevie okno systémovych zaznami

Servis menu Hﬂ” + HEH Otevfe servisni menu

Pracovni cyklus -

Spusténi obrabéni Hi\\ HMH Spusti pracovni cyklus

Obrabéni po blocich \—H HSH Zapne obrabéni po jednotlivych fadcich G kédu
Preruseni Hm\\ Zastavi obrabéni

Zvednout posuv (Shift] + (@] zvedne hodnotu posuvu o0 5 %

Snizit posuv Shift] + HEH Snizi hodnotu posuvu 0 5 %

Zvednout otacky (Shift] + Hf” Zvedne hodnotu otagek vietene 0 5 %

Snizit otacky [Shift] + (3] snizi hodnotu otatek vietene o 5 %

Ref. bod, JOG, MPG, Souradnicoveé vrtani, méreni sondou
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Pohyb po 0.01 mm Hﬂ” Vlybere krok pohybu po 0.01 mm

Pohyb po 0.1 mm HQH Vybere krok pohybu po 0.1 mm

Pohyb po 1 mm HEH Vybere krok pohybu po 1 mm

Pohyb po 10 mm HEH Vybere krok pohybu po 10 mm

Neustaly pohyb HEH Vybere neustaly pohyb

Pohyb +X Hi” Provede pohyb +X

Pohyb -X HEH Provede pohyb -X

Pohyb +Y Hi” Provede pohyb +Y

Pohyb -Y H + H Provede pohyb -Y

Pohyb +Z ‘Page” Provede pohyb +Z

Pohyb -Z \IB@%%H Provede pohyb -Z

Pohyb +A H:ﬂ Provede pohyb +A

Pohyb -A (<] Provede pohyb -

Zastaveni pohybu Hmﬂ Zastavi provadény pohyb stroje

Pfepina¢ MCS/WCS Hg” Pfepne soufadny systém ve kterém je zobrazena poloha
Nastavi polohu X H@H + HZH Osa X odjede na nastavenou polohu.
Nastavi polohu Y H@H + HZH Osa Y odjede na nastavenou polohu.
Nastavi polohu Z H@H + HZH Osa Z odjede na nastavenou polohu.
Nastavi polohu A H@H + Hg” Osa A odjede na nastavenou polohu.
L;Zf;ijjhu X do Hﬂ” + HZH Ulozi polohu osy X do referen¢niho bodu.
zl;-iibzzljhu vdo H@H \Z\ Ulozi polohu osy Y do referencniho bodu.
zz_ﬂbzzljhu zdo H@H HZ H Ulozi polohu osy Z do referen¢niho bodu.

Ulozi polohu A do e,
Ref ch))d HM” HA” Ulozi polohu osy A do referenéniho bodu.
. u .
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10 Chyby

Vétsina programl ma sem tam né&jakou tu chybiCku a ten nas zfejmé nebude vyjimkou.

Nasi prioritou je se pfipadné chyby co nejrychleji a nejefektivnéji zbauvit.

Pokud tedy na né&jakou narazite, budeme radi za zpétnou vazbu.

10.1 HIaseni chyb

K hlaseni a feSeni chyb pouzijte E-mailovou adresu helpdesk@gravos.cz

K Feseni budeme potrebovat:
- Cislo verze programu (najdete v zahlavi okna, napf. Armote 2.63).
» Soubor obrabéni pfi kterém k problému doslo (GDF nebo NC soubor).
» Konfiguracni soubor stroje (default.cfg).
» Konfigura¢ni soubor PLC, pokud je pouzito (plc.pcfg).
* Soubory zaznamu systému (najdete v adresafi Logs v adresafi programu Armote).

* Bude-li to mozné, foto/video zaznam problému.

Pokusime se v nejkratS§im mozném Case vSe opravit, poslat vdm novou verzi programu,

pfipadné 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 vylepsSit, dejte nam védét.
Radi si vyslechneme vas nazor a pokud bude korespondovat s celkovou filozofii programu,

tak ho do néj Casem vlozime.

za Gravos CNC s.r.o.: Jan Vostarek
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