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Aplikace
Uzivatelsky program je na obrazku, sestava se ze tii hlavnich oken:
Machine window, zde najdete nejdllezitéjsi informace, a potfebné nastroje.
Job windows, oteviené soubory si mizeme prohlédnout v rGznych rezimech,

Camera window, pfi praci s registracni kamerou se bude hodit tohle okno, kde se dozvime vse o registraci.

Uzivatel si mUze zobrazit také dvé dalsi zajimava okna, ty vsak nejsou zcela nezbytné dllezité pro praci:
Motor view obsahuje zakladni informace o kontrolerech nalezenych ve stroji,

Message vindow zobrazuje rizné druhy informaci, obvykle informativni

Pripojeni ke stroji

Uzivatel se pfipojuje ke stroji pomoci TCP IP protokolu.

=

Zapnéte hlavni vypinac na panelu stroje. B Machine View
S -

Kliknutim na ikonu s obrazkem stroje se otevie komunikacni #‘ f 1 . | I ‘

kanal ke stroji a zapocne proces inicializace stroje.

[100x100 ~| [zonad -~
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Pred stisknutim ikony musi byt stroj zapnut.




Stavova lista

[ conected [ initialized B serve OM B tools OK [ Air 0.54 Bar B Vac 0 mBar
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Ve spodni ¢asti programu se nalézaji hlavni stavy a chyby stroje:

Na levé strané najdete konfiguraci stroje. Po pfipojeni ke stroji mui byt nalezen kompletni seznam
kontroléri specifikovany souborem. Nazev platné konfigurace je zobrazen. Pokud je zde zobrazena ne-
zndma kofigurace, jeden nebo vice kontrolerd nebyl nalezen. Pfed dalSim pokracovanim musi byt tento
problém vyresen.

Na pravé strané jsou nasledujici signalky:

connected - zelend znamena Ze stroj je pfipojen k aplikaci

initialized - zelena znamena, Ze vSechn motory nalezly své pocatecni pozice

servo ON - modra znamena, Ze stroj je pod proudem a pfipraven k provozu

tool OK - zelena svédci o pfitomnosti véech nastroji potfebnych pro aktudlni soubor
Air - zelena znadi, ze je detekovan tlak vétsi nez minimalni, nastaveny v nastaveni stroje

Vacuum - zelend znadi, Ze je detekovan podtlak vétsi nez minimalni, nastaveny v nastaveni stroje

Nacteni souboru

B Machine View
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Nacteni souboru je nejbéznéjsi zpusob jak ziskat data pro fezani. UZivatel si m{ze zvolit druh importu v
dialogu nastaveni importu. P¥i stisknuti tlacitka Import jiz uzivatel jen zvoli sobor.

Nyni jsou k dispozici importy z formatl DXF, ACM a CFF2.V CFF2 formatu mizeme vyuzit importniho pro-
cesoru pro Flexo Stocky, ktery prevadi data z programu Kodak Tiff Asembler Plus. Pofadi ¢ar bude upraveno
tak, aby Sto¢ek mohl byt ve vétsiné pripadu Uspésné roziezan.

Kazdy importni format ma svi{j nastavovaci dialog na strace Import v Nastaveni stroje. Prectéte si kapitoly
nastaveni pro jednotlivé formaty.
it ] Geode Machine Setup Dialog ]
Import nového souboru vytvori nové okno v okné aplikace. V karté nas- S
taveni stroje si uzivatel muze nastavit jednosouborovy rezim. V takovéms; [ Regiter jobs

pfipadé se otevienim nového souboru zavie predchazejici. ) Bar W Animation
B v Crigin in comer
) mBar ¥ Material Autosstup

3 I Keep nondetected tools
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™ single document



Okno souboru

Pokud uzivatel otevrel, nebo importoval soubor, otevie se nové okno v okné aplikace. Pokud je otevieno
vice souborl, uzivatel mlze zvolit aktudlni soubor kliknutim do jeho okna. Vice soucasné otevienych
souborll mlze byt zmatecné a zavadéjici. Pak je vhodné zvolit rezim jednoho souboru, jak je popséano v
predchozi kapitole.

Mame k dispozici tfi rezimy zobrazeni souboru. Pokud soubor otevieme, zobrazi se v reZimu nahledu. V
rezimu nahledu uvidime tvar, slozitost a barvy ¢ar. Stisknutim pravého tlacitka mysi zobrazime nabidku. V
nabidce mame k dispozici dva dalSi rezimy. Properties je reZim zobrazeni vlastnosti. Uvidime zde nastaveni
importu, velikost, pocet linek, idaje o maticich a registracnich znackach a dalsi informace

750530, [ [ [
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y Set Active Line [£] CAUsersistocky\Desktop\Honza\natoceny_nuz
Set Stop Line [
Object Info E] auto. mat. selection ON
E] board zona3
Edit Line E]vacuum setup (x1F
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Delete Line

[ size
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Transformation

View Preview
=) offset
Properties E,—J ¥ - 737 mm
Code [ ¥ - 40.93 mm
[2) total lines 45
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% file: C:\Users\stockyiDesktopiHonzalnatoce: ) matrix 0
% - LExportedfromTIFFAssemblerPlus¥4.1.0.4 &) regmark n. 3
NO T line1 J :
N1 GO0 X1231.660 ¥774.460 C90.000 TU S regmark 0
N2 GO1 X1231.660 ¥Y762.080 TD =) regmark 1
N3 GO0 X1239.530 ¥774.460 C90.000 TU I regmark 2

N4 GO1 X1239.530 %¥762.080 TD
N5 GO0 X1231.660 %¥762.0680 C0.000 TU
NG GO1 X1239.530 %¥762.080 TD
N7 GO0 X1231.660 %¥774.460 C0.000 TU

N8 GO1 %1239.530 Y774.460 TD RezZim kédu je textovy rezim piikaz( stroje, stroj pouziva
N9 GO0 X7.270 ¥362.360 C90.000 TU 5d oFi oraci Kli i v ; v

N10 G157 270 40930 TD tentf) k9d prvl praci. , K|Ikr’1l.jtlmv na radelf kodu vse radgk
N11 GOD X7.270 Y370.740 C270.000 TU zvoli, zaroven se zvyrazni zluté v hlavnim okné stroje.
N12 GO1 X7.270 Y1449.350 TD . oy S . ooy s
N13 GO0 X618 725 40,930 180,000 TU U’2|vatel muze rovnéz ménit fadky kodu. Ujistéte se, ze
N14 GO1X7.270 Y40.930 TD vite co délate.

N15b GO0 X616.725% ¥40.930 C0.000 TU

N16 GO1 X1230.180 ¥Y40.930 TD

N17 GO0 X313.080 ¥1449.350 C180.000 TU
N18 GO1 X7.270 ¥1449.350 TD

N19 GO0 X313.930 ¥362.360 C1860.000 TU
N20 GO1 X7.270 Y362.360 TD

N21 GO0 X597.260 ¥370.740 C180.000 TU
N22 GO1 X7.270 Y370.740 TD

N23 GO0 X323.080 ¥1127.920 C180.000 TU
N24 G011 X7.270 %Y1127.920 TD




Bezpecnost

11l Stroj pouziva mimoradné ostré noze a mohou zpusobit vazna zranéni. !!!

7 v s

11l Stroj ma pohyblivé casti, které se mohou dat do pohybu bez varovani. !!!

Il pokud pracuje na stroji vice lidi, operator zodpovida i za své kolegy. !!!

V pripadé nebezpedi:

Stisknéte nouzové tlacitko nebo preruste paprsek

Pied praci na stroji, si pozorné prectéte bezpecnostni pokyny:

Pfed zapnutim stroje, najdéte nouzové tlacitko, hlavni vypinac a bezpecnostni zavoru. Ujistéte se,
Ze znate pozici ¢epeli noz(, jejich délku a tvar. Zkontrolujte krajni pozice voziku a pozice noz(l v téchto
pozicich.

vevys

Bezpecnostni prvky jsou navrzeny tak, aby neprekazely béhem prace vyhled na nastroje a ostatni dllezité
Casti. Kryty jsou minimalizovany pro kompaktni rozméry stroje. Neprovozujte stroj bez kteréhokoli krytu,
nebo s nefunkénimi bezpecnostnimi prvky. Vsechny prvky a bezpecnostni prvky jsou pro vasi bezpecnost
zcela nezbytné.

Podle typu a tloustky materidlu se mohou bezpecnostni rizika zasadné ménit,. Pfi fezani materidlu deset a

vice milimetr( tlustych, neni Zadny zptisob jak zajistit bezpecnost vasich rukou.

Nevkladejte ruce a jiné asti téla na fezaci plochu stroje.Zastavte stroj v pfipadé jakéhokoli problému nebo
pouZzijte nastroju, pfipravkd nebo kusti materidlu k pfidrzeni mensich kust materialu béhem prace stroje.

Idioty drzte radéji v bezpecné vzdalenosti od stroje. Vazné riziko nervozity, zvysené nebezpedi zranéni a
pravdépodobnost lidskych chyb je nasnadé.



Panel operatora
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Panel operatora je navrzen tak, aby mohl byt umistén na stroji, nebo v jeho blizkosti, podle preference
operatora a typu prace. Budte opatrni na bezpené ulozeni kabelu.

Vétsina zékladnich ukond je proveditelnd z panelu operdtora. BEhem vyroby na stroji uzivateli postaci
fukce dostupné z tohoto panelu. Pro operaci se soubory, nastaveni stroje a nastroju a dasi pokrocilé
funkce je nezbytné pouzit aplikaci.
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Shift aNum jsou funce ménici chovani vétsiny tlacitek. Tato tlacitka musite
pfidrzet stejné jako shift na pocitaci. Funkce s tlacitkem Shift jsou oznacena
zelené na tlacitkach nahofe. Num se pouziva pro vkladani numerickych hod-
not. Nastaveni IP adresy se provede se Shift a Num spolu s tla¢itkem M4.

Vakuum Zap / Vyp tlacitko zapne nebo vypne pumpu a zobrazi stav pumpy pomoci LED

Nastroj nahoru / doll se pouzije napf. pfi nastaveni vysky nastroje

Tlacitko Play spusti provadéni jobu. Stisknutim tlacitka dojde s velkou pravdépodobnosti
k pohybu mostu a nastrojového voziku. Nez tlacitko stisknete, zkontrolujte, Ze viechny
osoby jsou v bezpecné vzdalenosti od stroje a jeho ¢asti. Zda zadné predméty nelezi na
plose stolu.

Stop zastavi proces fezani standartnim zptisobem. Pokud stiskneme tlacitko stop, m{izeme
v praci pokracovat od mista, kde jsme skoncili. Stop neni okamzity. Nastroj se presune
do bezpecné roviny a zvoli se zakladni nastroj (laser). V pfipadé nebezpedi stisknéte
Bezpecnostni tlacitko. S shift, toto tlacitko vrati provadéni jobu na zacatek.

Nastavi poc¢atecni bod. LED se rozsviti na vtefinu, ¢imz signalizuje, Ze systém prikaz akcep-
toval. Se shift nastavi nulovy bod v roviné Z. Nepouzivejte pro 2D operace !!l.

Servo ON / OFF. Vzpnéte servo pokud nebudete néjaky ¢as stroj pouzivat. Se shiftem stroj
inicializujete (reference).

Sipky posunuji nastroje v osach X a Y . Podrzite - li Num (slow
pomalu) zvoli se nizsi rychlost. Se setisknutym Num, uzivatel maze
zvolit osu (X,Y,Z) a pouzik pozi¢ni kolecko. LED zobrazi osu. Pokud
zvolime Z tlacitko X pohybuje osou Z.



Inicializace

Po pfipojeni stroje, ktery byl pfred tim vypnut, uzivatel musi najit pocatecni pozice jednotlivych servo
motor( pomoci priijezdu referenci.

Pro inicializaci stroje, stisknéte tlacitka Shift a Servo na panelu operatoru.

Brandels @ O @
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Provede se macro soubor pro inicializaci prljezd referenci. Stroj by mél nejdfive najit pozici osy Z a po de-
finovani pozice v ose Z mohou byt teprve inicializovany ostatni osy. Jakmile je inicializace dokonéena zvoli

se standartni nastroj a stroj odjede do pocate¢niho bodu.
Pokud je oteviené motor window, mlzeme vidét nasledujici hlasky v okné Motion cotroller

& Motor View

Hev Mg Hlzxy Otecl@ssfe S @@ T0 Tmr_
| OK - configured PRl =

" Motoer View EI@

Hsv Bisy By Mol J=sfe $ S @ 10 Tmr_
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= Motor View

v Hizg Mlzxy Mol Ossfc @S TO Tmr_
|_Ready-servo ON BT

Vyznam kontrolek

.E-r'..' .L,;" ..1-'}!:5.f|:|t-:rnl.“"=- o9 TO T

Servo On modr)\ ; Reference neprovedena v X nebo Y play active

Reference neprovedenav Z system moved

Lag (motor neni na pozici) pararel instruction

Jeden nebo vice néstroju neni pripraveno (zlutd) Cislo aktivniho néstroje

nastroje jsou v bezpecné roviné (zlutd)



Materialovy soubor
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Active Material Setup : C:\Honzberg\Settings\materials\DPN.mat
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Pfi importovani souboru z aplikace CAD, importni filtr pouzivd symbolické nastroje. Tyto symbolické
nastroje vidite v okné kédu jako T linel, 2 atd. Symbolické nastroje jsou zobrazeny barvou, zvolenou v
dialogu nastaveni barev.V nasem prikladé na obrazku, je nastroj 1 zobrazen Cervené, nastroj 2 je zobrazen
cerné, tfeti rizoveé atd. Aplikovanim materidlového soboru se symbolické adresy zméni na fyzické.

Jeden fyzicky nastroj mize provadét jednu nebo vice logickych linek s rozdilnou rychlosti, vyskou a jinymi
vlastnostmi. Aplikovanim rliznych materidlovych soubord, stejny soubor mize byt fezdn s rznymi ry-
chlostmi, vyskou, s jinym nastavenim vakua. Rovnéz mizeme pouzit rozdilnd nastaveni parametr( regis-
trace kamerou.

V dialogu “more” najdete dalsi nastaveni, specificka pro dany nastroj. V sou¢esné dobé jich neni mnoho.
“Lift up angle”je pocet Uhlovych stupnd, o ktery se nastroj m{ze otocit v materidlu bez zddvihnuti nad
material.

Pokud néco zménite v materalovém souboru, ulozte pod stejnym nebo rozdilnym nazvem pomoci tlacitka
“Save”. Seznam dostupnych materdlovych soubord najdeme v rozbalovaci nabidce v okné “Machine”. V
nékterych importnich filtrech, je mozno pouzit autogaditickou volbu materidlovych soubord.

" Machine View
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 Machine View

Nastroje

Y Setup Head Tooling

position 1 position 2 position 3
| j |’ Flexo_tool j | j | j
Setup Setu Setup | Setup |
position 5 position & position 7 position 8

| = -~
Setup Setup

position 9 position 10 Identify
enti
|+ camera j |+ boot j
Setup Setup ToolSetup ‘ Close ‘

j |+ laser j

etup | Setup |

Kliknéte na tlacitko nastroje, jak je naznaceno
na obrazku. Zobrazi se seznam ndastroj,

‘s . . ”e Tool Setup Dial %

které mame k dispozici.“Smart tools” jsou de-
, . e s . . . |1D: 104 Tool M G

tekovany automaticky, jiné nastroje jsou ve head 1 postion 2: e FeaEe R [Gewz ]
stroji zabudovany pevné. [Flexa_toal 1kt =] o
Nastroje Ize jeden po druhém zvolit a nastavit oo afehari
. . . , . .o delete tool 104 - -
jeho parametry. Spravné nastaveni nastroj( 4 il - 180 degmior =
je dulezité pro spravné fungovani stroje itwpange 5 [deg)

Heigh -vyska nastroje - kliknutim na Sipky,
uzivatel posune nastroj nahoru, nebo doll o

Srnart tool detected in posittion 1 Basic Tool Properties

0,2mm pfipadné 0,025mm. Pfesnou hloubku R s becht [z ﬁﬂ rease
fezu je nutné nastavit testovacim pokusem. seial 104

Lag-zpozdénijevzdalenost meziosou otaceni mak speed: 500 g 5 lag wizzard
nastroje a 3pickou noze ve sméru fezu. Pro aualty spescl 300 _
nastaveni zpozdéni se obvykle pouziva mak- llergin 2D ot 03 offselwizead |
ro s testovacimi Ctverecky. Uzivatel nasledné A wge [ ﬂj e
vybere korektné vyfiznuty vzorek. C acosleration: 1440 -

Center Offset - je vzdalenost mezi osou rotace o vaies st st ol e Tool Ofset

a ostfim v kolmém sméru. Jinymi slovy aby se imitation of tool behavior tolX  [65

ndm potkaly opalné fezané Zary. Obvykle —|{xdamaispnioaminiet | |y pr i

pouzijeme priivodce.

Aply | Cancel |

Angle - Uhel je kompenzace natoceni nastroje v souladu s pohybem hlavnich pohybovych os. Toto nas-
taveni na nékterych materialech nemusi byt jednoduché

Tool ofset - ofset nastroje je kompenzaci nastroji mezi sebou. Mlzeme pouzit rizné zplsoby nastaveni.
Na strojich vybavenych kamerou se pouzije sefizeni s kamerou. V soucasné dobé je nutno sefidit ru¢né.
Na strojich s laserem pouzijte priivodce. Stroj vyiezZe kfiz. UZivatel pfresune laser do stfedu kfiZe a stiskne
tlacitko OK.



Nastaveni barev

V uzivatelském rozhrani pouzivdme barev k rozliSeni riznych druhi ¢&ar. Uzivatel si m{ze zvolit zpusob,

jakym zobrazit linky podle potfeby.

Machine Settings *
Colors ISpeedsI Point + F‘aperl Corrtrollersl IP corfig I Import I G code I Machine Setup Dialogl
-
oy oy - ey o Lo @« (=) = = = 2 Er
e 5 & & & 5 &F F F HF F F HF =
L X XOX JOX X X NORONOXONONOX X |
) Assigned Calor
LineMame I—
Color Number Color Palette
| BEOENCONEN
OOO0OBOO0O0O0
[ display tool traverses Display directions ——————
[V display finished lines ’7 el size % |1DD
a1 TSt | Pt || Manmeada |

Pro fezéni arilovanije obvykle vyhodné pouzi zobrazeni podle linek (line type). Pro frézovani a v nékterych
dalsich pfipadech je pravdépodobné vyhodnéjsi zobrazeni podle operaci (operations types).

Machine Settings

Colors |Speeds | Point + F'aperl Controllers | IP config | Import | G code | Machine Setup Dialog I

|Operation5 - |
5.'
=
o
o - oy [ iy o
= = <= = = =]
m B O o] &

oX X X N JO¥ RORCRORGRVECRCROR®

Assigned Color
LineMame I
Zakladni barvy:
Cument Tool Number ID Coors | specl] 1 [ N NN [ NN O
Color Palette ErEEEEEN
Colar Numb
ot | EEOEEE| - oozssoas
ENEEEENEN
O O000O0 EEEEEE NN
S U
o
[ display tool traverses Display directions ————— . Mastni barvy:
Cls e P wmx o sl minf o et
Stost: [I | Zelena:[152
) Definovat vlastni barey »» I BarvalPina Jas W Modrd lﬁ
tnetla Stomo Ffidat do vlastnich barev I
Curent
,—IOK Tt I Color Number Color Palette
| EECNEDEN
OdodoOooOoO
¥ dienlau tanl travareae

Uzivatel muze volit barvy projednotlivé typy linek nebo typl operaci. Zvolte kolecko nahofe a poté
Ctverecek s barvou. Kliknutim na ¢tverecek pravym tlacitkem vyvolame dialog barevné palety a mizeme
zvolit zcela libovolnou barvu.



Zobrazeni podle linek

Kazda linka je pfi importu konvertovana do logického nastroje (logical tool). Nékdy nazyvano jako cislo
pera. Linky jsou zobrazeny podle téchto Cisel. Pozdéji mizeme pomoci materidlového soboru zaménit
logicka Cisla za skute¢né nastroje. MliZete napfiklad provést dvé rizné linky jednim ndstrojem s rlznou
vyskou, rychlosti atd.

Zobrazeni podle operaci

Podle operaci systém zobrazuje prejezdy (G00), které jsou provadény plnou rychlosti jinou barvou nez
pfimé linky (GO1) a kruznice CW/CCW (G02, G03) také jinou barvou.V tom pfipadé vian nepozname o jaky
druh linky, nebo ktery nastroj linku provadi aniz bychom se pfepnuli do zobrazeni podle linek.

Poslednim typem je barva zvolené linky, viz obrazek dole .

Zobrazeni hotovych linek

Zvolite - li zobrazeni hotovych linek, a mate zvolen v okné souboru rezim kodu, Zvolenim fadky kédu sys-
tém zobrazi linky, které jsou jiz vyfezany predchozim kédem plnou intenzitou. Mizete se tak presvédcit o
poradi fezanych car. Tato funkce se hodi zejména pfi fezani materidl(, u kterych velmi zalZi na poradi fezu.
Napfiklad u flexotiskovych Stockd. Nedokoncené ¢ary jsou zobrazeny snizenou intenzitou.

Zobrazeni sméru rezu

Zvolte tuto volbu, pokud si prejete zobrazit Sipky, znazoriujici sméry rezl. Velikost Sipek je mozno zménit
od 20% do 500% podle potreby. Na pfilis komplikovanych souborech tato volba muze zpusobit pfilis mno-
ho zobrazenych Sipek...



Nastaveni rychlosti

Uzivatel si muze dle svého uvazeni nastavit zakladni rychlosti stroje. Nastavime rychlosti a zrychleni stroje
pfi stisknuti smérového tlacitka na panelu operatora. Pomaly pohyb je pohyb se stisknutim tlacitka “num”
spolu se Sipkou. “Jog increments” jsou kroky pfi pouziti kolecka na panelu.

Zdakladni rychlost a zrychleni jsou rychlosti pohybu nastrojového voziku, pfi prejezdech, kde se nekonaiji
operace nastroji. V3echny tyto rychlosti jsou omezeny maximalnimi rychlostmi nastavenymi v nastaveni

stroje a v nastaveni nastroju.
Rychlosti nastroju jsou pak definovany v materialovém souboru, pokud jej pouzivame.

Nastavené hodnoty jsou odeslany do stroje okamzité po stisknuti tlacitka OK, uloZeny jsou nasledné v
souboru system .ini pfi opusténi aplikace.

Honzberg Settings

Colors  Speeds | Pairt + Paper} Controllers ] IP config ] Import ] Machine Setup Dialog }

Key speeds [mm./s] Acceleration Jog Increments [mm]
[mm/s2]
Slow Fast Slow Fast
XY a [ emw [ 2000 [ o1 [ 05
z || T ED [ 02 | 2
c || oo | 100 | o0 EE! 5
Defaults
O speed F speed Acceleration Omega [deg/s]
500 400 2000 720

oK | Stomo Napovéda




CFF2 Import

Nastaveni importu CFF2 najdeme na strance Import v nastaveni stroje. Podivejte se na nasledujici ob-
razek. Pokud nepouzivate flexo import, neni dohromady co nastavovat. Rozmérové jednotky jsou obvykle
specifikovany v hlavi¢ce souboru pomoci pfikazti UM / Ul podle toho, zda se pouzivaji palce nebo milim-
etry. CFF2 je format pouzivajici desetina Cisla, tedy nebyvaji dalsi potize s jednotkami.. Import podporuje
linky, oblouky, funkce a jejich volani.

CFF2 Import Seup Dialog >

Flexo Optimizer Text Processing Camera Mark

Process as Plate v Text for no cut MoCut

Resolution [mm] | 0.15

Look For Marks  |w

Process Text v in. si |
min. size [mm] | 5
Border Size [mm] | 150 not used
max. size [mm] | 13

Short Line up to [mm] | G0 not used

Automatic Board Size v

11

not used Save Settings [

Bridges to cuted line
Length [mm] 2 Mark: file

Output Mark File [
Leave uncut | Oposite dir.|

Critical T Bridges Output Mark Diameter | g

Length [mm] 3

Leave uncut |vw

Ok Cancel

.................................

Pokud zvolite Flexo import,

resolution - je minimalni vzdalenost linek nebo bodd. linky, které jsou blize u sebe, nez specifikovana
vzdalenost se povazuji pfi procesu vypoctl a optimalizace za jedinou linku. Dvojité fezy jsou odstranény
pokud linky budou bliZze, neZli specifikovana hodnota. Dva body, které jsou blize, neZli tato vzdalenost
budou povazovany za jeden.

border size - je vzdalenost od kraje desky, kde musi byt fezy provadéné se zvlastni opatrnosti. Zadné fezy
v této oblasti se nebudou provadét smérem do stiedu desky pokud je to mozné.

Short line - Kratké linky se fezou jako prvni. Kratké linky jsou linky kratsi nezli zadana hodnota.

Bridge length - pokud je nutno fezat linku néjakym smérem, nebot je linka v krajové oblasti a zacatek
linky je v roziezané oblasti, vygeneruje se mUstek. Jeho délka se nastavuje v milimetrech.

stejny smér opacny smeér ponechdno nefezané



Leave uncut - mustek mizeme nechat neroziezany, pokud nastavime délku rozumné.

Oposite direction - mizeme nastavit smér fezu. Podivejte se na obrazky

Critical T bridge length - pokud konec fezu zasahuje k sousednimu 3tocku, je zde nebezpeci, Ze stopa
noze zpUsobi roztrhnuti stocku béhem manipulace. Problém nazyvame kritické T. Problem je vyreSen
nedofiznutim fezu a jeho dokonéenim malym fezem v opacném sméru. Délka dokonceni m{ize byt nas-

tavena podle typu noze.

Leave uncut - Rez mdzZe byt ponechan nedokonéen. Viz obréazek.

pridané rfezy do kritického T, nove Sipky na konci T - konec ponechdn nedorezany
v bodé T znaci novy fez v opacném sméru

Ouput Mark file and Diameter je volbou pouze pro testovaci Ucely. Vytvofi se soubor obsahujici data pro
fezani znacek specififikovaného priiméru. Soubor po vyfezani mizeme pouzit pro registraci kamerou.

Look for marks pfi importu filtr detekuje ¢tverce velikosti x/y liSici se do rozliSeni a velikosti mezi min a
max jako registracni znacky.

Text Processing v tuto chvili se nepouziva. tiskarna textu se planuje na pfisti rok

Automatic board size detekuje velikost, tloustku a typ materialu z textu hlavni funkce.

uon

Cislice za “_" je tloustka materidlu v milimetrech. Dal3i pismena jsou typ materialu. Mala pismena jsou
pfevedena na velka.
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Pokud se vyskytne cara pfilis blizko okraje, nebo nastane jiny rizikovy faktor, linka mGze byt rozdélena do
mensich Usek(. Ty jsou pak fezany od konce postupné k zac¢atku. délka Useku se dd nastavit v okné G code
v nastaveni stroje.

Zvolte nastroj déleni ¢ary a klepnéte na linku v hlavnim okné stroje. dalsi kliknuti zrusi déleni do plvodniho
stavu. Podivejte se na vygenerovany kéd v okné zobrazeni kodu.



Nastaveni DXF importu

Machine Settings X
Calors ] Speeds ] Pairt + F'aper] Controllers ] IP corfig Import IG code ] Machine Setup Dialog ]
Imputt Format e Origin in lower left comer  |v Pam Increments |7
Oiptimize import v
Units * mm { inch
color layer line type
.|1 j |a|l j |—a|l— j |[:t:nterx2 j
.|E j |a|l j |—a|l— j |cuntinuuus j CFFESetup|
|3 j |a|l j |—a|l— j |phantum j
O s A T T
5 =~ 5 | fal- | - E
W - b o] fair o far o] e
B - 7 - |an- v |all- | Edit line types
= O s A T =T
s o o] fa o fa
15 ~| fall ~| |al- ~| all- | I
QK st Mapoveéda

Pro spravné nastaveni importu z DXF je dulezité sprdvné nastaveni podle zvyklosti tvircti soubor(.
Uzivatel mGzZe pouzivat nékolik nastaveni, ukladat a otevirat je. DUleZité je nastavit spravné jednotky. Palec
je 25.4mm. Pokud nastavime jednotky $patné 25 x vétsi nebo mensi vzorek muze byt vyrezan.

Pocatek v dolnim levém rohu presune pocatek do pocatku os X a Y. Tato funkce se pouzije napfiklad pokud
je nakres vytvoren bez ohledu na soufadny systém. Napfiklad kilometry od pocatku soufadného systému.

Ve formatu DXF jsou pro kazdou linku definovany tfi atributy: barva, typ linky a vrstva. Ve stroji pouzivame
pouze Cislo linky pro jeji urceni. Spravna konverze na ¢islo linky se provede fitrem,.

Podivame se na obrazek nahofre:

- vdechny cary jakékoli barvy, kterékoli vrstvy, typu centerx2 bude prevedena na line 1 (Cervena)
- vdechny cary jakékoli barvy, kterékoli vrstvy, typu continuous bude pfevedena na line 2 (¢erna)
- v8echny ¢ary jakékoli barvy, kterékoli vrstvy, typu phantom bude pfevedena na line 3 (fialovd)
-vSechny ostatni cary jakékoli barvy, kterékoli vrstvy, jakéhokoli typu budou pfevedeny na line 4
(zobrazenou riizove)

Nastavujeme pouze Cisla linek. Barvy nastavujeme v dialogu nastaveni barev.



Import DXF

W DXF Import =2
T N m— e — | —
B Visual Studio - B dul dnl dnl danl dal
E_‘| ARMv2.0 # Adnoco.. domekl.. mrizkad.. prvnidxd  ZNACE..
£+ Debug

&= £ dal dad il el
843 IV  blbost.dd druba.dd mrizkab... rolada_1... znaceni...
- - - - —
= dal dnl anl il anl
Jana C14092.., DI.DXF obloukl.. Rozvinuty znaceni..

tvarl - ..

= anl dxd dal axd
mirek | ctvereckol| kkolo.dxf obleuk2.. skatule....
posledni o.oxf
= = = =
& anl dnl anl el
EESTSNE DESIGN... kolo50.dxf oblouk3... tlacitka....

Ad.dxf domekl.. krabicka.. PIP_DR.. TOWMN..

C T

. |

properties || ineinta_| ] CMDATAWisual StudiolARMyZ. 0\Debughdxf

File: ZslaZka na dokumenty. DXF
Size: £36.3 = 325.9
Offset:—5585_3 x —45.9

Lines: 21

Import

Drawing eXchange Format je vefejny format firmy Autodesk pro vyménu dat mezi riznymi systémy CAD.
Format obsahuje nékolik popisovych ¢asti. My pouzivame pro vytvaredi dat pro fezani pouze ¢ast nazyva-
jici se Entities.

Ve formatu DXF ma kazda linka tfi atributy: barva, typ linky a vrstva. Pro sprdvnou konverzi viech atribut(i
je zapotrebi spravné nastavit konverzni filtr v karté nastaveni importu v nastaveni stroje. V importnim di-
alogu DXF v3ak mUzZeme zjistit jaké atributy maji které linky zvoleného souboru. Seznam linek a jejich
atributl je zobrazen dpod nahledem.

i °] o
M W W |
| properties || line info | |  CcvDATAWisual Studic\ARMY2. 0\Debugidxf
color layer line type num of objects
7 a centerx? 140
7 a continuous T1




Maticové operace

Program pfi provadéni pfikazl pouziva systém maticovych vypoctl. podobnych vypoctl jako vase graficka
karta. Jedna nebo vice matic je ulozeno v dokumentu (document). Systém postupné aplikuje jednu matici
za druhou a provede kéd.

Maticové vypoclty jsou pouzity i pfi registraci pomoci kamerového systému. Otoceni, posun, zména
méfitka a mnozeni stejného kddu na fezaci plose. Systém bude dale zdokonalovan. Radi bychom umoznili
pozicovani vice rdznych souborl ve vice produkcich na fezaci ploSe. Rovnéz tak jejich ukladani a otevirani.

Mnozeni

Nejjednodussi zpUsob jak umistit vice produkci na fezaci plose. V hlavnim nabidce zvolte Tools,
Mutiply. Dialog patrné nepotrebuje Sirsi komentar. Kazda z matic mize byt nasledné upravena pomoci
transformacniho nastroje, nastroje pro otoceni a nastroje pro pohyb.




Transformace

Dialog transformace v nabidce tools slouZi pro zménu méfitka, zrdcadleni, otaceni. Rovnéz zde uvidime
vysledek registrace pomoci registra¢ni kamery. Na pravé strané vidime Ciselné zobrazeni transformacni
matice. Na levé strané jsou transformace zobrazeny pro blondyny.

Stejny dialog vyvoldame pomoci editacniho nastroje z okna Open GL kliknutim do obrysu jednoho z
produktt na plose.

~ Rotate [deg] bdirrar Transformation b atris

0 degree - E 1.000 0.000 0.000 0000

0000 1.000 0.000 0.000
~ Move ] ™ along % 0000 0.000 1.000 0.000
I~ dong v 0000 0.000 0.000 1.000
il 1] il

" I " I z I [~ dong Z
[Scale[% ] Reset pievious | Calculate |

» |1nn Y |100 z |1uu [~ MonLinear

Cancel | Ok I

Transformacni nastroje

Zvoli produkt, pokud je na plose zobrazeno vice produktt

Timto nastrojem muizeme posunovat objektem po fezaci plose.
Otaceci nastroj pootoci produkt o 90 stupnd ve sméru hodinovych
rucicek, pro jemnéjsi otaceni pouzijte transformacni nastro;j.

Timto nastrojem zvolime produkt vytvofime jeho kopii a umistime ji.

Transformaci ndstroj zobrazi transformacni dialog pro dany
produkt. UzZivatel tak mGze preciznéji nastavit transformaci.
I Mazaci nastroj smaze produkt, do jehoz okna klepneme.



Vakuové zony

Na obrazku vidite zvoleny nastroj pro spravu vakua. klepnutim na zelenou / Sedou zénu na stroji uzivatel
zvoli zény. Zobrazeni a skryti zon je mozné provést klepnutim pravym tlacitkem mysi na vakuovy nastroj.

Konfigurace zén je specifikovdna v souboru vacuum .ini. Jakékoli rozméry a tvar vakuovych zén je mozno
popsat jednoduchym textem a je nasledné zobrazen na stroji a funk¢ni. Pokud chcete pouzit automatick-
ou volbu vakuovych zén podle rozméru archi, podivejte se na nastaveni archl na dalsich strankach.

Vakuova pumpa se zapina a vypina na panelu operatora, nebo se zapina a vypina automaticky pouzitim
systému maker. Nastaveni vakouvé pumpy se provadi v rezimu konstantnich otacek, nebo konstantniho
podtlaku. Rezim, rychlost a uroveri se obvykle nastavuji v nastaveni materidlu. pokud nepouzijeme ma-
teridlovy soubor, bude pouzito nastaveni z karty nastaveni stroje.



Pocatecni body

Machine View

% /) » @

\J

*Gllhd on L] |zunad lJ

Nékdy existuje divod, pro¢ pouzit pevny pocatecni bod. Volici nabidka s definovanymi body je k dispozici
v levém hornim rohu okna stroje. Zvolte pocate¢ni bod, a soubor se previne na zacatek a je zobrazen od
tohoto bodu. Pocate¢ni bod se zobrazuje jako purpurovy jehlan.

Casto viak uzivatel piesune laserové ukazovatko na misto na plo3e stolu a zvoli po¢ate¢ni bod pomoci
tlacitka na panelu operatora. V takovém pfipadé je plvodni volba pfepsana.

V nastaveni stroje, v zalozce “point and paper” miZete zadat x/y csoufadnice bodu a jeho nazev. Podivejte

se na nasledujici obrazek.

Machine Settings

Colors | Speeds  Point + Paper lContmIIers ] IP config ] Import ] G code ] Machine Setup Dialog ]

) Start points
[ 100100 X 100.00mm Y 100.00 mm
O
[d e %30000mm Y 300.00mm
[dd X400.00mm Y 400.00mm
) Material sizes
&7 zonal XE10mm Y 762mm
{7 zona2 X 800mm Y 1067 mm
&7 zonad X 900mm Y 1200 mm
{7 zonad X 1067mm Y 1524 mm
&7 zona5 X 1270mm Y 2032 mm
S max X 1500mm Y 2200mm

Nastaveni archi

Name |b
point posittion

¥ |200

Y |200

Stejny dialog pouzijeme i pro nastaveni arch(. Uzivatel nastavi nazev, velikost x a y.

Volba “move with start point” posune materidlovy obrys v okné stroje spolu s po¢ate¢nim bodem. uzivatel
se tak muze presvédcit zda se linky fez( vejdou na zvoleny material.

Machine Settings X

Colors ] Speeds  Point + Paper 1Corrtr0|\ers | IP corfig ] Import | G code ] Machine Setup Dialog l

3 Start paints Name {zonaE
[d 100100 X 100.00mm Y 100.00mm
[ b X20000mm Y 200.00mm material size
[H e X300.00mm Y 300.00mm
[ d X40000mm Y 400.00mm L

) Material sizes
0 zonal X610mm Y 762mm

zena?. X800mm Y 1067 mm

{7 zonad X300mm Y 1200 mm [~ matenal posittion -

{7 zonad X 1067mm Y 1524mm [ ovewils i o
&7 zonab X 1270mm Y 2032mm )
0 max X 1500mm Y 2200 mm W start point to mat comer

x B
y [

Vacuum

Y |1067

I¥ automatic vacuum selection

Vac. config |(x3
Delete

oK ] Znit J ot | Népoveda |

“Start point to material corner” zrusi zvoleny
pocatec¢ni bod a posune pocatek souboru do
rohu materialu.

Rohova pozice se nastavi pomoci pozic x/y.

Pokud zaskrtnete “automatic vacuum zone”
spolu s volbou archu se zvoli i specifikovana
konfigurace vakuovych zén. Hodnota je
binarni. To znameng, Ze pokud je bit nastaven
na jedni¢ku, zéna se otevre. Cislo 0x03 na ob-
razku otevfe zénu 1 a 2. Cislo OxF otevie prvni
Ctyfi zOny.



Registrace

® | Camera miracles | = E |

Get picture| | Process Setup Center Next Hegister

3.94 FSC  B13_155FSC_09.05.18_16.15.02_Layout.cf2

. - AR
ed: 0-1 0.00 0-2 0.54 10.5.18 5:22:23 smile it's on Kodak

Continue and cut

Registrace se pouziva k pfesnému spasovani fezaciho souboru s motivem na fezaném materialu. Nez
budeme uUspésné rezat presné do motivu skutecnou zakazku, musime provést nékteré testy a nastaveni
kamery. V pfipadé registrace flexotiskovych stockd, musime splnit i urcité podminky okolniho osvétleni.

Kamera ma zabudovany systém osvétleni, ktery odstrani vétsinu odlesk’ od osvétlenia najde relief kolecka.
Nicménég, svétlo z okolnich oken, dopadajici pod nizkym thlem muze byt nefesitelnym problémem a velmi
snizuje moznost nalezeni registracnich znacek na nékterych materialech. Stropni svétla zpravidla nejsou
zdrojem mnoha probémd.

Technologie vyhledavani zna¢ek ma vysokou prioritu vyvojarl stroje. Jsou zde dal$i moznosti zlep3eni
algoritm( ale jiz nyni funguje systém uspokojivé, pokud se dobfre nastavi.



Provadéni registracniho pruvodce

Registracni privodce je soubor makra ktery vola funkce vestavéné v programu. Chovani privodce je mod-
ifikovatelné. Nyni pouzivame tyto kroky:

vrv

nalezeni prvni znacky laserem - piesurite laserovy kfiz na prvni znacku. Pozice nemusi byt zdaleka presna.

Spustte pravodce kliknutim na tlacitko registrace, nebo na uZivatelské tlacitko se stejnou funkci v okné
“Machine window” nebo na panelu operatora.

| * Camera miracles - E"

TR |
Get piclun:‘lw‘ PIDCCSS] Setup

[ = (F = | X 67 DX J "
Center I‘ Next ,‘ Cancel , 67 ISy 9

m—

Y: 2 px 017 mm

Regmatkt 20

Pokud kamera Uspésné nenasla znacku muze ji uzivatel zvolit klepnutim do kolecka a stisknutim tlacitka
“center”. Pokud je kamera blizko stfedu zorného pole kamery, kamera pokracuje na dalsi znacku.. Kazda
znacka zpravidla potiebuje dvé Cteni.

Po sejmuti viech tfi znacek, je vypoctena transformacni matice. Vysledky jsou zobrazeny v okné zprav a
zapsany do logovaciho souboru. Chyby ve vzdalenostech znacek jsou zobrazeny v okné registrace zelené
nebo Cervené, podle toho zda byly spInény podminky registrace. UzZivatel se m{ze presvédcit, zda znacky
byly precteny spravné a pokracovat fezanim, Obrazek s vysledkem registrace najdete na predchozi strance.
Pokud je registrace aktivni (na pravém tlacitku je zobrazeno "cancel”), na krajich obrazku jsou jsou umisténa
skryta tlacitka. Kliknutim do oblasti tlacitka se stroj posune. Délku pohybu nastavime v nastaveni kamery.



Nastaveni kamery a registrace

Camera miracles

il
9

19 px -1.58 mm radius: 40 px polar cor.: 1.775 % Q: 1.00 px

Y: 67 px  5.58 mm corelation: 5.500 match: 31.8 %

Get picture| | Process

Setup H Center

Next H Register

Pro ziskani uspokojivych vysledkl na Siroké $kale materialt od vice vyrobcl je nutné provést néktera nas-
taveni.

Stisknéte tlacitko “Setup” v dialogu registrace. Otevie se nastavovaci dialog. Jednim z voleb je zaskrtavaci
policko “diagnostics”. Po pfepocitani obrazku se zobrazi okno podobné tomu na obrazku. Vlevo nahore
vidite obrazek z kamery. Mizeme jej zvétsit kliknutim na néj. Obrazek musi byt ostry, spravné svétly a bez
mnoha adlesk( od oken, svétel a podobné. Na pravé strané je obrazek zbaveny Sumu. Velikost filtrace se
nastavi parametrem “window size”. Vlevo dole je mapa prechodd, které jsou pouzity pro vyhledavani.

Systém vyhledavani krouzk( aktualné vyuziva vyhledavani nejvétsiho mnozstvi zmén na reliefu krouzku
daného poloméru.

Nejdfive nastavte spravny jas, kontrast, ostrost. Tlacitko “Get picture” sejme novy obrazek. Nastavené hod-
noty se ulozi do souboru nastaveni. Jméno nastaveni zménite klepnutim najméno.V materidlovém soubo-
ru pak zvolite nastaveni kamery a registrace. Prectéte si kapitolu nastaveni materalu. Na Flexo deskach se
zpravidla pouzije méd flexo. ten sejme Ctyfi obrazky. Odlesky od osvétleni jsou vtomto mdédu velmi redu-
kovany a pravdépodobné se bude hodit i na jinych lesklych materialech. Rozliseni je zatim neménné. AWB
se nepouziva.

Pro komunikaci s kamerou je nutné spravné nastavit seriové Cislo kamery.



Camera and Registration Setup s
- Camera Circle recognition - rRegistration
Brightness
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40 x 430
Resolution | 640 x z camera serial Click move [mm]
Mode  [Flexa >| |2 Sebig ity N ET shift | 2.5 alt |5
Light -
i i
e 16 = i E
? - - : Get Picture : Process oK I e ‘

Median Filter

Na data z kamery se prvn2 aplikuje median filtr. Median filtr se pouziva ke snizeni hladiny Sumu v obrazu,
pfi zachovani vétsiny detail( obrazku. Velikost okna fitru median je dllezity parametr pro optimalni nas-

taveni filtru. Hodnota musi byt liché &islo (1, 3, 5, 7..). Nizsi ¢islo znamena vice Sumu na vystupu a také vice

vvvvv

Edge level

Ndsledné se vytvofi mapa gradientd. V té se pak budou vyhledavat kolecka. Edge level je nejmensi rozdil
mezi sousednimi pixely ktera se povazuje za zménu. Vy3si hodnota znamena méné zmén na vystupu a
tedy odstranéni objektl s mensimi zménami. Pro flexotiskové Stocky doporucujeme hodnoty 5 - 32. Na
tisténé znacky pak hodnoty 16 - 200

R min, R max

vvzs

Metoda “Circle Hough Transform (CHT)” je zalozena na principu vyhledavani mist s nejvyssim vyskytem
zmén v obraze po obvodu krouzku pro kazdy pixel obrazu. Prokazdy primér kolecka je tedy zapotiebi
jeden proces rozpoznavani.Velky rozdil mezi R min a R max zpomaluje vyhledavani a spotrebovava vice
paméti. Kolecka velikosti mimo specifikaci viak nebudou nalezena.

pixel / mm

Je udaj nutny pro spravny vypocet odchylky.

Minimum object detect level

Minimalni troven souhlasu, pfi které bude kolec¢ko povazovano za kolecko. M{iZze byt nalezeno vice znacek.
Uzivatel pak m{iZe vybrat tu spravnou.

Auto recognize at levels higher than

Stroj pokracuje k dalsi znacce nebo pokracuje k dalSimu kroku bez potvrzeni od uzivatele, pokud je kvalita
vyssi nez zadana hodnota.



Mapa Stolu

) Table Map Viewer (=

machine size X 1500 Y 2200 point spacing 131.072
offset X0 1500 Y0 2200 lowest -0.19 highest 0.77

selected point X 4 ¥ 3
coordinates X 524.28  393.22 vawe (.62

imml mFFmad WD W W00 T

Stal nikdy neni Uplné rovny, jak bychom si predstavovali pro pfesné fezani.. Electronickd kompenzace
umoznuje vyrovnat drobné nerovnosti v rovinnosti. Méfici boticka zméfi vysku stolu s danou roztedi a
kontroler pocita korekci v ose Z pro kazdy bod béhem pohybu. Zde vidite nepfesnosti a jejich tvar.

Pocatecni bod a tloustka materialu

Dialog e
Enter Point Material Thickness DLG o
# 20
Thicknes  |2.6448
il 20
z |0 | e | .

................................

Cancel ]

................................

Pocatecnibod muzeme zvolit laserem, nebo pfesné numerickymi hodnotami. Pro 2D operace nepouzivejte
ofset Z. Pouzije se spravny ofset daného nastroje. Obé okna otevieme z nabidky “Tools".

Tloustka materidlu mlze byt automaticky zvolena pfi importu (CFF2) nebo zvolena ru¢né. Tlustky je
zapotiebi pro spravné nastaveni vysky nastroju (pokud pouzivdme % tloustky materialu), kamery a nas-
taveni bezpecné roviny.



Information o radce

Pro snadnéjsi orientaci v fadkach koédu jsme pfipravili dialogové okno s nejdilezitéjsimi informacemi o
zvolené fadce kédu. Dialog zobrazi po¢atecni podminky a rovnéz typ pfikazu, nastoj, rychlost dalsi infor-
mace, které mame k dispozici. Téchto mGzeme s vyhodou vyuzit pfi odladovani nebo modifikaci kodu.

Bl| nz Go1 x1231.660 ¥762.080 TD
B| | N3 Goo x1239.530 Y774.460 C90.000 TU
Ul | n4Go1 x1239.530 ¥762.080 TD

N5 GOO X1231.660 Y¥762.080 C0.000 TU
¥ | N6 Go1 X1239.530 ¥762.080 TD
H [[n7 Goo x1231.660 Y774.4¢
8l [ w8 Gor xizza830 vrraae  OFtmEE

N9 GOO X7.270 Y362.360 C  Set Active Line
B mivem xremvanssnt  oqoniine o[ @ Twe [ 0 L[ 1ag7em © [ooost
fl| mi1 Gooxr.2r0 varn.7a0 Beain End Length
Ll | g ant sein e e 3ot e % [125953mm X [18186mm % | 787mm  Teo | 2L
Bl | n14 Go1 %7.270 v40.930 T Edit Line ¥ [7e208mm Y [79446mm Y [ 1238wm  F [ 000mmis
E| | N15 GOD X618.725 ¥40.93( Insert Line z [ 000mom 2 [ 000mm Z [ 000mm 0 [0o0mm/s
Bl | mscoxazanase vans: T

] clete Line

N | [000mm R [ 000mm  #1[ tmon | 42|z
B| n19.GO0%313.930 y362.3f  Transformation y [ 000mm i log hes
B| w20 o1 x7.270 v362.360 View > sl [ aifset

N21 GO X597.260 ‘¥370.74 .
I N22 GOT X7.270 Y370.740 TD

Makra

Macro Setup

Systemn Mezzage Handlers

a Systern Hanlers
a Machine Handlers
a Tool Handlers
a User Defined

Lidé pracujici na vyvoji tohoto stroje pfedpokladaji, ze stroj mlize byt vyuzivan pro vyrobu. Praci se stro-
jem, i mnoho hodin denné muizeme uzivatelm zpfijemnit, pokud se nékteré ¢asto opakované Cinnosti
mohou byt volany ze spravného mista. Slouceni vice operaci do stisku jednoho tlacitka, pfistupného bez
otevirani dilaogu atd.

Systém maker je pomérné komplikovany a zdaleka ne dokonaly, a je pfedmétem zvlastni prirucky “pro-
gramming manual”. Je k dispozici mnoho funkci. Na panelu operatora, v okné stroje nebo na dalkovém
radiovém ovladaci je k dispozici fada tlacitek. UZivatel snadno spoji sobor makra s volanim tlacitka nebo
se stavem stroje.

Uzivatel si tak mUZe nastavit co se provede po spusténi fezani, kdyz je fezani skonceno atd. Zeptejte se
svého prodejce na podrobnosti, nebo se podivejte do pfiruc¢ky “Programing manual” pokud se chcete stat
zvidavym uzivatelem. :-)

Tato tlacitka jsou uZivatelska, jejich ikony a funce jsou volitelné

e\l
. ¥

| Z|®m ﬂﬂJ EARARS
~|[o +| [detaut ggﬂ

UZivatelska tlac¢itka na panelu operatora. 4 tlacitka a
4 tlacitka s shift jsou zde k dispozici pro uzivatelem
definované funkce.

0 |=




Nastaveni IP adresy stroje

NeZli se budeme moci z aplikace Uspésné pfipojit ke stroji, musime nastavit jeho adresu IP. Adresa musi
byt nastavena na libovolnou volnou statickou adresu z rozsahu vasi sité. Pozadeje spravce sité o IP adresu.
Podrzte klavesy Shift and Num a stisknéte M4:

Combination for IP adress access

Prvni ¢ast IP adresy se zobrazi na displeji: IP1 192. Zadejte novou adresu s pfidrzenim tlacitka “num”
nebo stisknéte shift/select/ref opakované. dostanete se tak k ¢asti adresy kterou chcete zménit. Adresa
bude ulozena do pevné paméti stroje.

P shift /num /M4, 192 168 010 018 - nastavi adresu 192.168.10.18
shift / num /M4, shift/ num /M4, shift/ num /M4, 017 zméni posledni ¢ast adresy na 17

Pripojeni ke stroji

Otevrete aplikaci Brandeis a zvolte nastaveni

100100 ~| |zonad  ~|
Najdéte zalozku “Controllers”a zadejte IP adresu _

do pole“Machine IP”,

Machine Settings x
Colors | Speeds | Foint + Paper Controlers | IP config | Impart | Machine Seiup Didlog

Maching P Max velocties mm/s] Updates

2. 0. xov [ w0 Enable Status Updates W Machine Settings X

00 —
Hemplsto ezenect [~ - z postion updtes | el Colors | Speeds | Poirt + Paper | Controllers 1P config | import | Machine Setup Dislog
to missing controller | crs 500

Aocel
Automaticaly conectonstatt [V Cr.spd 600} fom/s2] 3000

None selected

Extemal device alias definion dialog

system name 1P address port number status

[0] [3000-Spinel =] closed
[3000-Spinel =] closed
[000-Spnel =] closed
[3000-Spinel  +] closed
[2000-Spnel <] closed
[2000-Spinel =] closed
[3000-Spinel =] closed
[2000-Spinel ~] closed
[2000-Spinel ~] closed
[3000-Spinel  +] closed

test connection ‘save sliases

oK s | | napovssa

Ulozte vSechny IP adresy vcetné adresy stroje.
. v P " ” . er s [
Kliknéte na zalozku “IP config” (nasledujici) .
a na tlcitko “save aliases” — |
|

of o = o = e e = = =

0.0
0.0
0 0
0.0
0 0
0 0
0.0
0 0
0 0
0.0

Nyni bychom méli byt schopni se pfipojit ke stroji
klepnutim na ikonu“Pripojit”

¥ Machine View

= »| » m S

100x100 ~| |zonad  ~|




Nastroj Smart tool v1

Vyznam LEDek:

‘ Chyba C, Z, chybi data stav nastroje:

Nastroj zaneprazdnén ® o @ o o neinicializovan
‘ stav nastroje > mm mm wmm nizké napéti
' Aktivni (zvolen) mem  msm napéti OK

aktivni magnet pozice Z/ C

III-_C_/E_

N k O napéti OK O neinicializovana osa

[ Nastroj zaneprazdnén B chybaservavose

B Aktivni (zvolen)

Tool Bus
T T2 T3 T4 pyste
bus
O O O O O

Tool LEDs

Nastroj zaneprazdnén

‘ stav nastroje

System Bus LEDs
Bezpecna rovina
Neni bezpecna rovina

‘ Servo ON

V této chvili v3e pro pfirucku uzivatele

Zvlastni podékovani Vsem, ktefi az do tohoto mista pfirucku precetli, a néco si zapamatovali



