Konfiguracja — dziatanie \
Automatyczna platforma

dystrybucyjna UniXact’
Automated Dispense Platform  °"%*®

Do zautomatyzowanego, programowalnego, precyzyjnego dozowania mikro. Wytqcznie do zastosowan
profesjonalnych.

Urzadzenie nie jest dopuszczone do uzytkowania w atmosferach wybuchowych lub miejscach
zagrozonych wybuchem.

Modele:

C-300

C-500

Oprogramowanie w wersji 1.0.8.12 - Graco

Patrz strona 3 w celu uzyskania dalszych informacji na temat modelu
i certyfikatow.

Wazne instrukcje dotyczace
bezpieczenstwa:

Zapoznac sie ze wszystkimi ostrzezeniami i instrukcjami
zawartymi w niniejszym dokumencie oraz instrukcjach
powiazanych. Nalezy zachowac wszystkie instrukcje.

Pokazano model C-300

C€

PROVEN QUALITY. LEADING TECHNOLOGY.



Spis tresci

Modele ....oiuiiniiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiettiecieenanes 3
Powiazane instrukcjeobstugi ..............coiiiiiial, 3
(02 = = T T T 4
Materiaty dwusktadnikowe ............... .. ..ol 7
Identyfikacja czeSCi . oovvvvvnnriiiinreennereenneesnnnnenns 8
G300 ottt e 8
G500 ottt e 9
1T - T 10
Rozpakowywanie .........c.cooiiiiiiiiii 10
Ustawienie i przygotowanie urzadzenia .................. 1
Wykonanie pofaczen ... 12
Przeptukanie przed pierwszym uzyciem ................. 12
Uziemienie ...t 12
ROZrUCh .. ..cciiiiiiiii ittt iiiiiieiiieennnns 13
Uruchamianie systemu ..........cooviiiiiiniiininnen.. 13
ZalogUj .ot e 13
taczenie z kontroleremruchu ...l 15
Funkcje systemu .......cciiiieiiinieeeiinceninncccnnnens 16
Konfiguragja ....ccovviiiiiiiiiniiinnnceinnenecnnnennes 17
Pozycje konserwacji i Zatadunku/Roztadunku ............ 17
Funkcje ekranu konserwacji ..............ooviiiiiiiiin., 17
Zarzadzanie wejsciami i wyjsciami ............. ...l 18
Wybér wspétrzednych osi ....ooovviiiiiiiiiiiiin, 19
Obstuga reczna systemu w trybie impulsowania ......... 20
Przeglad parametrow systemu ..o 21
Ustawianie i weryfikacja parametréw .................... 22
Zarzadzanie plikiem parametrow ........................ 22
Opis parametrow SYSteMU . ......vvvenenenenenenenennnn.. 23
Opis ParametrOW ZaWOrU .. ...vu e e enenenenenenennenenes 31
Programowanie .......ccceeiieeennntrttctcscscennnnnsans 34
Sciezkanarzedzia .........ooiiiiiiii i 34
Polecenia programowania ..............c..coiiiiiiiiion. 37
Whasciwosci polecenia ..........cooiiiiiiiiiiiii, 45
Polecenia nieprawidlowe ...l 48
Wykorzystywanie plikOWw DXF .............coiiiiiiiin. 48
Punkty programowania .............coiiiiiiiiiiiiin. 51
Funkcje krzywej . ... 53
Obstuga modutu nauczania ...............ccoiiiiilLL 53
Programowania z wtgczonym systemem wizyjnym ....... 55
Czytnik koddw kreskowych ...t 56
Eksploatacja .......cooiiieiiiinnnnnnrreccssscennnnnsnss 57
Ekranroboczy ... 57
Wybor programdw €zesci ........viiiiiiiiiii 57
Funkcje sterowaniapracg .........coveveniininenenann.. 58
Tryb kroku pojedynczego ..........cccovviiiiiiiinian.. 59
Status systemuialarméw ..., 59
Przygotowanie do uruchomienia programu .............. 60

EkrandanychSPC ........c.iiitiiiiiiiiniiieeeninnecnnnss 62
Przedstawienie danych na wykresie ..................... 63
Zaawansowane funkcje kalibracji ....................0.. 64
Kalibracja urzadzenia ............coooviiiiiiiiii ..., 64
Kalibracja opcjonalnego czujnika obecnosci czesci ....... 69
Kalibracja czujnika cisnienia ..............ccoiiiiialL 69
Kalibracja opcjonalnego systemu wizyjnego ............. 71
Kalibracja opcjonalnegolasera .............c.coovvnnts. 73
Wylgczenie ......coiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinieninnnenns 76
Procedura usuwania nadmiaru cisnienia ................. 76
KONSerwacja ....oovvviieneniiereennnceiennsenanscennnns 77
Harmonogram smarowania szyn podwdjnych ............ 77
Zalecane SMary . ....cuvuien e et 77
Poszczegdlne etapy smarowania szyn podwdjnych ....... 77
Harmonogram smarowania $ruby kulowej ............... 78
Poszczegdlne etapy smarowania sruby kulowej .......... 78
Rozwigzywanie problemoéw ...........cooeiiiiiinnnnns 79
Procedura testow wejs¢/wyjsé .......viviiiiiiiiiiien.. 84
Wykonanie obwodu bezpieczerstwa .................... 87
Alarmy btedéw/zdarzen ...l 88
Dodatek A: Poziomy dostepu uzytkownika............... 91
Dodatek B: Przyklad paletyzowania ...............cc0ut 92
Zalacznik C: Plik parametrow ........ccoeevieeinennnenns 94
NUMEE WeTSji + vttt ettt i e eineenens 94
ZAPISY .+ttt e 94
Wartosci .....ooovviiii 94
Informacje dotyczace parametru.................c....... 94
Opisy parametrow ...........coeviiiriiiiininienennennn. 95
Zatacznik D: Instalacja czujnika dotyku .................. 926
Zalacznik E: Wbudowanie dozownika .................... 97
Zatacznik F: Arkusze parametrow ..........cccoveeeennns 929
Parametry systemu ..........oouiiiiiiii i 99
Parametry zaworu ..........ooiiiiiiiiiii i 101
Parametry oczyszczania przemiennego ................ 102
Zalacznik G: Narzedzie plikéw pomocniczych ........... 103
L1 1T - T N 104
G300 o e 104
G500 o e 105
Specyfikacjatechniczna .............ccoiiiiiiiiinnnen. 106
Standardowa gwarancja firmy Graco ...........c..cc.e.n. 108
3A6320B



Modele

Modele

Certyfikaty
Nr czesci Zakres roboczy ci$nienia powietrza Opis i Swiadectwa
C-300 80-100 MPa, (0.6-0.7 baréw 5.5-7 psi) | Automatyczna platforma dystrybucyjna 254 mm x 277 mm
C-500 80-100 MPa, (0.6-0.7 baréw 5.5-7 psi) | Automatyczna platforma dystrybucyjna 500 mm x 500 mm c €

Powiagzane instrukcje obstugi

Instrukcja obstugi UniXact

Czesc

Opis

3A4061

Instrukcja konserwaciji i czesci zamiennych automatycznej platformy dystrybucyjnej UniXact

Instrukcje obstugi PR70

Czesc Opis
312759 Instrukcja obstugi i konserwacji modeli PR70"i PR70V" z zaawansowanym modutem wyswietlacza
312760 Instrukcja dotyczaca naprawy i cze$ci zamiennych modeli PR70 i PR70v

Instrukcje zaworu dozujacego PD44

Czes¢ Opis
313876 Instrukcja obstugi i konserwacji zaworéw pomiarowych i uktadéw doprowadzania PD44"
3A0987 Instrukcja dotyczaca czesci zamiennych do zaworéw pomiarowych i uktadéw doprowadzania PD44

Instrukcje obstugi urzadzen Dispensit

Czesc Opis

3A0874 Instrukcja obstugi i konserwacji urzadzen Dispensit” 1053-10C
313812 Instrukcja obstugi i konserwacji urzadzen Dispensit 1053-10B
313566 Instrukcja obstugi i konserwacji urzadzen Dispensit 1093
332094 Instrukcja obstugi urzadzen Dispensit 710

Instrukcja obstugi pompy kawitacyjnej

Czesc Opis
3A4648 Instrukcja dotyczaca czesci zamiennych pompy kawitacyjnej
3A6320B



Ostrzezenia

Ostrzezenia

Ponizsze ostrzezenia dotycza konfiguracji, uzytkowania, uziemiania, konserwacji oraz napraw opisywanego sprzetu. Znak wykrzyknika
oznacza ostrzezenie ogdlne, natomiast symbol niebezpieczenstwa oznacza wystepowanie ryzyka specyficznego przy wykonywaniu
okreslonej czynnosci. Gdy te symbole pojawiajg sie w tresci podrecznika lub etykietach ostrzezenia, nalezy powrdéci¢ do niniejszych
ostrzezen. W stosownych miejscach w tresci niniejszej instrukcji obstugi moga pojawiac sie symbole niebezpieczerstwa oraz ostrzezenia

zwigzane z okreslonym produktem, ktérych nie opisano w niniejszej czesci.

>

MPa/bar/PSI

ZAGROZENIA ZWIAZANE Z RUCHOMYMI CZESCIAMI

Ruchome czesci moga $cisngé, skaleczy¢ lub obcigé palce oraz inne czesci ciata.

«  Nie zbliza¢ sie do ruchomych czesci.

«  Nie obstugiwac urzadzenia bez zatozonych oston i pokryw zabezpieczajacych.

«  Sprzet pod cisnieniem moze uruchomic sie bez ostrzezenia. Przed sprawdzeniem, przeniesieniem lub przystapieniem
do serwisowania urzadzenia postepowac zgodnie z procedura odcigzenia i odtaczy¢ wszystkie zrédta zasilania.

X5

MPa/bar/PS|

NIEBEZPIECZENSTWO WTRYSKU PODSKORNEGO

Ciecz wyptywajaca pod wysokim cisnieniem z pistoletu, przeciekajacych wezy lub peknietych elementéw spowoduje

przebicie skéry. Uszkodzenie to moze wygladac jak zwykte skaleczenie, ale jest powaznym urazem, ktéry w rezultacie

moze doprowadzi¢ do amputacji. Konieczna jest natychmiastowa pomoc chirurgiczna.

«  Nie kierowac pistoletu w strone innej osoby lub jakiejkolwiek czesci ciata.

«  Nie przyktadac reki do wylotu cieczy.

«  Nie zatrzymywac ani nie zmienia¢ kierunku wycieku za pomoca reki, ciata, rekawicy ani szmaty.

«  Po zakohczeniu rozpylania oraz przed czyszczeniem, kontrolg i serwisowaniem sprzetu nalezy postepowac zgodnie
z Procedurq odciazenia.

«  Dokreci¢ wszystkie potaczenia doprowadzania cieczy przed wiaczeniem urzadzenia.

«  Wezeizlaczki nalezy sprawdzac codziennie. Natychmiast naprawi¢ lub wymieni¢ zuzyte lub uszkodzone czesci.

Gb>

NIEBEZPIECZENSTWO PORAZENIA PRADEM ELEKTRYCZNYM

Sprzet musi by¢ uziemiony. Niewfasciwe uziemienie, ustawienie lub uzytkowanie systemu moze spowodowacé porazenie
pradem.

«  Wylaczy¢ urzadzenie i odigczy¢ przewody zasilajace przed serwisowaniem urzadzenia.

«  Podtaczac wytacznie do uziemionych gniazd elektrycznych.

«  Uzywac tylko 3-zytowych przedtuzaczy.

«  Upewnic sie, ze elementy uziemienia przewoddw zasilania i przedtuzaczy nie sa uszkodzone.

+  Nie wystawiac na dziatanie deszczu. Przechowywa¢ w pomieszczeniu zamknietym.

3A63208



Ostrzezenia

NIEBEZPIECZENSTWO TOKSYCZNEGO DZIALANIA CIECZY LUB OPAROW
Toksyczne ptyny lub opary moga spowodowa¢, w przypadku przedostania sie do oka lub na powierzchnie skéry, inhalacji
lub potkniecia, powazne urazy lub zgon.
«  Szczegotowe informacje na temat konkretnych zagrozen zwigzanych ze stosowanymi cieczami znajduja sie w karcie
charakterystyki substancji (SDS).
«  Niebezpieczne ptyny nalezy przechowywac¢ w odpowiednich pojemnikach, a ich utylizacja musi by¢ zgodna
z obowiazujacymi wytycznymi.

NIEBEZPIECZENSTWO SWIATLA LASERA UNIKAC BEZPOSREDNIEGO KONTAKTU Z OCZAMI

Narazenie oczu na $wiatto lasera klasy Il moze spowodowac obrazenia, w tym uszkodzenia oczu (siatkéwki). Aby unikngc
bezposredniego narazenia oczu:

«  Nigdy nie patrze¢ bezposrednio w strone wiazki laserowej.

- Nigdy nie kierowac¢ lasera na powierzchnie lustrzane, ktére moga powodowac odbicia wigzki.

«  Nie wolno demontowa¢ produktu laserowego.

«  Laser musi by¢ wylgczony, gdy czysci sie soczewki, aby nie tworzy¢ niepozadanych refrakgji lasera.

SRODKI OCHRONY INDYWIDUALNE)J

Podczas pobytu w obszarze roboczym nalezy nosi¢ odpowiednie srodki ochrony, co pomoze zapobiec powaznym urazom,
w tym urazom oczu, utracie stuchu, wdychaniu oparéw toksycznych oraz oparzeniom. Srodki ochrony indywidualne;j
obejmuja m.in. ponizsze elementy:

«  Srodki ochrony oczu i stuchu.

»  Producent cieczy oraz rozpuszczalnikéw zaleca stosowanie respiratoréw, odziezy ochronnej oraz rekawic.

NIEBEZPIECZENSTWO POZARU | WYBUCHU

Latwopalne opary pochodzace z rozpuszczalnikow oraz farb, znajdujace sie w obszarze roboczym moga ulec zaptonowi

lub eksplodowac. Farba lub rozpuszczalnik przeptywajacy przez sprzet moze by¢ przyczyna pojawienia sie iskier

elektrostatycznych. Aby zapobiec wybuchowi pozaru lub eksplozji:

- Stosowac urzadzenie wytacznie w dobrze wentylowanych miejscach.

«  Usunac wszystkie potencjalne zrédta zaptonu, takie jak ptomyki kontrolne, papierosy, przenosne lampy elektryczne
oraz ptachty malarskie z tworzywa sztucznego (potencjalne zagrozenie iskrami elektrostatycznymi).

«  Nalezy uziemic caty sprzet w obszarze roboczym. Patrz instrukcje dotyczace uziemienia.

= Nigdy nie spryskiwac ani nie przeptukiwa¢ rozpuszczalnikiem pod wysokim cisnieniem.

« W miejscu pracy nie powinny znajdowac sie odpady, w tym rozpuszczalniki, odziez i benzyna.

«  Nie przytaczac ani nie odfgczac¢ przewoddw zasilania oraz nie wigczaé ani nie wytacza¢ oswietlenia w obecnosci
fatwopalnych opardéw.

«  Uzywad wylacznie uziemionych przewoddw.

«  Podczas préb na mokro z pistoletem mocno przyciska¢ pistolet do uziemionego kubfa. Nie stosowa¢ oktadzin kubta,
jezeli nie maja wiasciwosci antystatycznych lub przewodzacych.

- Natychmiast przerwac prace, jezeli pojawi sie iskrzenie elektrostatyczne lub wrazenie porazenia pradem. Nie uzywac
urzadzen do czasu zidentyfikowania i rozwigzania problemu.

« W obszarze roboczym powinna znajdowac sie dziatajaca gasnica.

A
iy
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Ostrzezenia

ZAGROZENIE WYNIKAJACE Z NIEWLASCIWEGO UZYTKOWANIA URZADZENIA
Niewfasciwe stosowanie sprzetu moze prowadzi¢ do $mierci lub kalectwa.
@] +  Nie obstugiwac sprzetu w stanie zmeczenia lub pod wyptywem substancji odurzajacych lub alkoholu.
«  Nie przekracza¢ maksymalnego cisnienia roboczego ani wartosci znamionowej temperatury odnoszacych sie do czesci

systemu o najnizszych wartosciach znamionowych. Patrz Dane techniczne we wszystkich instrukcjach obstugi

sprzetu.
«  Uzywac ptyndw i rozpuszczalnikéw zgodnych ze zwilzonymi czesciami urzadzenia. Patrz Dane techniczne we
WPa/ bar/PSi wszystkich instrukcjach obstugi sprzetu. Zapoznac sie z ostrzezeniami producenta ptynéw i rozpuszczalnikéw. W celu

uzyskania petnych informacji na temat materiatu nalezy uzyska¢ Karte charakterystyki bezpieczenstwa (SDS) od
dystrybutora lub sprzedawcy.

«  Nie opuszczac obszaru roboczego, jesli sprzet jest podiaczony do zasilania lub pod cisnieniem.

«  Nalezy wytaczy¢ wszystkie urzadzenia i postepowac zgodnie z procedura usuwania nadmiaru cisnienia, gdy
urzadzenie nie jest uzywane.

«  Codziennie sprawdzac urzadzenie. Naprawi¢ lub natychmiast wymienic uszkodzone czesci wytacznie na oryginalne
czesci zamienne producenta.

«  Nie zmienia¢ ani nie modyfikowa¢ sprzetu. Zmiany lub modyfikacje moga spowodowac uniewaznienie atestow
przedstawicielstwa oraz zagrozenie bezpieczenstwa.

+  Nalezy upewnic sie, ze sprzet cechuja odpowiednie parametry znamionowe i ze jest zatwierdzony do uzytku
w Srodowisku, w ktérym jest stosowany.

«  Sprzetu nalezy uzywac wytacznie zgodnie z jego przeznaczeniem. W celu otrzymania dodatkowych informacji prosimy
skontaktowac sie z dystrybutorem urzadzenia.

+  Wezeikable nalezy prowadzi¢ z dala od ruchu pieszego, ostrych krawedzi, ruchomych czesci oraz goracych
powierzchni.

« Nie zagina¢ ani nadmiernie wyginac wezy oraz nie ciggna¢ urzadzenia za waz.

- Dzieciizwierzeta trzyma¢ z dala od obszaru roboczego.

« Nalezy przestrzegac wszystkich obowiazujacych przepiséw BHP.

6 3463208



Materiaty dwusktadnikowe

Samozapton materiatu

W przypadku natozenia zbyt grubej warstwy niektérych
materiatéw moze dojs¢ do ich samozaptonu. Zapoznac sie
z ostrzezeniami i kartg charakterystyki (SDS) producenta
materiatu.

Skladniki A i B nalezy przechowywac oddzielnie

A | 5\

Przenoszenie zanieczyszczerh moze skutkowac wystepowaniem
utwardzonych drobin w przewodach ptynu, a to z kolei moze
doprowadzi¢ do powaznych obrazen ciafa lub uszkodzenia
sprzetu. Aby zapobiec zanieczyszczeniu krzyzowemu:
«  Nigdy nie wolno zamienia¢ zwilzanych czesci
sktadnika A i sktadnika B.
«  Nigdy nie uzywac rozpuszczalnika po jednej stronie, jesli
ulegt zanieczyszczeniu po drugiej stronie.

Wymiana materiatlow

INFORMACJA

Wymiana materiatéw uzywanych w urzadzeniu wymaga
szczego6lnej uwagi w celu unikniecia uszkodzen i przestojow.

+ Przy wymianie materiatéw kilkukrotnie wyptukac
urzadzenie, aby upewnic¢ sie, ze jest zupetnie czyste.

« Zawsze czyscic sita wlotow cieczy po ptukaniu.

« Zasiegna¢ u producenta materiatéw informacji na temat
zgodnosci chemicznej.

+ Przy wymianie epoksydéw na uretany lub poliuretany
rozmontowac i wyczysci¢ wszystkie czesci majace
stycznos$¢ z cieczg oraz wymieni¢ weze. Epoksydy czesto
zawierajg aminy na stronie B (utwardzacz). Poliuretany
czesto zawieraja aminy na stronie B (zywica).

3A6320B

Ostrzezenia

Skiadniki AiB

UWAGA: Dostawcy moga w rézny sposéb okresla¢ materiaty
ztozone z wielu sktadnikéw.

Nalezy pamietac, ze orientacja wezy Skfadka A i Sktadnika B rézni sie
w zaleznosci od rodzaju uzywanej gtowicy dozujacej.

W celu uzyskania dodatkowych wyjasnien dotyczacych sktadnikéw
Ai B nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi uzywanego
dystrybutora. W przypadku korzystania z modelu PD44 nalezy
zapoznac sie z instrukcjg obstugi i konserwacji ukladéw
doprowadzania PD44, 313876.



Identyfikacja czesci

Identyfikacja czesci

C-300

ERABG

Rys. 1: Sktadniki C-300

Legenda:

AA
AB
AC
AD
AE
AF

AG
AH
J
K
L

Komputer z ekranem dotykowym

Aplikacja oprogramowania systemu UniXact

Dozownik

Drzwiczki dostepu

Podwojny element slizgowy Y

Panel dostepu do komponentéw elektrycznych (w tym kontrolera
ruchu)

Sterowanie

Port USB

Zatrzymanie awaryjne

Wytacznik zasilania systemu/wejscie zasilania z bezpiecznikiem
Miejsce podtaczenia kabla zasilajgcego
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C-500

Identyfikacja czesci

Al-/ | =
/ ERASE

Rys. 2: Sktadniki C-500

Legenda:

AA  Komputer z ekranem dotykowym

AB  Aplikacja oprogramowania dozownika

AC Dozownik

AD Kurtyna $wietlna

AE  Platforma dozownika

AF  Panel dostepu do komponentéw elektrycznych (w tym kontrolera
ruchu)

AG Port USB

AH Sterowanie

AJ  Zatrzymanie awaryjne

AK
AL
AM

Wytacznik zasilania systemu/wejscie zasilania z bezpiecznikiem
Miejsce podtaczenia kabla zasilajacego
Lokalizatory kaset z czujnikami zainstalowanych czesci

3A6320B



Montaz

Montaz

Rozpakowywanie

Maszyny UniXact sa wysytane w duzych drewnianych

skrzyniach. Aby unikng¢ mozliwosci odniesienia obrazen lub

uszkodzenia maszyny:

e Zaleca sie obecnos¢ co najmniej dwdch oséb w celu
bezpiecznego usuniecia paneli.

. Upewnij sig, ze zawartos¢ nie przesunie sie podczas
usuwania tasm lub blokad, ktére zostaty uzyte do
zabezpieczenia komponentéw i utrzymania ich na miejscu.

Konfiguracje automatycznych urzadzen dozujacych UniXact r6znig
sie w zaleznosci od rozmiaru platformy i wybranych opcji. Z tego
powodu, opakowanie uzywane dla kazdej maszyny jest takze rézne.

Ponizsze instrukcje obowigzuja w odniesieniu do rozpakowywania
uktadéw UniXact.

1. Sprawdz wszystkie opakowania i zgto$ wszelkie uszkodzenia,
ktére moga wptynad na stan wyposazenia.

UWAGA: Wszystkie skrzynie s3 wyposazone w czujniki upadku,
ktére wskazuja, czy skrzynia byta niewtasciwie przewozona. Nalezy
sprawdzi¢ te czujniki przed przystapieniem do rozpakowywania.
Jesli czujnik wskazuje na nieostrozne obchodzenie sie ze skrzynia,
zanotuj to na licie przewozowym i sprawdz produkt pod katem
uszkodzen podczas rozpakowywania.

SHECKWAICH

WVARNING

NOLE WITH

2. Przeczytaj wszystkie specjalne instrukcje i ostrzezenia
umieszczone na skrzyni przed préba jej otwarcia.

3. Kazda maszyna jest przykrecona do palety, a panele boczne sg
przymocowane z kazdej strony. Pokrywa jest zamocowana do
$cian bocznych. Sprawd?z skrzynie, aby zobaczy¢, czy do
zamocowania paneli zostaly uzyte $ruby, czy gwozdzie.

4. Zdemontuj skrzynie za pomoca preta podnosnikowego i/lub
elektrycznego wkretaka, w zaleznosci od sposobu
zmontowania skrzyni. Najpierw zdejmij wierzch, a nastepnie
poluzuj i zdejmuj jeden bok na raz.
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5. Podczas rozpakowywania nalezy sprawdzi¢ wszystkie
komponenty pod katem uszkodzen. Jesli znajdziesz
uszkodzenie, zréb zdjecia uszkodzonych komponentéw
zawierajace jak najwiecej szczegétoéw i skontaktuj sie
z dystrybutorem Graco.

6. Sprawdz wszystkie elementy, ktére wygladaja tak, jakby mogty
przesunac lub przemiescic sie w niebezpieczny sposéb po
usunieciu opakowania.

7. Usun plastikowa folie i taSmy wykorzystane do zabezpieczenia
oraz ochrony sprzetu.

8. Podnie$ maszyne z palety za pomoca silnika holowniczego lub
wozka widtowego.

WAZNA INFORMACJA

Widty na silniku holowniczym muszg catkowicie wysuwac
sie przez podstawe maszyny, aby mozna byto rozpakowac
i transportowac¢ maszyne bez uszkodzen.

9. Przed uruchomieniem maszyny nalezy doktadnie ja sprawdzic.
Moga zosta¢ dostarczone takze dodatkowe instrukcje
rozpakowywania lub konfiguracji w postaci etykiet lub
naklejek.

UWAGA: Weze doprowadzajgce materiat dostarczone wraz

z maszyna moga zawiera¢ chemikalia, ktdre nie sg testowane na
mokro w fabryce. Weze zawierajace chemikalia sa zabezpieczone
przez zatyczki i oznakowane w celu wskazania ich zawartosci.
Wszelkie inne systemy dozujace wykorzystane w maszynach

i zawierajace chemikalia s3 oznakowane i opatrzone etykieta.
Arkusze charakterystyki materiatu sa dostarczane wraz z maszyna,
jesli jest to wymagane. Przejrzyj cata dokumentacje przed
przystapieniem do kompletnej instalacji i obstugi systemu.
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Ustawienie i przygotowanie
urzadzenia

Urzadzenie UniXact powinno zosta¢ ustawione na pfaskiej,
poziomej powierzchni w poblizu doprowadzer mediéw. Urzadzenie
wymaga podtaczenia energii elektrycznej lub powietrza. (Patrz
tabliczka danych znamionowych na maszynie.) Zapewnij
wystarczajaca wolna przestrzerh wokét maszyny, aby uzyskaé dostep
do elementéw sterujacych w podstawie urzadzenia.

UWAGA: W zaleznosci od zastosowania moze by¢ potrzebna
dodatkowa przestrzen dla systemu podawania materiatu. Zapoznaj
sie z instrukcja obstugi uzywanego systemu podawania. Patrz
instrukcje powigzane na stronie 3.

1. Wyreguluj trzpienie elementu poziomujacego na podstawie
tak, aby powierzchnia platformy byta réwna, a wszystkie cztery
elementy poziomujace stykaly sie z podtoga.

& —

Elementy
poziomujace

Rys. 3: Poziomowanie podstawy urzadzenia UniXact

2. Dokreci¢ przeciwnakretki elementéw poziomujacych.

3. Upewnij sie, Ze osie poruszaja sie swobodnie z lewej do
prawej strony i z przodu do tytu wzdtuz osi, jak pokazano na
Rysunku 4 i Zze nie ma fizycznych przeszkéd dla ruchu.

a. Z6tty wspornik ze srubami blokujacymi umozliwia
zamocowanie dozownika do suwnicy, aby zapobiec
mozliwosci przesuniecia od lewej do prawej strony (0$ X).
Nalezy usunac¢ dwie Sruby i wspornik.

b. Podczas transportu moga by¢ wykorzystywane tasmy lub
zamki, ktére zapobiegaja ruchowi w kierunku przéd-tyt
(08Y). Usun wszelkie tasmy i inne materiaty

opakowaniowe z maszyny przed przystapieniem do pracy.

3A6320B

Montaz

UWAGA: Ruch w goére i w dot (08 Z) jest hamowany przez
elektryczny hamulec, ktéry wymaga wytaczenia zasilania. Dozownik
nie powinien poruszac sie w goére ani w dot, dopdki do systemu nie
zostanie doprowadzone zasilanie i nie bedzie obstugiwany za
pomoca elementéw sterujgcych maszyny.

Potozenie zéttego
wspornika

0sz

Rys. 4: Ruch osi dozownika

4. Monitor komputera jest zwykle zdejmowany do wysyiki. Sruby
stuzace do zamocowania monitora do ramienia maszyny sg
przykrecone z tytu monitora. Usun je i wykorzystaj w celu
zamocowania monitora do ramienia. Podfacz trzy przewody
zwisajace z ramienia do odpowiednich gniazd z tytu monitora.

Zamontuj monitor tutaj

Potaczenia kabli

Rys. 5: Montaz monitora

5. Zamontuj ponownie wszystkie elementy, ktére mogty zosta¢
usuniete w celu bezpiecznego transportu. Nalezy uwzglednic
specjalne instrukcje dotyczace tych komponentdéw.
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Montaz

Wykonanie potaczen

Przejrzyj calg dokumentacje komponentéw systemu podawania
przed zakoriczeniem instalacji i rozpoczeciem pracy systemu
z materiatem.

1. Sprawdz etykiete z numerem seryjnym na komputerze, aby
okresli¢ wymagania dotyczace zasilania systemu.

2. Sprawdz wszystkie podtaczenia powietrza, aby upewnic sig, ze
zadne przewody powietrza nie sg poluzowane lub odtaczone.

3. Doprowadz regulowane cisnienie powietrza do uktadu.

UWAGA: Cisnienie przekraczajace maksymalne dopuszczalne
cisnienie w uktadzie spowoduje, ze zawoér nadmiarowy na zespole
wlotu powietrza odprowadzi cisnienie do atmosfery.

—~ Wiot

powietrza

zawor spustowy

Rys. 6: Polozenie elementow sterowania ci$nieniem powietrza

4. Dostosuj ci$nienie powietrza do wartosci granicznych systemu,
aby zapobiec jego odprowadzaniu przez zawdr nadmiarowy.

5. Podtacz zasilanie elektryczne do maszyny. Wiekszos¢ urzadzen
jest wyposazona w ztacze IEC z wtyczka dostosowang do
zestawu przewodoéw formowanych, co umozliwia podtaczenie
do konwencjonalnego gniazdka sciennego. Aby uzyskac
informacje na temat dostepnych zestawdéw przewodoéw, patrz
Instrukcja konserwacji automatycznych systeméw dozowania
UniXact - instrukcja dotyczace cze$ci 3A4061.

6. Zainstaluj mieszalnik, zaw6r odcinajacy i koncéwke igty
odpowiednio do zastosowania. Zapoznaj sie z instrukcja
obstugi uzywanego rodzaju zaworu.

UWAGA: W systemie moga by¢ zastosowane niestandardowe
funkcje, wymagajace dodatkowych procedur instalacji
i konfiguracji, ktore nie zostaty opisane w tej instrukgji.
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Przeptukanie przed pierwszym
uzyciem

Urzadzenie jest standardowo testowane przy uzyciu lekkiego oleju,
ktéry pozostawiono w przewodach cieczy w celu ochrony czesci.
W celu unikniecia zanieczyszczenia wykorzystywanego materiatu
olejem, przed uzyciem nalezy przeptukac¢ urzadzenie odpowiednim
rozpuszczalnikiem. Procedura sptukiwania urzadzen zalezy od
rodzaju systemu podawania. Zapoznaj sie z instrukcjg obstugi
uzywanego systemu podawania. Patrz instrukcje powigzane na
stronie 3.

UWAGA: Sprawdz etykiety i oznaczenia na urzadzeniu, aby
potwierdzi¢ zawartos¢ zwilzonych komponentéw.

Uziemienie

Urzadzenie wymaga uziemienia w celu zmniejszenia ryzyka
wytadowan elektrostatycznych oraz porazenia pradem.
Iskrzenie elektryczne i elektrostatyczne moze powodowac
zapton lub eksplozje. Niewtfasciwe uziemienie moze
powodowac porazenie pradem elektrycznym. Uziemienie
zapewnia przewdd umozliwiajacy uptyw pradu elektrycznego.

Weze powietrza i cieczy: W celu zapewnienia ciggtosci uziemienia
stosowac wyltacznie rozpraszajace tadunki elektrostatyczne weze
przewodzace o maksymalnej catkowitej dtugosci 150 m (500 stép).
Sprawdz rezystancje elektryczng wezy. Jesli catkowita rezystancja
do uziemienia przekracza 29 megaomow, nalezy natychmiast
wymieni¢ waz.

Urzadzenie: Uziemione przez dostarczony przewdd zasilania.
Sprezarka powietrza: Przestrzegac zalecen producenta.

Zawor dozujacy: Uziemi¢ poprzez podtaczenie do wiasciwie
uziemionego weza cieczy i pompy.

Zbiornik zasilania cieczg: Stosowac sie do lokalnie
obowigzujacych przepisow.

Kubly do rozpuszczalnikéw stosowane podczas
przeptukiwania: Stosowac sie do lokalnie obowigzujacych
przepiséw. Nalezy uzywac¢ wytacznie metalowych kubtéw
wykonanych z materiatu przewodzacego umieszczonych na
uziemionej powierzchni. Nie nalezy umieszcza¢ kubtéw na
powierzchniach nieprzewodzacych, takich jak papier lub karton,
ktére przerwatyby ciggtos¢ uziemienia.

W celu utrzymania ciagtosci uziemienia podczas
przeptukiwania lub uwalniania cisnienia: Nalezy mocno
przytrzymac metalowg cze$¢ zaworu dozowania przy uziemionym
metalowym kuble, a nastepnie nacisng¢ spust zaworu.
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Rozruch

Rozmieszczenie komponentéw modelu C-300 zostato pokazane na
Rysunku 1 na stronie 8. Rozmieszczenie komponentéw modelu
C-500 zostato pokazane na Rysunku 2 na stronie 9.

Uruchamianie systemu

1. W zaleznosci od modelu urzadzenia UniXact nalezy upewnic
sie, ze drzwiczki dostepu do czesci sa zamkniete lub ze kurtyna
swietlna nie jest przerwana.

2. Wiaczyc system, ustawiajac przetgcznik zasilania w potozeniu
,On” (WL). Przefacznik znajduje sie na przedniej $ciance
urzadzen C-300 (K) i C-500 (AK).

3. Sprawdz, czy powietrze jest dostarczane do systemu. Przesun
26ty zawor suwakowy na wlocie powietrza do pozycji gdrnej.

—_—
%» / Zawér suwakowy
0
W gore
2/ e
Wlot powietrza
—_—

Rys. 7: Doprowadzenie powietrza do systemu

4. Wiacz zasilanie maszyny, naciskajac zielony przycisk zasilania
(G- C-300; AH - C-500) z przodu urzadzenia.

5. Kazdy system jest wyposazony w komputer i monitor
z ekranem dotykowym (B - C-300, AB - C-500). Wtacz zasilanie
monitora komputera.

6. Podczas uruchamiania systemu po raz pierwszy koniecznie jest

aktywowanie oprogramowania Microsoft” Windows . Upewnij
sie, ze ustawiona zostata prawidtowa strefa czasowa i godzina,
jesli jest ona inna, niz ustawiona domyslnie podczas instalacji
oprogramowania w fabryce.

7. Uruchom ponownie komputer, korzystajac z menu Start
systemu Windows.

8. Jedli oprogramowanie systemowe UniXact nie uruchomi sie
automatycznie po ponownym uruchomieniu komputera,
wybierz ikone Graco na pulpicie systemu Windows.

3A6320B

Rozruch

Zaloguj

Ekran logowania jest gtéwnym ekranem oprogramowania systemu
UniXact, ktéry zapewnia dostep do systemu i jego funkcjonowanie.
Istniejg trzy poziomy uprawnien dostepu do systemu: Operator,
Technik i Inzynier.

Geraco BN

Username

Password

e —

Aby sie zalogowa¢, uzyj pol nazwy uzytkownika i hasta @ orazikon
dostepu do systemu @.

Logowanie sie operatora: Wybierz te ikone,
aby automatycznie logowac sie bez nazwy
uzytkownika lub hasta, jesli masz dostep tylko
do poziomu Operatora. Uzytkownicy

z dostepem na poziomie inzyniera i technika
muszg korzystac z p6l nazwy uzytkownika i hasta
oraz standardowej ikony logowania.

Logowanie: Wybierz te ikone, aby zalogowac¢
sie poprzez wprowadzenie nazwy uzytkownika
i hasta.

2

Domyslne nazwy uzytkownika i hasta sg nastepujace:

Nazwa uzytkownika Hasto
Operator Operator
Technik Technik
Inzynier Inzynier

1. Aby zalogowac sie jako Technik lub Inzynier za pierwszym
razem, wprowadz hasto domysine.

2. Kliknij ikone E
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Rozruch

Po zalogowaniu zostajesz automatycznie potaczony z systemem.
Umozliwia to tworzenie i pobieranie nowych programéw, zmiane
parametrow, sprawdzanie stanu lub uruchamianie istniejacych
programow.

UWAGA: Tylko jeden uzytkownik moze by¢ zalogowany
rébwnoczesnie. Zalogowanie nowego uzytkownika powoduje
wylogowanie poprzedniego.

Po zalogowaniu sie i potaczeniu z systemem zobaczysz swoja nazwe

uzytkownika wyswietlana w prawym gérnym rogu ekranu
logowania, obok ikony ekranu logowania (1)

{; GrRACO mﬂrr\,_

EE- Q=

Username

Password

B80aB

Patrz rozdziat Funkcje systemu na stronie 16, gdzie zamieszczony
zostat opis ikony ekranu logowania i ikon nawigacji systemowej
u gory ekranu.

Jedli dysponujesz poziomem uprawnien Inzyniera, po powrocie do
ekranu logowania zobaczysz dodatkowg ikone edycji listy

uzytkownikéw @.

%

Edytowanie uzytkownikow

Edytowanie uzytkownikéw: Edytowanie listy
uzytkownikéw, ich haset i poziomdéw uprawnien
dostepu. Ta ikona jest widoczna tylko, kiedy
zalogowany jest administrator (Inzynier).

Aby edytowac informacje dotyczace uzytkownikach z dostepem na

poziomie Inzyniera, wybierz ikone ?0 na ekranie Logowanie.
Otwarte zostanie okno Edytowanie uzytkownikéw.

W oknie Edytowanie uzytkownikéw mozna zmieni¢ wartosci
domyslne i dodawac nowe nazwy oraz hasta. Jesli plik haset
zostanie w dowolnym momencie usuniety lub uszkodzony, zostanie
wygenerowany nowy plik z hastami domysinymi.
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1. Wybierz nazwe z listy Uzytkownicy @.

2. W razie potrzeby zmien nazwe i hasto biezacego wybranego
uzytkownika @.

3. Wprazie potrzeby zmien poziom dostepu dla wybranej nazwy
(3)

UWAGA: Nazwy uzytkownikdéw musza by¢ niepowtarzalne. Hasta
nie musza by¢ niepowtarzalne.

4. Usun lub edytuj wszystkich domysinych uzytkownikéw i hasta,
aby zapobiec mozliwosci nieautoryzowanego dostepu lub
ingerencji w oprogramowanie.

Users

Engineer o Access Leval

o opers

Operator ® Technician
© Engineer

Username Technician
Password .ﬁl*ﬂkdhﬁlff

.0 1B O

Ogdlne ustawienia edycji uzytkownikéw znajduja sie u dotu
ekranu @.

Powrét: Powr6t do ekranu logowania. Zadne
zmiany wprowadzone na ekranie edycji nie zostana
zapisane.

Usun uzytkownika: Usuwanie nazwy uzytkownika
i hasta z bazy danych.

Nowy uzytkownik: Tworzenie nowego
uzytkownika z domysing nazwg uzytkownika,
hastem i poziomem dostepu. Nazwe uzytkownika,
hasto i poziom dostepu mozna zmieni¢ po
utworzeniu uzytkownika.

Zapisz zmiany: Zapisywanie wszelkich zmian
wprowadzonych w bazie danych uzytkownikéw.
Jezeli nie zostanie wybrana ikona Zapisz, zmiany
nie beda zapisane.

sl xf=]a

UWAGA: Operatorzy moga uzyskac dostep do systemu bez
wprowadzania nazwy uzytkownika i hasta, jednak opcja
przydzielania haset Operatora jest dostepna dla aplikacji klienckich,
ktére wymagaja logowania sie wszystkich oséb uzyskujacych
dostep do systemu.
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Laczenie z kontrolerem ruchu

Oprogramowanie systemu UniXact automatycznie taczy sie

z kontrolerem ruchu systemu po zalogowaniu. Jesli

z jakiegokolwiek powodu system nie nawigze potaczenia
automatycznie, mozesz dwukrotnie klikna¢ lub dotkna¢ wskaznik
stanu potaczenia w lewym dolnym rogu ekranu, aby otworzy¢ okno
Potacz z dozownikiem. Potozenie wskaznika stanu systemu jest
pokazane w punkcie Funkcje systemu na stronie 16.

W oknie tym pokazane sa adresy IP dostepne dla potaczenia @.
Lista okresla poprawne kontrolery w zakresie okreslonym przez
adres IP komputera programistycznego i maske podsieci. Na tej
liscie wyswietlane sg kontrolery, z ktérymi oprogramowanie
nawigzywato ostatnie potaczenia. Lista zawiera takze opcje
wprowadzania znanego adresu IP.

===

G Connect to Dispanser

Select Dispenser to Connect To:

lopw® ]
192.168.0.202

192 168.0.206 o
| Searching 256 locations

Q- |
= (3]

Wybierz opcje Input IP z listy adreséw IP potencjalnych kontroleréw,
aby wprowadgzi¢ okreslony adres IP w polu wprowadzania @. Opcje
potaczenia sg nastepujace @:

»  Anuluj - Wyjscie z ekranu pofaczenia i powrdt do
programu gtéwnego.

«  Odtaczenie - Odfaczenie od biezgcego podiaczonego
kontrolera.

«  Laczenie-taczenie z okreslonym adresem IP. Jesli
kontroler jest juz podtgczony, system automatycznie
roztaczy sie z tym kontrolerem.

UWAGA: W wielu przypadkach kontroler ruchu wykorzystywanej
maszyny, ktéry znajduje sie w panelu dostepu w podstawie
maszyny, moze by¢ jedynym na liscie. Lista ta jest przydatna, jesli
faczysz sie z wieloma urzadzeniami. Domysiny adres IP dla maszyny
niepodtaczonej do sieci to 192 168 000 200.

3A6320B

Rozruch

Kiedy komputer oraz kontroler ruchu sg potaczone i wymieniaja
informacje, w lewym dolnym rogu ekranu wyswietlany jest zielony
komunikat ,Pofgczono”. Status systemu i paski alarmoéw w gérnej

czesci ekranu Uruchom pokazuja stan urzadzenia. ﬂ Ikona
z prawej strony paska alarméw wskazuje aktywne alarmy. Patrz
Status systemu i alarmoéw na stronie 59 aby zapoznac sie

z dodatkowymi informacjami.

Po pofaczeniu, oprogramowanie powinno by¢ wstepnie pobrane
w kontrolerze ruchu. Jesli oprogramowanie nie jest zainstalowane
lub jest nieaktualne, moze pojawic sie jeden z dwdch komunikatow
o btedach:

«  Wersja kontrolera nie moze zosta¢ odczytana. Oznacza to
problem dotyczacy systemu plikéw. Zainstalowac¢ pliki
ponownie?

«  Oprogramowanie kontrolera i oprogramowanie
programistyczne sg niezgodne. Czy zainstalowa¢ ponownie
plik kontrolera? (Ten komunikat zawiera oba numery wersji
oprogramowania.)

G Connect to Dispenser 23

Select Dispenserto Connect To:

AD450 Develpment Application =

| The Controller version could not be read. This indicates a problem with the file
system. Reinstall files?

Yes | Ne || Concel

Connected! Obtaining system data

G Connect to Dispenser

Select Dispenser to Connect To:

R
AD450 Develpment Application

The Contreller software and the developer software are incompatible. Reinstall
the controller files?
P|| Development version: 1034

Controller Version: 1.0.2.1

Wybierz Tak w odpowiedzi na komunikat btedu. Nastepnie, po
wyswietleniu monitu, wybierz spakowane pliki kontrolera, ktére
otrzymates wraz z systemem.

UWAGA: Jesli pojawi sie komunikat méwiacy, ze kontroler nie jest
autoryzowany, skontaktuj sie z przedstawicielem firmy Graco, aby
uzyska¢ oprogramowanie umozliwiajgce kontrolerowi korzystanie
z oprogramowania dozownika.
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Funkcje systemu

Funkcje systemu

Ikony u gory ekranu logowania @ zapewniaja dostep do funkgji
systemu UniXact.

UWAGA: Ikony te pozostaja wy$wietlone w gérnej czesci ekranu
w celach nawigacyjnych, takze po uzyskaniu dostepu do jednej
z funkgji systemu. Ikona funkgji, ktérej aktualnie uzywasz, jest
podswietlona na czerwono.

{ GrRACO

EERDNEE-8

Usemame

Password

B0A

Ponizsze ikony przedstawiajg funkcje standardowe lub
niestandardowe, dostepne na dzien publikacji tego podrecznika:

%

[}
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Uruchom: Wybranie tej ikony powoduje otwarcie
ekranu Uruchom, ktéry umozliwia uruchamianie
programéw pobranych do kontrolera. lkona nie
jest aktywna, jesli kontroler ruchu nie jest
podtaczony.

Nauczanie: Wybranie tej ikony powoduje otwarcie
ekranu programowania, ktéry pozwala utworzy¢
nowy program ruchu, zmodyfikowac¢ istniejacy
program ruchu i pobra¢ programy ruchu do
kontrolera. Czescig opracowania programu jest
nauczenie maszyny projektu czesci.

Konserwacja: Wybranie tej ikony powoduje
otwarcie ekranu konserwacdji, ktéry umozliwia
sterowanie urzadzeniem, wyswietlanie stanu
wejs¢, przetaczanie wyjs¢ i edytowanie
parametrow.

Widok z kamery na zywo: Wybranie tej ikony
powoduje otwarcie wyskakujacego okna, ktére
wyswietla widok z kamery na zywo. Aby ta funkcja
mogta dziata¢, nalezy zainstalowac opcjonalng
kamere, a funkcja podgladu musi by¢ wtaczona na
ekranie Parametry.

Czytnik kodow kreskowych: Wybranie tej ikony
powoduje otwarcie ekranu kodu kreskowego,
ktéry umozliwia skojarzenie okreslonych funkgji
odczytu kodéw kreskowych z programem UniXact.
Aby funkcja ta byta dostepna, nalezy wigczy¢ opcje
kodu kreskowego na ekranie Parametry.

Wykres: Wybranie tej ikony umozliwia dynamiczne
wyswietlanie danych ci$nienia dla kanatéw
Analogowy 1 i/lub Analogowy 2. Kanaty
analogowe musza by¢ wigczone w parametrach.
Ta funkcja wymaga opcjonalnych przetwornikéw
cisnienia. Patrz parametry Wejscia analogowe na
stronie 29.

Dane SPC: Wybranie tej ikony powoduje otwarcie
ekranu SPC, ktéry zawiera dane historyczne
K o aktualnie podtaczonym systemie.

UWAGA: lkony nie s widoczne na ekranie, dopdki sie nie
zalogujesz. Ikony s wyswietlane na szaro, jesli nie masz dostepu do
funkgji, a na niebiesko, kiedy sg dostepne.

Nazwa aktualnie uzywanej funkgji jest wyswietlana po prawej
stronie gtéwnych funkcji programu @.

lkona ekranu logowania znajduje sie w prawym gérnym rogu
ekranu €.

2

Ogdlne informacje o systemie sg wyswietlane u dotu wszystkich

ekranow @. W lewym dolnym rogu widoczny jest stan potaczenia
systemu: podtgczony lub niepodtaczony. Oprogramowanie
automatycznie taczy sie z kontrolerem ruchu podczas logowania.
Jesli jednak nie nawiagze pofaczenia automatycznie, mozesz
dwukrotnie klikna¢ lub dotkng¢ wskaznik stanu ,brak potaczenia’,
aby otworzy¢ okno Potacz z dozownikiem. Patrz Laczenie

z kontrolerem ruchu na stronie15, gdzie zamieszczone zostaty
dalsze informacje.

Logowanie: Ta ikona stanowi skrét do ekranu
logowania podczas nawigacji miedzy funkcjami
systemu.

W prawym dolnym rogu znajduje sie numer wersji oprogramowania
programistycznego.
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Konfiguracja

Pozycje konserwacgji
i Zatadunku/Roztadunku

Urzadzenia UniXact sa wyposazone w czujniki umozliwiajace
sprawdzenie, czy osi X i Y znajduja sie w pozycji konserwacji,
zatadunku lub roztadunku czesci. Zazwyczaj pozycja konserwacji
jest umiejscowiona tak, Ze osie sg przesuniete najdalej do przodu
w kierunku Y i najdalej w prawo obszaru roboczego w kierunku X.

Zazwyczaj pozycja zatadunku/roztadunku jest umiejscowiona
najdalej do tytu w kierunku Y i najdalej w prawo obszaru roboczego
w pozycji X. Regulacja potozenia tych przetacznikéw jest
ograniczona.

Do zdefiniowania tych pozycji uzywane sa trzy czujniki: jeden na
kazdym koncu osiY i jeden na osi Z, jak pokazano na Rysunku 8.
Pozycja osi Y jest okreslana przez czujnik zatadunku/ roztadunku lub
czujnik konserwacji. Pozycje osi X i Z sg okreslone przez czujnik
dozownika zamontowany na osi Z i czujnik pozycji docelowej
zlokalizowany na osi X. Patrz Wykonanie obwodu bezpieczenstwa
na stronie 87, aby uzyskac wiecej informacji.

UWAGA: Po wtaczeniu tych czujnikéw $wieci sie dioda LED
znajdujaca sie w poblizu konca kabla czujnika.
Czujnik pozycji docelowej

Czujnik zatadunk tadunk
zujnik zatadunku/roztadunku Czujnik dozownika

o]

Czujnik konserwacji

Rys. 8: Zapamietywanie polozenia czujnikow pozycji

Pozycje czujnikédw musza zosta¢ zapamietane i zapisane

w parametrach Konserwacja i Zatadunek Czesci. Patrz Opis
parametréw systemu na stronie 23, aby uzyskac dalsze informacje
na temat ustawien tych parametréw.

UWAGA: Podczas ustawiania parametréw nalezy zachowac

ostroznos¢, aby zapewni¢ odpowiednie przesuniecie wzgledem
pozycji nadmiernego ruchu, aby zapobiec ucigzliwym alarmom.
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Funkcje ekranu konserwacji

Wybierz ikone z menu funkgji systemu, aby otworzy¢ ekran
Konserwacja.

. | L&
Goeraco E[E E ELE Mararcs  Graco Y

[Motors have power. System is homed... Ready |© INPUTS OUTPUTS LIMITS
i it Sidalet @ Dapense @ XPs @
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T [ ] Output 05 @ YPus @
= [ nputls @ Ouput06 @ YMina @
o [ 0008 e o | o000 | men Motor Power @ Output 07 @ YHome @
Dinperna Powsr Oupt08 @ Yuser ®
! g Locking PinLaht @ Outpat 05 @ ZPss @
Eﬂ Locmg g @ Cupait @ ZMous @
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. nput1s @ Cuput15s @ THoma @
B . Pl @ Ouput16 @ TUser ®

. - =
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Ogdlne elementy sterujace znajduija sie u dotu ekranu @, @.

Potozenie poczatkowe: Inicjuje procedure
okreslania potozenia poczatkowego, ktéra ustawia
dozownik w pozycji poczatkowej, aby umozliwic¢
zlokalizowanie osi X, Y i Z w odniesieniu do czesci.
Okreslenie potozenia poczatkowego jest konieczne
po utracie zasilania. Ikona ta nie jest aktywna, jesli
system zostat wytagczony za pomoca przycisku
zatrzymania awaryjnego. .

Pozycja konserwacji: Wybranie tej pozycji
powoduje, Ze maszyna przemieszcza sie do
zdefiniowanej wczesniej pozycji konserwaciji.
Maszyna nie przesuwa sie do tej pozycji, jesli nie
o zostato okreslone potozenie poczatkowe lub jezeli

I\ aktualnie wykonywany jest program,
przeprowadzane jest czyszczenie lub procedura
szukania igty. Patrz Pozycje konserwacji
i Zatadunku/Roztadunku na tej stronie.

Etykiety we/wy: Ta funkcja umozliwia edycje
biezacych etykiet wejs¢/ wyjs¢ (We/Wy). Etykiety
We/Wy sg przechowywane w sposob specyficzny
dla kazdego urzadzenia. Kazdy zestaw wejs¢/wyjs¢
musi mie¢ unikalne etykiety. Ta ikona jest widoczna
tylko, kiedy zalogowany jest uzytkownik

z uprawnieniami dostepu technika lub wyzszymi.

Parametry: Funkcja zapewnia dostep do
parametrow. Lista parametréw i dane wejs¢/wyjs¢
nie moga by¢ wyswietlane jednoczesnie. Ten
przycisk jest widoczny tylko, kiedy zalogowany jest
uzytkownik z uprawnieniami dostepu technika lub
wyzszymi.

%

Stan systemu jest pokazywany w lewym gérnym rogu ekranu

Konserwacji @). Jezeli w danym momencie aktywny jest wiecej niz
jeden alarm, wyswietlany jest wytacznie ostatni alarm.
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Konfiguracja

Zarzadzanie wejsciami i wyjsciami
Pomimo, iz urzadzenia UniXact sa w petni sprawdzane i testowane
w fabryce, weryfikacja danych wejs¢ i wyjs¢ zapewnia
uzytkownikowi dobre zrozumienie sprzetu oraz sposobu

dokonywania korekt, aby zminimalizowa¢ mozliwos¢ problemoéw
podczas uruchamiania.

Wybranie ikony /O prawym dolnym rogu umozliwia
wyswietlenie wejs¢, wyjs¢ i limitdw przekroczenia pozycji, jesli nie
sg one aktualnie wyswietlane na ekranie, kiedy masz do niego
dostep.

G GRACO ﬁ E ki ’ Maintenance Graco ﬂ
MRS ek prwar. Symim | hamect Raesy. INPUTS OUTPUTS Lumurse‘
Camera Coordinates Sysiem Coordrates Sidalet @ Dispese @ XPus @
e SideRight @ Hewdle Biow 08 @) XMo@
- | prcsv @ Sidelocklet ® XHome @
- PROSV @ Slide Lock Fight @ XUser @
PanFrasars @ Output 05 @ YPus @
- nputls @ Ouput06 @ YMina @
- Motor Power @ Ouput07 @ YHoma @
Disporna Power Oupt08 @ Yuser @)
Lockeg P Leh @ Output03 @ ZPus @
k% Lok PrRghl @ Cuput 10 @ ZMina @
nput1l @ Ouput11 @ ZHoma @
P12 @ Outputiz @ ZUser @)
nput1d @ Ouput13 @ TPz @
nput1d @ Outpat 14 @ TMnus @)
. nput1s @ Cuput15s @ THoma @
mn ‘ LT Output 16 @ TUser @

Wejscia sg wyswietlane w lewej kolumnie danych wejs¢ i wyjs¢ (1]
Dostepnych jest 16 wejs¢.

W kolumnie $rodkowej wyswietlane jest 16 wyjs¢ @. Stan kazdego
wyjscia mozna przetaczac, wybierajac je, co moze poméc
w rozwigzywaniu problemoéw.

Limity przekroczenia pozycji sa wyswietlane w prawej kolumnie @).
Kazda z trzech osi ma limit dodatni, limit ujemny, dane wejscia
pozycji poczatkowej i dane wejscia uzytkownika.

Wejécia analogowe sg wyswietlane u dotu ekranu @. Wyswietlane
wejscia sa skalowane w zaleznosci od parametréw systemu.
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Etykiety wejs¢, wyjs¢, limitdw przekroczenia pozycji i wejsc
analogowych moga by¢ edytowane.

1. Nalezy wybra¢ ikone Spowoduje to wyswietlenie pdl
tekstowych wokot wszystkich etykiet, ktére moga zostac
zmienione.

UWAGA: W trybie edycji, ikona
ikone .

2. Wybierz pole, ktére chcesz zmieni¢ i wpisz nowa etykiete.

ostaje zastgpiona przez

3. Powtdrz te czynnosc¢ dla wszystkich etykiet, ktére majg zostac
zZmienione.

4. Wybierz ikone , aby zapisa¢ zmiany.

Sprawdz, czy wejscia i wyjscia dziataja poprawnie, uruchamiajac
przetaczniki wejs¢ i wyjs¢ zgodnie z opisem w punkcie Procedura
testu wej$é/wyjsé na stronie 84.

Ponizej zamieszczona zostata lista typowo przypisanych wejs¢,
wyjs¢ i limitéw. Moga one by¢ rézne w poszczegdlnych
urzadzeniach.

WEJSCIA

1 Suwak lub zainstalowana czes$¢ - Lewa strona*+

2 Suwak lub zainstalowana czes$¢ - Prawa strona*<»

3 PD44, 1053, 1093 fadowanie ponowne (PX-CSV)*«®

4 PD44, 1053, 1093 dozowanie (PX-OSV)* ¢

5 Obecnosc¢ czesci*<»

6 Przycisk uruchamiania lub rezerwa: Exp-1+

7 Zasilanie ruchu

8 Zasilanie dozowania

9 Sworzen zabezpieczajacy lub zainstalowana cze$¢ -
Lewa strona*®

10 Sworzen zabezpieczajacy lub zainstalowana cze$¢ -
Prawa strona*®

1 Poziom niski 1*

12 Poziom niski 2*

13 Rezerwa: Exp-2, btad PR70+

14 Rezerwa: Exp-3, PR70 gotowyt

15 Rezerwa: Exp-4, uruchomienie cyklu PR70+

16 Rezerwa: Exp-51
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WYIJSCIA
1 Dozowanie*
2 Suszenie powietrzem*
3 Lewa blokada suwaka*
4 Prawa blokada suwaka*
5 Wyzwalacz kamery wizyjnej*
6 Wieza oswietleniowa*
7 Rezerwa: Exp-21
8 Rezerwa: Exp-1t
9 Rezerwa: Exp-101
10 Rezerwa: Exp-9t1
11 Rezerwa: Exp-81
12 Rezerwa: Exp-71
13 Rezerwa: Exp-61
14 Rezerwa: Exp-51
15 Rezerwa: Exp-41
16 Rezerwa: Exp-31

LIMITY

1 Limit Plus X (+)
2 Limit Minus X (-)
3 Limit rezerwy X
4 Znajdowanie igty X
5 Limit PlusY (+)
6 Limit Minus Y (-)
7 Limit rezerwy Y
8 Znajdowanie igly Y
9 Limit Plus Z (+)
10 Limit Minus Z (-)
11 Czujnik dotykowy (Pitch and Roll)
12 Limit rezerwy Z
13 Limit Plus dozownika (+)
14 Limit Minus dozownika (-)
15 Limit potozenia poczatkowego dozownika
16 Limit rezerwy dozownika

*  Przypisany na pflycie interfejsu sterownika, nr czesci 24X999.

< Ekran wyswietlacza We / Wy jest ustawiony domysinie dla
przetqcznikéw normalnie zamknietych (kolor zielony oznacza,
Ze przetqcznik jest aktywny, a styk jest otwarty).

€ Model PD44 uzywa przetqcznikéw normalnie zamknietych,
natomiast 1053 uzywa przetqcznikéw normailnie otwartych.

T Zapasowe wejscia i wyjscia sq dostepne poprzez karte rozszerzeri
akcesoriow We / Wy rozszerzenia, nr czesci 25A479. Typowe
zastosowania sq wymienione po kazdym adresie rozszerzenia,
kiedy ma to zastosowanie.
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Wybér wspotrzednych osi

G GRACO .EE. FD) vorienarce oo Y

Motors have power. System is homed . Ready. Paramaters Valve

Right Nest Coordinates

g GEL —
0 ———
I Dt e BIE

Wspotrzedne aktualnej pozycji czesci znajduja sie po lewej stronie
@ . Mozesz wybra¢ uktad wspdtrzednych, ktéry ma by¢
wyswietlany. Tekst nad wspotrzednymi wskazuje aktualnie wybrany
ukfad wspoétrzednych.

Wspotrzedne systemu po prawej stronie wskazujg potozenie osi
w postaci ogélnych wspétrzednych maszyny @.

UWAGA: Ta pozycja nie obejmuje wartosci przesuniecia Z.
Rzeczywista pozycja koncéwki igty moze by¢ rézna dla dwéch
réznych igiet o identycznych wspoétrzednych maszyny ze wzgledu
na rézng dtugos¢ zespotu koncéwki mieszadta/dozownika. Patrz
parametry Znajdowanie igly na stronie 27.

Mozna wybra¢ miedzy uktadem wspotrzednych lewego gniazda
(gdzie czes¢ jest przytrzymywana na suwaku), uktadem
wspotrzednych prawego gniazda lub wspétrzednymi maszyny.
Kiedy zostanie wybrana ikona uktadu wspotrzednych, jej kolor
zmienia sie na szary €.

Gniazdo lewe: Przejscie do uktadu wspétrzednych
lewego gniazda. Przesuniecie dla tego ukfadu
wspotrzednych mozna ustawi¢ w parametrach
przesuniecia maszyny. Patrz parametry
Przesuniecie maszyny na stronie 25, aby uzyskac
dodatkowe informacje.

Wspotrzedne maszyny: Przejscie do
wspotrzednych ogdélnych maszyny. Jest to uktad
wspotrzednych uzywany do czyszczenia i procesu
wyszukiwania igiet oraz lokalizowania pozycji
poczatkowej lewego i prawego gniazda. Pozycja
zero dla tego systemu jest ustalana poprzez
procedure okreslania potozenia poczatkowego.

Gniazdo prawe: Przejscie do ukfadu
wspotrzednych prawego gniazda. Przesuniecie dla
tego ukfadu wspotrzednych mozna ustawic

w parametrach przesuniecia maszyny.
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Konfiguracja

Obstuga reczna systemu w trybie
impulsowania

Maintenance Graco ﬂ

INPUTS OUTPUTS LIMITS
Sida Let * Phus
Side Fight X Minus
PX.CSV X Home
PH-OSY X User
Pan Frasars ¥ Plus
inpat 06 ¥ Minus
Motor Power ¥ Homa
¥ User
ZPus
Z M
Z Home
Z User

Do Powne
Lecking Pin Lak
Lockorey Py Faght
input 11
npan 12
nput 13
nput 14
nput 15
inpat 16

=

Sterowanie impulsowaniem systemu pozwala na obstuge osi
dozowania w celu przetestowania i oczyszczenia systemu oraz
wybrania wspétrzednych podczas ustawiania parametréw.

Elementy sterowania impulsowaniem s3 takze wykorzystywane
podczas programowania czesci. Patrz Punkty nauczania na
stronie 51.

Uzyj centralnych elementdéw sterujacych impulsowania,
aby obstugiwac osi X i Y systemu, a takze przejs¢ do okre$lonego

punktu o

UWAGA: Dotkniecie strzatki powoduje stopniowe przesuwanie
dozownika. Aby wykonywac impulsy ciagle, dotknij i przeciggnij lub
przesun strzatki.

1

Impulsowanie osi Y w kierunku dodatnim:
Przesuwanie osi Y w kierunku dodatnim, czyli dalej
od przodu maszyny. O$ kontynuuje impulsowanie
przez caty czas, kiedy wcisnieta jest ikona. lkona ta
nie jest aktywna, jesli system nie znajduje sie

w stanie umozliwiajagcym impulsowanie.

Impulsowanie osi Y w kierunku ujemnym:
Przesuwanie osi Y w kierunku ujemnym, czyli

w strone przodu maszyny. O$ kontynuuje
impulsowanie przez caty czas, kiedy wcisnieta jest
ikona. Ikona ta nie jest aktywna, jesli system nie
znajduje sie w stanie umozliwiajacym
impulsowanie.

¥

Impulsowanie osi X w kierunku dodatnim:
Przesuwanie osi X w kierunku dodatnim, czyli

w prawg strone maszyny. O$ kontynuuje
impulsowanie przez caly czas, kiedy wcisnieta jest
ikona. Ikona ta nie jest aktywna, jesli system nie
znajduje sie w stanie umozliwiajacym
impulsowanie.
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Impulsowanie osi X w kierunku ujemnym:
Przesuwanie osi X w kierunku ujemnym, czyli

w lewa strone maszyny. O$ kontynuuje
impulsowanie przez caty czas, kiedy wcisnieta jest
ikona. Ikona ta nie jest aktywna, jesli system nie
znajduje sie w stanie umozliwiajacym
impulsowanie.

1

Skok do pozycji: Otwiera nowe okno, w ktérym
-0 mozesz wprowadzi¢ wspotrzedne skoku systemu.
% Ikona ta nie jest aktywna, jesli system nie znajduje
sie w stanie umozliwiajagcym impulsowanie.

Elementy sterowania impulsowaniem z prawej strony dotycza

0siZ@®.

Impulsowanie osi Z w kierunku dodatnim:
Przesuwanie osi Z w kierunku dodatnim, czyli
oddalanie od gniazda. O$ kontynuuje
impulsowanie przez caty czas, kiedy wcisnieta jest
ikona. Ikona ta nie jest aktywna, jesli system nie
znajduje sie w stanie umozliwiajacym
impulsowanie.

Impulsowanie osi Z w kierunku ujemnym:
Przesuwanie osi Z w kierunku ujemnym, czyli

w strone gniazda. O$ kontynuuje impulsowanie
przez caty czas, kiedy wcisnieta jest ikona. Ikona ta
nie jest aktywna, jesli system nie znajduje sie

w stanie umozliwiajgcym impulsowanie.

+

WAZNA INFORMACJA

Predkos¢ impulsowania dla osi Z powinna by¢ ustawiona na
wartos¢ niska (5 mm/s lub mniej). Wysokie predkosci
impulsowania moga spowodowac awarie dozownika

i uszkodzenie czesci dozownika lub gniazda.

Elementy sterowania dozownika sg widoczne po lewej stronie
elementéw sterujacych impulsowaniem @.

Dozowanie programowanych dawek: Powoduje,
ze dozownik wykonuje pojedyncze dozowanie
prébne. Predkos$¢ dozowania i czas dozowania
testowego sg ustawiane w parametrach.

Oczyszczanie reczne: Powoduje wykonanie
oczyszczania recznego. W ramach tego
oczyszczania maszyna przesuwa sie do lokalizacji
czyszczenia.

Elementy sterowania impulsowaniem obejmuja suwak sterujacy
predkoscia impulsowania jako procent maksymalnej predkosci
ustawionej w parametrach @. Maksymalna predko$¢ kazdej osi
moze zostac ustawiona niezaleznie. Ta regulacja jest aktywna tylko
wtedy, gdy ekran jest otwarty i nie wptywa na predkos¢
impulsowania przy uzyciu funkcji nauczania.
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Przeglad parametrow systemu

Parametry systemu UniXact odgrywajg istotng role w zakresie
sterowania dziataniem maszyn UniXact.

Istnieja dwie kategorie parametréw:

«  0Ogodlne parametry systemowe
- Parametry zaworu.

Ogdlne parametry systemowe obejmujg parametry dotyczace
lokalizacji, zastosowania i konfiguracji maszyny.

Patrz Zalacznik F: Arkusze parametrow na stronie 99, aby
zapoznac sie z arkuszem zapisu i odniesienia parametréw systemu.

Parametry lokalizacji

Parametry lokalizacji ucza oprogramowanie systemu, w ktérym

miejscu obszaru roboczego znajduja sie fizyczne elementy systemu.

WAZNA INFORMACJA

Jesli lokalizacje nie zostana nauczone przed uruchomieniem
maszyny, system moze zosta¢ uszkodzony poprzez uderzenie
w przeszkody. Lokalizacje te sg zazwyczaj nauczane w fabryce,
ale powinny zostac¢ zweryfikowane i w razie potrzeby
dostosowane przed uruchomieniem urzadzenia po raz
pierwszy.

Ustawienia moga sie zmienia¢ w zaleznosci od fizycznej lokalizacji
sprzetu w obszarze roboczym. Lokalizacje moga nieznacznie r6zni¢
sie na tych samych urzadzeniach z tg sama aplikacja.

Parametry lokalizacji s nastepujace:

«  Znajdowanie igly

»  Lokalizacja oczyszczania X/Y/Z

«  Parametry przesunigcia maszyny - skok/obrét lewego
gniazda, skok/obrét lewego gniazda, potozenie zerowe
lewego gniazda X/Y/Z i potozenie zerowe prawego
gniazda X/Y/Z

+  Obecnosc¢ czesci

«  Konserwacja X/Y/Z
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Parametry zalezne od zastosowania

Parametry te sg specyficzne dla zastosowania i mogq wymagac
przeprowadzenia pewnych testow oraz eksperymentéw, aby
okresli¢ ustawienia parametréw, ktére dziataja najlepiej.

Moga one by¢ uzaleznione od dozowanego materiatu, czasu
zastygania materiatu, temperatury materiatu, szybkosci dozowania,
cisnienie dozowania, szybkosci produkc;ji i Srodowiska
produkcyjnego (temperatura i wilgotnosc).

Wymienione ponizej parametry specyficzne dla zastosowania moga
wymagac korekty od czasu do czasu, jesli ktérykolwiek z tych
czynnikéw ulegnie zmianie:

«  Plynnos¢

«  Predkos¢ ponownego zatadunku dozownika
«  Oczyszczanie - parametry inne, niz lokalizacja
«  Parametry wejscia analogowego

Parametry konfiguracji urzadzenia

Parametry te moga mie¢ wptyw na predkos¢ maszyny,
funkcjonalno$¢ modutu nauczania (patrz Obstuga modutu
nauczania na stronie 53) i lokalizacji zapisu plikow. Poczatkowo
moga by¢ wykorzystywane domyslne ustawienia fabryczne tych
parametréw. Nastepnie mozna przeprowadzi¢ niezbedne korekty
w zaleznosci od zastosowania. Parametry konfiguracji urzadzenia sa
nastepujace:

«  Parametry ogodlne

«  Parametry dziatania

«  Parametry pofozenia poczatkowego
«  Parametry impulsowania

«  Limity systemowe

Zawory dozujace

Wazne jest, aby wybra¢ zawér dozujacy uzywany w systemie
podczas tego procesu. Patrz Opis parametréw zaworu na stronie
31, aby uzyskac dodatkowe informacje.
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Ustawianie i weryfikacja parametrow

Biorac pod uwage, ze maszyny UniXact sg testowane na mokro

w fabryce, parametry poczatkowe nalezy odpowiednio ustawic

w systemie uzytkownika. Nalezy jednak przejrze¢ i zweryfikowac te
parametry, aby zrozumie¢ znaczenie kazdego parametru oraz
mozliwosci dostosowania i wykorzysta¢ go w celu ulepszenia
SWojego procesu.

Na ekranie Konserwacji wybierz ikone ?e , aby przejs¢ do listy
parametréow. Wymagany jest poziom uprawnien dostepu technika
lub wyzszy.

G GrRAco & Mainianance
)

Name Value Units

|
| Motars have power. Syssem is homed.. Ready.

Camera Coordinates System Coordinates

« D - < [

v [

MACHINE OFFSETS w -

[ Load [

Vaaratad Cormrer

o e Lh==1-1]

Modyfikacja parametréow spowoduje zmiane dziatania urzadzenia.
Parametry, ktére zostaty zmienione, sg natychmiast aktualizowane
w systemie. Niemniej jednak, plik zapisanych parametréw, ktéry jest
uzywany do przywracania parametréw po zakonczeniu cyklu
zasilania, jest aktualizowany dopiero po wyjsciu z funkgji
parametrow.

Kazdy parametr ma unikalng nazwe, wyswietlona w kolumnie
znajdujacej sie najdalej z lewej strony (1]

Aby zmieni¢ parametr, nalezy wpisa¢ nowa warto$¢ w kolumnie
srodkowe] €.

U dotu ekranu znajduije sie pole opisu parametréw @). Wybierz
parametr, aby wyswietli¢ opis parametru w tym polu.

Parametry lokalizacji majg powigzany z nimi przycisk ,Tutaj” @.
Kiedy ustawiasz lub zmieniasz parametr lokalizacji, wybierz ten
przycisk, aby potwierdzi¢ wspotrzedne po uzyciu przyciskow
impulsowania w celu ich wybrania. Jesli przycisk Tutaj znajduje sie
tylko obok wartosci Y, ustawiane sg wszystkie parametry X, Y i Z.
W przeciwnym wypadku ustawiany jest jedynie parametr
znajdujacy sie obok przycisku Tutaj.
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Mozna uzy¢ zaktadek u géry, aby przetgczac sie miedzy
parametrami systemu i parametrami specyficznymi dla zaworu @.

Dwie wazne ikony znajduja sie w prawym dolnym rogu tego
ekranu @.

/0

Zapisz: Wybierz ten przycisk, aby zapisac plik
parametréw i wysta¢ go do kontrolera. Jest to
jedyny sposéb zapisywania wprowadzonych zmian
parametrow.

Wejscie/Wyjscie: Umozliwia powro6t do ekranu
Wejscie/Wyjscie. Jesli parametry nie zostaty
zapisane, wyswietlony zostanie komunikat

o odrzuceniu zmian.

Metody ustawiania lub zmiany parametréw zaleza od typu
parametru. Niektdre z nich wymagaja wyboru z rozwijanych menu,
podczas gdy dla innych wykorzystywane sg elementy sterujace
impulsowaniem lub konieczne jest wprowadzenie wartosci. Patrz
Opis parametréw systemu na stronie 23, aby uzyska¢ dodatkowe
informacje.

Zarzqdzanie plikiem parametrow

oo [

G GRACO .EE. . Makitaoanch

Motors have power. System is homed . Ready. Paramaters Valve

Analog 2 Offses: Value of
.T}m:"a.\‘ E

Przyciski pod przewijang lista parametréw inicjuja funkcje
zarzadzania plikiem parametréw (1}

UWAGA: Parametry plikow wykorzystywanych przez system sg
zapisane w folderze C:\Graco na miejscowym komputerze.
Lokalizacji i nazwy tych plikéw nie mozna zmienié. Kopie zapasowe
plikbw moga by¢ zapisane w innej lokalizacji.

Kopia zapasowa: Wybierz ten przycisk, aby utworzy¢ kopie
biezacego pliku parametréw i zapisa¢ go lokalnie w wybranej
lokalizacji. Mozna uzy¢ tylko domysinej nazwy pliku i zastgpi¢
istniejacy plik o identycznej nazwie, jesli ta sama lokalizacja jest
uzywana wielokrotnie.
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Pobierz: Wybierz ten przycisk, aby wysta¢ wczesniej utworzony plik
kopii zapasowej do kontrolera i odpowiednio ustawi¢ wszystkie
wartosci parametréw.

Przywro¢: Wybierz ten przycisk, aby system wczytat ponownie
ostatnio zapisany plik parametrow, cofajac wszelkie zmiany
dokonane w dowolnym z parametréw.

Ponowna instalacja kontrolera: Wybierz ten przycisk, aby
ponownie zainstalowac pliki na kontrolerze, o ile odpowiednie pliki
sg przechowywane na komputerze lokalnym. Do wykonania tej
funkcji wymagany jest dostep na poziomi uprawnien inzyniera.

Ponizsze dwa parametry majg szczegdlne znaczenie i musza
koniecznie zosta¢ ustawione prawidtowo przed rozpoczeciem

uzytkowania systemu UniXact @):

Folder zapisu: Plik parametréw obejmuje folder zapisu plikéw
tworzonych podczas programowania. Jezeli folder zapisu przestanie
istnie¢, przywracana jest wartos¢ domysina.

Jednostka systemowa: Umozliwia wy$wietlanie wartosci
systemowych w jednostkach metrycznych lub standardowych.

Zmiana adresu IP systemu

Wybierz przycisk Zmien, ktéry znajduje sie obok podanego adresu
IP, aby otworzy¢ okno dialogowe, ktére umozliwia zmiane adresu IP

podtaczonego kontrolera @).

{; GRACO ﬁ < Maintenance Graco u

Motars have power. System is homed.. Ready.  Parameters Valve

Camera Coordinates e o i

Pasnatsd Corpmier

.',.% owNu:g-:;n.;nmm E

Powrét: Powrét do listy parametréw bez
modyfikowania adresu IP podigczonego
kontrolera.

Zapisz adres IP: Zapisywanie i zmiana adresu IP
podtaczonego kontrolera. System automatycznie
prébuje ponownie nawigzac¢ potaczenie.
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Opis parametrow systemu

W tym rozdziale znajdujg sie opisy ogdlnych parametréw systemu.

UWAGA: Ze wzgledu na rézne opcje dostepne dla systeméw
UniXact i zr6znicowanie ich zastosowan, nie wszystkie

z parametréw wymienionych na liscie moga dotyczy¢ Twojego
systemu.

Mozesz réwniez sprawdzi¢ najbardziej aktualne parametry
i dodatkowe informacje w folderze Dokumentacja Dozownika
Graco na pulpicie komputera systemowego.

Ogolne

Adres IP: Wyswietlany jest adres IP aktualnie podtagczonego
kontrolera. Aby to zmieni¢, wybierz przycisk oznaczony Zmien,
znajdujacy sie obok podanego adresu.

Folder zapisu: Folder wykorzystywany do zapisywania i pobierania
plikdw czesci. Jesli ten katalog nie istnieje, zamiast niego uzywany
jest folder o nazwie Czesci w tym samym katalogu, co plik
wykonywalny. Tylko pliki czesci z katalogu Zapisz sa dostepne na
ekranie programowania.

Jednostka systemowa: Umozliwia wybranie, czy system ma
uzywac jednostek standardowych czy metrycznych. Jednostki
standardowe to cale lub cale na sekunde. Jednostki metryczne to
mm lub mm na sekunde.

Przyciski polecen kontrolera - A (zielony), B (czerwony),

X (niebieski) i Y (z6tty): Przyciski te mozna zaprogramowac tak,
aby wywotywaly najczesciej uzywane polecenia programowe.
Poszczegdlne funkcje sg dostepne w rozwijanym menu.

Liczba gniazd: Wpisa¢ 1 lub 2. Wpisz 2, jedli urzadzenie jest
wyposazone w podwdjne prowadnice Y lub jesli cze$¢ czujnikéw
zamocowania stuzy do identyfikacji dwoch réznych czesci. Wpisz 1,
jesli nie wystepuje zaden z opisanych powyzej przypadkéw.

Kazde gniazdo czesci ma swdj wtasny uktad wspétrzednych i punkt

poczatkowy (punkt zerowy). Pozwala to na uzycie programu z tymi
samymi wspotrzednymi w obu gniazdach.
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Czujniki zainstalowanych czesci: Mozna wiaczy¢ lub wytaczy¢ te
funkcje. Kiedy funkcja jest wtaczona, wymaga aktywacji czujnikéw
zainstalowanych czesci przed wiaczeniem osi w trybie roboczym. Ta
funkcja jest uzywana zawsze, kiedy zainstalowane sa prowadnice Y.
Kiedy prowadnice Y nie sa zainstalowane, wejscia przeznaczone dla
lewego i prawego gniazda moga zosta¢ wykorzystane do
wykrywania réznych czesci i wybierania odpowiedniego programu
lewego lub prawego. Te same wejscia, ktdre sg uzywane do
okreslenia, czy prowadnica jest wcisnieta i zablokowana sa
wykorzystywane dla czujnikéw zainstalowanych czesci.

«  Aktywuj wejscia 119, aby witgczy¢ lewe gniazdo.

«  Aktywuj wejscia 2 i 10, aby wtaczy¢ prawe gniazdo.

«  Wejscia 1i 2 to styki normalnie zamkniete, ktére musza
by¢ utrzymywane w pozycji otwartej, aby byty aktywne.

«  Wejscia 9i 10 to styki normalnie otwarte, ktére musza by¢
utrzymywane w pozycji zamknietej, aby byty aktywne.

«  Kiedy liczba gniazd wynosi jeden (1), obowiagzuja
parametry lewego gniazda.

Kiedy funkcja zainstalowanej czesci jest aktywna

«  Kiedy prowadnica jest wsunieta, czujnik prowadnicy
aktywuje wejscie 1 po lewej stronie lub wejscie 2 po
prawej stronie.

- Prowadnica zostaje nastepnie zablokowana, co aktywuje
wejscie czujnika sworznia zabezpieczajacego
9 prowadnicy lewej lub wejscie 10 prowadnicy prawe;j.

«  Kiedy nie ma prowadnic, te wejscia sa zwykle wyzwalane
przez dwa czujniki, ktére sg czescig zespotu lokalizatora
kasety. Kazdy czujnik jest ustawiony tak, aby wykrywat
bok czesci lub urzadzenia, aby zapewni¢, ze czesc jest
prawidtowo ustawiona wzgledem ogranicznikéw.

«  Kiedy te dwa wejscia czujnika zainstalowania czesci sa
wyzwolone, program dozowania rozpoczyna sie
automatycznie.

Kiedy funkcja zainstalowanej czesci jest wytqczona

. Pierwszym poleceniem w programie dotyczacym czesci
musi by¢ koniecznie polecenie Czekaj na wejscie.

W przeciwnym razie program jest uruchamiany
natychmiast po ustawieniu maszyny w trybie roboczym,
co moze mie¢ wptyw na dozowanie.

«  Polecenie Czekaj na wejscie wymaga wykonania
czynnosci, aby umozliwi¢ uruchomienie programu.
Wejscie to jest zwykle adresowane do przycisku
uruchamiania.

«  Nie ma zadnego warunku (poza programem), ktéry musi
zostac spetniony przez program dotyczacy czesci, kiedy
funkcja zainstalowanej czesci jest wytaczona.
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Zainstalowany czujnik poziomu: Wybierz opcje Wtgczone, aby
umozliwi¢ wyswietlanie komunikatéw dotyczacych poziomu
materiatéw na ekranie roboczym po otrzymaniu sygnatu
dotyczacego poziomu. Ta funkcja wymaga zainstalowania stykéw
normalnie otwartych na wejsciach. Btad lub zdarzenie dotyczace
poziomu materiatu powoduje zamkniecie styku i wystanie
komunikatu ostrzegawczego lub alarmowego.

Ponizsze komunikaty dotyczace poziomu materiatu moga pojawiac
sie w zaleznosci od wejs¢, na ktdrych sa zainstalowane styki
normalnie otwarte.

Wejscie PC Komunikat

12 (ptyta interfejsu
kontrolera P20)

Btad Alarm dotyczacy poziomu
materiatu A

16 (ptyta rozszerzen
We/Wy IN 5)

Btad Alarm dotyczacy poziomu
materiatu B

6 (ptyta rozszerzen
We/Wy IN 1)

Ostrzezenie - Niski poziom
materiatu A

Ostrzezenie - Niski poziom
materiatu B

15 (ptyta rozszerzen
We/Wy IN 4)

UWAGA: W przypadku komunikatéw alarmowych urzadzenie
wyswietla komunikat, a nastepnie automatycznie wychodzi z trybu
pracy. W przypadku komunikatéw ostrzegawczych urzadzenie
wyswietla komunikat, ale kontynuuje normalna prace.

Liczba cykli

przed wykonaniem konserwacji zapobiegawczej: Wprowadz
zadana liczbe cykli, ktére moga zosta¢ wykonane, zanim pojawi sie
ostrzezenie dotyczace koniecznosci przeprowadzenia prac
konserwacji zapobiegawczej. Warto$¢ licznika dla tej funkgji jest
zwiekszana na podstawie licznika catkowitej liczby cykli, ktory
znajduje sie na ekranie danych SPC. Jest ona réwniez wyswietlana
jako Cykle na ekranie roboczym.

Praca

Plynnos¢: Ptynnos¢ jest wyrazona jako wartos¢ procentowa

w zakresie od 0 do 100%. Nizsze wartosci powodujg, ze system
bardziej scisle przestrzega wstepnie zdefiniowanej sciezki. Wyzsze
wartosci umozliwiaja wigksze zaokraglenia w rogach lub wewnatrz
tukéw. Wartosé 3 jest odpowiednia dla wiekszosci zastosowan.
Wartos¢ ta moze zostac skorygowana pdzniej, po opracowaniu
programu dozowania, w celu zapewnienia ptynnego ruchu podczas
dozowania.

Predkos¢ wysoka X: Maksymalna predkos¢, z jaka system moze
przesuwac o$ X podczas szybkich ruchéw, takich jak polecenia
Przejdz do pozycji.

Predkos¢ wysoka Y: Maksymalna predkos¢, z jaka system moze
przesuwac os Y podczas szybkich ruchéw, takich jak polecenia
Przejdz do pozycji.

Predkos¢ wysoka Z: Maksymalna predkos¢, z jaka system moze

przesuwac o$ Z podczas szybkich ruchéw, takich jak polecenia
Przejdz do pozyc;ji.
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Powrét do potozenia poczatkowego

Predkos¢ powrotu do potozenia poczatkowego X: Predkosc,
z jaka system przesuwa 0$ X podczas powrotu do potozenia
poczatkowego.

Predkos¢ powrotu do potozenia poczatkowego Y: Predkos¢,
z jaka system przesuwa o$ Y podczas powrotu do pofozenia
poczatkowego.

Predkos¢ powrotu do potozenia poczatkowego Z: Predkos¢,
z jaka system przesuwa o$ Z podczas powrotu do potozenia
poczatkowego.

Impulsowanie

Predkos¢ impulsowania X: Predko$¢ domysina, z jaka system
przesuwa o$ X podczas impulsowania. Jest to predkosc
maksymalna, jezeli wykorzystywany jest podtaczony joystick.

Predkos¢ impulsowania Y: Predkos¢ domysina, z jaka system
przesuwa o$ Y podczas impulsowania. Jest to predkosc
maksymalna, jezeli wykorzystywany jest podfaczony joystick.

Predkos¢ impulsowania Z: Predko$¢ domyslna, z jaka system

przesuwa o$ Z podczas impulsowania. Jest to predkos¢
maksymalna, jezeli wykorzystywany jest podigczony joystick.

Wartosci przesuniecia urzadzenia

Przycisk trybu ustawienia: Uruchamiania narzedzie wykonywania

ustawien dla skalibrowania gniazd czesci. Patrz Skalibrowaé
maszyne na stronie 64.

Potozenie zerowe gniazda lewego X: Wspoétrzedna X potozenia
poczatkowego lewego gniazda. Potozenie poczatkowe lewego
gniazda jest uzywane jako punkt poczatkowy dla kazdego
programu dotyczacego lewego gniazda, odpowiadajac
wspotrzednym (0,0,0) na ekranie Programowanie.

Potozenie zerowe gniazda lewego Y: Wspotrzedna Y potozenia
poczatkowego lewego gniazda. Potozenie poczatkowe lewego
gniazda jest uzywane jako punkt poczatkowy dla kazdego
programu dotyczacego lewego gniazda, odpowiadajac
wspotrzednym (0,0,0) na ekranie Programowanie.

Potozenie zerowe gniazda lewego Z: Wspoétrzedna Z potozenia
poczatkowego lewego gniazda. Potozenie poczatkowe lewego
gniazda jest uzywane jako punkt poczatkowy dla kazdego
programu dotyczacego lewego gniazda, odpowiadajac
wspotrzednym (0,0,0) na ekranie Programowanie.

Polozenie zerowe gniazda prawego X: Wspétrzedna X potozenia
poczatkowego prawego gniazda. Potozenie poczatkowe prawego
gniazda jest uzywane jako punkt poczatkowy dla kazdego
programu dotyczacego prawego gniazda, odpowiadajac
wspotrzednym (0,0,0) na ekranie Programowanie.
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Potozenie zerowe gniazda prawego Y: Wspotrzedna Y potozenia
poczatkowego prawego gniazda. Potozenie poczatkowe prawego
gniazda jest uzywane jako punkt poczatkowy dla kazdego
programu dotyczacego prawego gniazda, odpowiadajac
wspotrzednym (0,0,0) na ekranie Programowanie.

Potozenie zerowe gniazda prawego Z: Wspoétrzedna Z potozenia
poczatkowego prawego gniazda. Potozenie poczatkowe prawego
gniazda jest uzywane jako punkt poczatkowy dla kazdego
programu dotyczacego prawego gniazda, odpowiadajac
wspotrzednym (0,0,0) na ekranie Programowanie.

Skok lewego gniazda: Kat, o ktéry lewe gniazdo jest obracane
w odniesieniu do osi X.

Obroét lewego gniazda: Kat, o ktéry lewe gniazdo jest obracane
w odniesieniu do osi Y.

Pochylenie lewego gniazda: Kat, o ktéry lewe gniazdo jest
obracane w odniesieniu do osi Z.

Skok prawego gniazda: Kat, o ktéry prawe gniazdo jest obracane
w odniesieniu do osi X.

Obrot prawego gniazda: Kat, o ktéry prawe gniazdo jest obracane
w odniesieniu do osi Y.

Pochylenie prawego gniazda: Kat, o ktéry prawe gniazdo jest
obracane w odniesieniu do osi Z.

NEST SKEW ¢
00

+ -

i~ . T

BN
 NEST ZERO

Rys. 9: Pochylenie gniazda lewego i prawego
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Obecnos¢ czesci

Uzywaj czujnika czesci: Zaznaczenie tego pola okresla, czy system
przemieszcza sie do aktualnej pozycji czesci i sprawdza czujnik
obecnosci czesci przed uruchomieniem programu dotyczacego
czesci.

Czesc¢ lewa obecna X: Wspotrzedna X pozycji, do ktérej system
przemieszcza sie podczas okreslania, czy w lewym gniezdzie
znajduje sie czes¢.

Czesc lewa obecna Y: Wspotrzedna Y pozycji, do ktoérej system
przemieszcza sie podczas okreslania, czy w lewym gniezdzie
znajduje sie czesé.

Czesc lewa obecna Z: Wspétrzedna Z pozycji, do ktdrej system
przemieszcza sie podczas okreslania, czy w lewym gniezdzie
znajduje sie czes¢.

Czes¢ prawa obecna X: Wspoétrzedna X pozycji, do ktérej system
przemieszcza sie podczas okreslania, czy w prawym gniezdzie
znajduje sie czes¢.

Czesc prawa obecna Y: Wspétrzedna Y pozycji, do ktérej system
przemieszcza sie podczas okreslania, czy w prawym gniezdzie
znajduje sie czesé.

Czesc prawa obecna Z: Wspotrzedna Z pozycji, do ktérej system
przemieszcza sie podczas okreslania, czy w prawym gniezdzie
znajduje sie czes¢.

Oczyszczanie

UWAGA: Aby rozpocza¢ proces, wybierz ilo$¢ oczyszczania, ktéra
dozuje petna objetos¢ wymieszanego materiatu w mieszalniku
w proporgcji od 1/2 do 3/4 czasu zastygania materiatu. Wartos¢ ta
jest w wysokim stopniu zalezna od materiatu.

Lokalizacja oczyszczania X Wspotrzedna X lokalizacji, do ktérej
system przemieszcza sie przed rozpoczeciem oczyszczania.
Lokalizacja oczyszczania jest taka sama dla wszystkich rodzajéow
oczyszczania.

Lokalizacja oczyszczania Y: Wspotrzedna Y lokalizacji, do ktérej
system przemieszcza sie przed rozpoczeciem oczyszczania.
Lokalizacja oczyszczania jest taka sama dla wszystkich rodzajéw
oczyszczania.

Lokalizacja oczyszczania Z: Wspotrzedna Z lokalizacji, do ktérej
system przemieszcza sie przed rozpoczeciem oczyszczania.
Lokalizacja oczyszczania jest taka sama dla wszystkich rodzajow
oczyszczania.

Czas ostrzegania przed oczyszczaniem: Czas w sekundach,

w ktérym uzytkownik jest ostrzegany przed rozpoczeciem
oczyszczania. Ostrzezenie jest wyswietlane na ekranie roboczym
poprzez podswietlenie uptywu czasu na czerwono, aby ostrzec
o zblizajacym sie oczyszczaniu.
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Czas przedmuchiwania igly: Czas w sekundach, podczas ktérego
powietrze jest doprowadzane do koncéwki igly po oczyszczeniu,
aby wydmuchac¢ nadmiar materiatu z igly. Po uptywie potowy czasu
0$ Z zaczyna przesuwac sie do swojej pozycji gérne;j.
Przedmuchiwanie jest nadal wykonywane przez reszte czasu,
podczas ktérego o$ Z przesuwa sie w gore.

Czestotliwosc¢ oczyszczania: Czas w sekundach pomiedzy
standardowymi operacjami oczyszczania. Zegar standardowego
Czasu oczyszczania jest resetowany za kazdym razem, gdy

w systemie przeprowadzane jest jakiekolwiek czyszczenie. Czas jest
réwniez resetowany za kazdym razem, gdy system wykonuje
dozowanie, co powoduje, ze system nie przechodzi normalnego
czyszczenia podczas ciggtej pracy.

Licznik impulséw oczyszczania Licznik impulséw oczyszczania
wykonywanych podczas oczyszczania standardowego. Impuls
polega na przesunieciu zaworu dozowania o odlegto$¢ okreslong
w parametrze wielkosci oczyszczania.

Czas oczekiwania oczyszczania: Czas w sekundach, podczas
ktérego system czeka po kazdym impulsie i przed
przedmuchiwaniem (jesli jest aktywne) podczas wykonywania
standardowego oczyszczania.

Czestotliwos¢ oczyszczania podczas procesu: Liczba czesci
dozowanych pomiedzy operacja oczyszczania podczas procesu.
Zegar czasu oczyszczania podczas procesu jest resetowany za
kazdym razem, gdy w systemie przeprowadzane jest jakiekolwiek
czyszczenie. Oczyszczanie podczas procesu przerywa ciggta prace
systemu.

Licznik impulséw oczyszczania podczas procesu: Licznik
impulséw oczyszczania wykonywanych w czasie oczyszczania
podczas procesu. Impuls polega na przesunieciu zaworu dozowania
o odlegtos¢ okreslong w parametrze wielkosci oczyszczania
podczas procesu.

Czas oczekiwania oczyszczania podczas procesu: Czas

w sekundach, podczas ktérego system czeka po kazdym impulsie
i przed przedmuchiwaniem (jesli jest aktywne) podczas
wykonywania oczyszczania podczas procesu.
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Znajdowanie igly

Podczas ustawiania parametréw lokalizacji czujnika potozenia igty
nalezy pamieta¢, ze parametry te musza by¢ ustawione w taki
sposdb, aby igta mogta przemieszczac sie przez oba czujniki,
poruszajac sie odpowiednio w kierunku dodatnim osi X i Y. Ponizszy
schemat przedstawia odpowiednie ustawienie potozenia czujnika
znajdowania igty, biorac pod uwage dwa czujniki umieszczone po
bokach kwadratu.

Czujnikznajdowania. H

igty Y

Potozenie czujnika  Ll0c - - - = = = = =
znajdowania igty

Czujnik znajdowania igty X

Rys. 10: Ustawienie polozenia czujnika znajdowania igly

UWAGA: Przed zapamietaniem potozenia czujnika znajdowania
igty, urzadzenie musi znajdowac sie w potozeniu poczatkowym bez
aktywowanej opcji znajdowania igty. W ten sposéb ustalane jest
potozenie osi w odniesieniu do potaczonych na state przetacznikow
przekroczenia pozycji na kazdej osi.

Konieczne jest okreslenie potozenia znajdowania igty, a nastepnie
procedura powrotu do potozenia poczatkowego (z wkgczong opcja
znajdowania igty) musi zosta¢ wykonana przed zapamietaniem
pozycji dla innych funkgji. Procedura znajdowania igty ustala
doktadne potozenie koncéwki dozujacej w uktadzie wspétrzednych,
wykorzystujac potozenie czujnika wyszukiwania igty jako punkt
odniesienia.

Koncéwka dozujaca jest nastepnie uzywana do zapamietania
lokalizacji nastepujacych funkgji:

»  Polozenie oczyszczania
«  Wartosci przesuniecia urzadzenia
«  Czujniki obecnosci czesci

Wszelkie zmiany lokalizacji czujnika znajdowania igty powodujg
zmiane potozenia koricdwki dozujacej w uktadzie wspotrzednych

i wptywaja na wartosci wymienionych powyzej lokalizacji
elementdw. Jesli potozenie czujnika znajdowania igty zostanie
zmienione, wartosci lokalizacji dla poszczegéinych funkgji
odpowiednio sie zmieni i musi zosta¢ zapamietane ponownie.

Ma to wptyw réwniez na wszystkie programy, ktére zostaty napisane
przed wprowadzeniem zmian.
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Gdy konieczna jest zmiana pozycji znajdowania igly po jej ustaleniu,
mozna dodac wartosci przesuniecia koncowki w celu zmiany
potozenia znajdowania igly wzgledem pierwotnie zapamietanego
potozenia czujnika bez zmiany wspétrzednych potozenia czujnika.
Umozliwia to zachowanie niezmienionych wartosci lokalizacji
funkcji wymienionych powyzej.

Wiaczenie znajdowania igly: Zaznaczenie tego pola powoduje,
ze system wykonuje procedure znajdowania igty natychmiast po
ustawieniu w potozeniu poczatkowym. Lokalizacja igty jest
uzywana jako dodatkowa wartos¢ przesuniecia dla wszystkich
przysztych ruchéw.

Przesuniecie koncéwki X znajdowania igty: Przesuniecie
potozenia czujnika X. Moze to by¢ konieczne w przypadku zmiany
potozenia igty wzgledem osi X. Wartos¢ ta moze zosta¢ zmieniona
nawet, jesli fizyczne potozenie czujnika nie zmienito sie. Kiedy
lokalizacja czujnika zostata zapamietana, wartos$¢ ta moze by¢
ustawiona na zero.

Przesuniecie koncéwki Y znajdowania igly: Przesuniecie
potozenia czujnika Y. Moze to by¢ konieczne w przypadku zmiany
potozenia igty wzgledem osi Y. Wartos¢ ta moze zosta¢ zmieniona
nawet, jesdli fizyczne potozenie czujnika nie zmienito sie. Kiedy
lokalizacja czujnika zostata zapamietana, warto$¢ ta moze by¢
ustawiona na zero.

Przesuniecie koncéwki Z znajdowania igly: Przesuniecie
potozenia czujnika Z. Moze to by¢ konieczne w przypadku zmiany
igty (na dtuzsza lub krétsza). Wartos¢ ta moze zosta¢ zmieniona
nawet, jesli fizyczne potozenie czujnika nie zmienito sie. Kiedy
lokalizacja czujnika zostata zapamietana, wartos¢ ta moze by¢
ustawiona na zero.

Potozenie czujnika znajdowania igty X: Wspdtrzedna X lokalizacji,
do ktdrej system przemieszcza sie w celu rozpoczecia znajdowania
igty. Ta wartos¢ nie powinna by¢ zmieniana, chyba ze zmieni sie
fizyczna lokalizacja czujnika.

Potozenie czujnika znajdowania igly Y: Wspotrzedna Y lokalizacji,
do ktdrej system przemieszcza sie w celu rozpoczecia znajdowania
igty. Ta wartos¢ nie powinna by¢ zmieniana, chyba ze zmieni sie
fizyczna lokalizacja czujnika.

Potozenie czujnika znajdowania igty Z: Wspoétrzedna Z lokalizacji,
do ktdrej system przemieszcza sie w celu rozpoczecia znajdowania
igty. Ta wartos¢ nie powinna by¢ zmieniana, chyba ze zmieni sie
fizyczna lokalizacja czujnika.

Lokalizacja igly kalibracji okregu X, Y, Z: Ta funkcja jest uzywana
tylko w systemach z wigczong funkcjg wizyjna. Zapamietana
pozycja (wspdtrzedne systemu) osi jest ustawiona tak, aby igta
dozujaca byta umieszczona w srodku kropki kalibracyjnej na
zespole znajdowania igly. Ta pozycja jest wykorzystywana do
zapamietywania relacji miedzy kamera a igta.
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Konserwacja

Konserwacja X: Wspo6trzedna X pozycji konserwacji. System
przemieszcza sie do tej pozycji, kiedy odpowiednie polecenie
zostato wydane z ekranu konserwacji.

Konserwacja Y: Wspoétrzedna Y pozycji konserwacji. System
przemieszcza sie do tej pozycji, kiedy odpowiednie polecenie
zostato wydane z ekranu konserwacgji.

Konserwacja Z: Wspétrzedna Z pozycji konserwacji. System
przemieszcza sie do tej pozycji, kiedy odpowiednie polecenie
zostato wydane z ekranu konserwacgji.

Zaladunek czesci

UWAGA: Ta funkcja jest przeznaczona tylko dla systemow
z kurtynami $wietlnymi. Nie jest ona dostepna w systemach
z drzwiami dostepowymi.

Wiacz zatadunek czesci: Wybierz opcje Wiaczona, aby umozliwic
wyciszenie obwodu bezpieczenistwa, kiedy maszyna znajduje sie

w pozycji Zatadunek / Roztadunek. Podczas normalnej pracy, préba
dostepu do obszaru roboczego przez kurtyne $wietlng powoduje
wytgczenie urzadzenia. Gdy obwdd bezpieczenstwa jest wyciszony,
mozna fadowac i roztadowywac czesci bez wylgczania urzadzenia.

Tylny przetacznik wyciszenia na osi Y i zespét przetacznika
wyciszenia na osiach X i Z musza zosta¢ aktywowane, aby wyciszy¢
obwdéd bezpieczenstwa. Osie automatycznie przesuwaja sie do
wspotrzednych Zatadunku czesci, gdy maszyna znajduje sie

w trybie pracy oraz ponownie po zakoniczeniu kazdej czesci.

Po wybraniu opcji Wylaczona, urzadzenie nie bedzie automatycznie
indeksowac wspétrzednych Zatadunku czesci. Patrz takze
Wykonanie obwodu bezpieczenstwa na stronie 87.

Zatadunek czesci X: Wspotrzedna X pozycji zatadunku/roztadunku.
System przemieszcza sie do tej pozycji po podaniu czesci.

Zatadunek czesci Y: Wspotrzedna Y pozycji zatadunku/roztadunku.
System przemieszcza sie do tej pozycji, kiedy odpowiednie
polecenie zostato wydane z ekranu konserwacji.

Zatadunek czesci Z: Wspodtrzedna Z pozycji zatadunku/roztadunku.
System przemieszcza sie do tej pozycji po podaniu czesci.

Wysokos¢ skoku zatadunku czesci: Zanim maszyna przesunie sie
(przeskoczy) do pozycji zatadunku czesci, 0$ Z indeksuje do
okreslonej wysokosci Z. O$ Z zostanie przesunieta przed
przesunieciem osi X lub Y. Nalezy uzy¢ tego ustawienia, aby
zapewni¢, ze koricoéwka dozujgca ma odpowiedni przeswit ponad
wszystkimi przeszkodami w obszarze dozowania.
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Limity systemowe

Przyspieszenie osi X: Szybkos¢ przyspieszania uzywana przez
kontroler ruchu w celu doprowadzenia osi X do zadanej predkosci.

Przyspieszenie osi Y: Szybkos¢ przyspieszania uzywana przez
kontroler ruchu w celu doprowadzenia osi Y do zadanej predkosci.

Przyspieszenie osi Z: Szybko$¢ przyspieszania uzywana przez
kontroler ruchu w celu doprowadzenia osi Z do zgdanej predkosci.

UWAGA: Wartos$¢ przyspieszenia musi by¢ taka sama dla wszystkich
osi X, Y i Z. Dla kazdej osi zalecana jest ustawiona fabrycznie,
domyslna predkos¢ 980 mm/s. Ta szybkos¢ jest odpowiednia dla
wszystkich zastosowan z petnym obcigzeniem osi. (Patrz no$nos¢
w rozdziale Specyfikacje techniczne na stronie 106.) Mozesz uzy¢
wiekszych szybkosci przyspieszania, aby skréci¢ czasy cyklu, kiedy
osie nie s w petni obcigzone, nalezy jednak zachowac ostroznos¢,
aby unikna¢ szybkosci, ktére powoduja nadmierny hatas lub
wibracje, gdy osie wykonuja gwattowne zmiany kierunkéw.

Maksimum X: Maksymalna wartos$¢ wspotrzednej X, do ktérej
system moze sie przesung¢. Wartos¢ parametrow X lokalizacji nie
moze by¢ wyzsza od tej wartosci.

Minimum X: Minimalna warto$¢ wspétrzednej X, do ktérej system
moze sie przesuna¢. Warto$¢ parametrow X lokalizacji nie moze by¢
nizsza od tej wartosci.

Maksimum Y: Maksymalna wartos¢ wspotrzednej Y, do ktorej
system moze sie przesung¢. Wartos¢ parametréw Y lokalizacji nie
moze by¢ wyzsza od tej wartosci.

Minimum Y: Minimalna wartos$¢ wspotrzednej Y, do ktérej system
moze sie przesuna¢. Wartos¢ parametrow Y lokalizacji nie moze by¢
nizsza od tej wartosci.

Maksimum Z: Maksymalna wartos$¢ wspétrzednej Z, do ktorej
system moze sie przesuna¢. Wartos¢ parametréw Z lokalizacji nie
moze by¢ wyzsza od tej wartosci.

Minimum Z: Minimalna warto$¢ wspoétrzednej Z, do ktérej system

moze sie przesung¢. Wartos¢ parametrow Z lokalizacji nie moze by¢
nizsza od tej wartosci.
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Wejscia analogowe

Dostepne sa dwa wejscia analogowe, oznakowane 1 i 2. Wejscia te
pobierajg dane z przetwornikéw cisnienia w strumieniu materiatu.
Lokalizacja tych czujnikéw rézni sie w zaleznosci od zastosowania.

Standardowe czujniki dostarczone z systemem nie s3 wzmacniane

i wykorzystujg obwdd wzmacniacza w celu skalowania
miliwoltowego sygnatu z czujnika na sygnat 0-5 woltéw. Patrz
Kalibracja czujnika cisnienia na stronie 69 aby uzyskac informacje
na temat wigczania lub wytaczania wzmacniacza. W przypadku
wykorzystywania innych zrédet sygnatu analogowego nalezy
skontaktowac sie z pomoca techniczng firmy Graco.

UWAGA: Zalecane jest, aby na poczatek parametry te zostaty
ustawione na zero. W ujeciu ogdlnym, powoduje to wylaczenie
jakichkolwiek komunikatéw ostrzegawczych i alarmowych
dotyczacych cisnienia. Kiedy wzér jest gotowy do produkgji,
maksymalne i minimalne wartosci ci$énienia mozna monitorowac na
ekranie trybu roboczego, aby ustali¢ odpowiednie poziomy
ostrzezen i alarméw.

Wiacz wejscie analogowe 1 i 2: Wigczenie wejs¢ analogowych
aktywuje opisane ponizej funkcje ostrzezen i alarmoéw dotyczacych
cisnienia dozowania.

Wejscie analogowe 1 przy 5V: Zadana warto$c¢ pierwszego wejscia
analogowego w przypadku odebrania sygnatu 5 V. Ta wartos¢ stuzy
do skalowania wejscia.

Wejscie analogowe 2 przy 5V: Zadana warto$¢ drugiego wejécia
analogowego w przypadku odebrania sygnatu 5 V. Ta wartos¢ stuzy
do skalowania wejscia.

Wejscie analogowe 1 dla przesuniecia: Zagdana warto$¢
pierwszego wejscia analogowego w przypadku odebrania sygnatu
0V. Ta wartos¢ stuzy do okreslenia przesuniecia wejscia.

Wejscie analogowe 2 dla przesuniecia: Zagdana warto$¢ drugiego
wejscia analogowego w przypadku odebrania sygnatu 0 V. Ta
wartosc stuzy do okreslenia przesuniecia wejscia.

Warto$¢ maks. dla alarmu oczyszczania 1: Jezeli wartosc na
wejsciu analogowym 1 bedzie wyzsza od tej wartosci podczas
oczyszczania, w systemie wystapi alarm. Ta warto$¢ powinna
by¢ skalowana dla parametréw wejscia analogowego 1 przy 5V
i wejscia analogowego 1 dla przesuniecia.

Warto$¢ maks. dla alarmu oczyszczania 2: Jezeli wartos¢ na
wejsciu analogowym 2 bedzie wyzsza od tej wartosci podczas
oczyszczania, w systemie wystapi alarm. Ta warto$¢ powinna
by¢ skalowana dla parametréw wejscia analogowego 2 przy 5V
i wejscia analogowego 2 dla przesuniecia.

Warto$¢ min. dla alarmu oczyszczania 1: JeZzeli wartos¢ na wejsciu
analogowym 1 bedzie nizsza od tej wartosci podczas oczyszczania,
w systemie wystapi alarm. Ta warto$¢ powinna by¢ skalowana dla
parametréw wejscia analogowego 1 przy 5V i wejscia analogowego
1 dla przesuniecia.

Warto$¢ min. dla alarmu oczyszczania 2: JeZeli wartos¢ na wejsciu
analogowym 2 bedzie nizsza od tej wartosci podczas oczyszczania,
w systemie wystapi alarm. Ta warto$¢ powinna by¢ skalowana dla
parametréw wejscia analogowego 2 przy 5V i wejscia analogowego
2 dla przesuniecia.
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Wartos¢ maks. dla ostrzezenia dotyczacego oczyszczania 1:
Jezeli warto$¢ na wejsciu analogowym 1 bedzie wyzsza od tej
wartosci podczas oczyszczania, w systemie pojawi sie komunikat
ostrzegawczy. Ta warto$¢ powinna by¢ skalowana dla parametréw
wejécia analogowego 1 przy 5V i wejscia analogowego 1 dla
przesuniecia.

Wartosc maks. dla ostrzezenia dotyczacego oczyszczania 2:
Jezeli warto$¢ na wejsciu analogowym 2 bedzie wyzsza od tej
wartosci podczas oczyszczania, w systemie pojawi sie komunikat
ostrzegawczy. Ta warto$¢ powinna by¢ skalowana dla parametréw
wejécia analogowego 2 przy 5V i wejscia analogowego 2 dla
przesuniecia.

Wartosc min. dla ostrzezenia dotyczacego oczyszczania 1: Jezeli
wartos¢ na wejsciu analogowym 1 bedzie nizsza od tej wartosci
podczas oczyszczania, w systemie pojawi sie komunikat
ostrzegawczy. Ta warto$¢ powinna by¢ skalowana dla parametréw
wejscia analogowego 1 przy 5 Vi wejscia analogowego 1 dla
przesuniecia.

Wartos¢ min. dla ostrzezenia dotyczacego oczyszczania 2: Jezeli
wartos¢ na wejsciu analogowym 2 bedzie nizsza od tej wartosci
podczas oczyszczania, w systemie pojawi sie komunikat
ostrzegawczy. Ta wartos¢ powinna by¢ skalowana dla parametréow
wejscia analogowego 2 przy 5V i wejscia analogowego 2 dla
przesuniecia.

Wartos$¢ maks. dla alarmu dozowania 1: Jezeli wartos$¢ na wejsciu
analogowym 1 bedzie wyzsza od tej wartosci podczas dozowania,
w systemie wystapi alarm. Ta wartos¢ powinna by¢ skalowana dla
parametrow wejscia analogowego 1 przy 5V i wejscia analogowego
1 dla przesuniecia.

Wartos$¢ maks. dla alarmu dozowania 2: JeZeli warto$¢ na wejsciu
analogowym 2 bedzie wyzsza od tej wartosci podczas dozowania,
w systemie wystapi alarm. Ta wartos¢ powinna by¢ skalowana dla
parametréw wejscia analogowego 2 przy 5V i wejscia analogowego
2 dla przesuniecia.

Wartos¢ min. dla alarmu dozowania 1: Jezeli warto$¢ na wejsciu
analogowym 1 bedzie nizsza od tej wartosci podczas dozowania,
w systemie wystapi alarm. Ta wartos¢ powinna by¢ skalowana dla
parametréw wejscia analogowego 1 przy 5V i wejscia analogowego
1 dla przesuniecia.

Wartos¢ min. dla alarmu dozowania 2: Jezeli wartos$¢ na wejsciu
analogowym 2 bedzie nizsza od tej wartosci podczas dozowania,
w systemie wystapi alarm. Ta wartos¢ powinna by¢ skalowana dla
parametréw wejscia analogowego 2 przy 5V i wejscia analogowego
2 dla przesuniecia.

Wartos¢ maks. dla ostrzezenia dotyczacego dozowania 1: Jezeli
wartos$¢ na wejsciu analogowym 1 bedzie wyzsza od tej wartosci
podczas dozowania, w systemie pojawi sie komunikat
ostrzegawczy. Ta wartos¢ powinna by¢ skalowana dla parametréow
wejscia analogowego 1 przy 5V i wejscia analogowego 1 dla
przesuniecia.

Wartos¢ maks. dla ostrzezenia dotyczacego dozowania 2: Jezeli
wartos¢ na wejsciu analogowym 2 bedzie wyzsza od tej wartosci
podczas dozowania, w systemie pojawi sie komunikat
ostrzegawczy. Ta warto$¢ powinna byc¢ skalowana dla parametréw
wejécia analogowego 2 przy 5V i wejscia analogowego 2 dla
przesuniecia.
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Wartos$¢ min. dla ostrzezenia dotyczacego dozowania 1: Jezeli
wartos¢ na wejsciu analogowym 1 bedzie nizsza od tej wartosci
podczas dozowania, w systemie pojawi sie komunikat
ostrzegawczy. Ta wartos$¢ powinna by¢ skalowana dla parametréw
wejécia analogowego 1 przy 5V i wejscia analogowego 1 dla
przesuniecia.

Wartosc min. dla ostrzezenia dotyczacego dozowania 2: Jezeli
wartos¢ na wejsciu analogowym 2 bedzie nizsza od tej wartosci
podczas dozowania, w systemie pojawi sie komunikat
ostrzegawczy. Ta wartos$¢ powinna by¢ skalowana dla parametréw
wejécia analogowego 2 przy 5V i wejscia analogowego 2 dla
przesuniecia.

System wizyjny

UWAGA: Wymagania dotyczace parametréw wizyjnych moga by¢
rézne w zaleznosci od zastosowania i ulega¢ zmianie na podstawie
unikalnych wymagan dotyczacych kazdego z zastosowan.

Wiaczenie systemu wizyjnego: Wybierz Wigczony, aby zezwoli¢
lub Wytaczony, aby zabroni¢ uzywania polecenia systemu
wizyjnego i punktéw programu nauczania przy uzyciu kamery.

Adres IP kamery systemu wizyjnego Adres IP kamery. Domyslne
ustawienie tego adresu to 192 168 000 205.

Lokalizacja kalibracji systemu wizyjnego X, Y, Z: Zapamietana
pozycja (wspdtrzedne systemu) osi, w ktérej kropka kalibracyjna
znajduje sie dokfadnie w krzyzyku kamery. Wysokos¢ Z tej
wspotrzednej okresla skalowanie obrazu.

UWAGA: Kropka kalibracyjna znajduje sie na naklejce z biatym ttem
i czarnym koétkiem o srednicy doktadnie 10 mm. Patrz Rysunek 11.
Wewnatrz czarnego kétka znajduje sie biate kétko, ktére pomaga

w procesie kalibracji. Srednica wewnetrznego biatego kétka
powinna scisle odpowiadac zewnetrznemu wymiarowi korcowki
igty dozujacej wykorzystywanej do danego zastosowania. Arkusz
naklejek (numer czesci 17R409) o dla rozmiaréw igty od 12 do

24 jest dostarczany w zestawie z urzadzeniami UniXact. Mata czarna
kropka w biatym okregu stuzy do ustalenia ogniskowej. Kiedy
kropka ta jest ostra, odlegtos¢ ogniskowej od celu jest prawidtowa.
Patrz Kalibracja opcji systemu wizyjnego na stronie 71.

Rys. 11: Przykltadowa kropka kalibracyjna
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Okrag kamery X, Y: Wartosci potozenia obliczane podczas
zapamietywania lokalizacji kalibracji systemu wizyjnego. Nie nalezy
edytowac tej wartosci.

Wspotczynnik piksel do MM: Wspétczynnik skalowania obrazu
z kamery, obliczany podczas zapamietywania lokalizacji kalibracji
systemu wizyjnego. Nie nalezy edytowac tej wartosci.

Laser

Wiaczanie lasera: Wybierz opcje Wtaczona, aby zezwoli¢ na uzycie
polecenia programu Laser Plane.

Lokalizacja kalibracji lasera X, Y, Z: Zapamietana pozycja
(wspotrzedne systemu) osi, w ktérej kropka lasera znajduje sie
doktadnie na kropce kalibracyjnej.

UWAGA: Zaréwno opcja systemu wizyjnego, jak i lasera wymaga
kropki kalibracyjnej. Zaleca sie uzycie tej samej kropki dla obu opdji,
aby unikna¢ mozliwosci pomyiki. Niemniej jednak, dla kazdego
urzadzenia moze réwniez zosta¢ wykorzystana inna kropka. Patrz
Kalibracja opcji lasera na stronie 73.

Wysokos¢ kalibracji lasera: Odlegtos¢ obliczona w oparciu
o pomiar lasera, gdy znajduje sie on nad kropka kalibracji podczas
procesu kalibracji lasera. Nowy odczyt zostanie zapisany w tym polu

po nacisnieciu przycisku lasera. Nie nalezy edytowac tej wartosci.

WAZNA INFORMACJA

Czujnik laserowy wymaga rozgrzewania przez 30 minut.
Podczas tego czasu rozgrzewania wartosci pomiaru moga sie
wahad. Uruchamianie programéw wymagajacych uzycia lub
kalibracji lasera podczas tego czasu rozgrzewania spowoduje
uzyskanie niespojnych wynikdw i moze by¢ przyczyng
uszkodzenia maszyny lub czesci. W normalnych warunkach
roboczych czujnik laserowy jest zawsze wiaczony, o ile gtéwny
wylacznik zasilania nie jest wytaczony.

Kod kreskowy

UWAGA: Wymagania dotyczace parametréw kodu kreskowego
moga by¢ rézne w zaleznosci od zastosowania i ulegac¢ zmianie na
podstawie unikalnych wymagan dotyczacych kazdego

z zastosowan.

Wiaczanie kodow kreskowych: Wybierz opcje Wtgczone, aby
umozliwi¢ korzystanie z czytnika kodéw kreskowych w celu

wybrania programu czesci.

Adres IP kamery kodéw kreskowych: Adres IP skanera kodow
kreskowych. Domyslne ustawienie tego adresu to 192 168 000 204.
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Potozenie kodu kreskowego X, Y, Z: Zapamietana pozycja
(wspotrzedne systemu), do ktoérej przesuwajg sie osie przed
wiaczeniem skanera w celu odczytania kodu kreskowego. Jesli
wprowadzono wspétrzedna 0, 0, 0, po uruchomieniu skanera
kodéw kreskowych osie pozostaja w swojej biezacej pozyciji.

Predkos¢ przemieszczania w celu zeskanowania kodéw
kreskowych: Predkos¢, z jaka osie przemieszczajg sie do miejsca
skanowania kodéw kreskowych po uruchomieniu skanera kodéw
kreskowych.

Wysokos¢ przemieszczania w celu zeskanowania kodow
kreskowych: Wysokos¢, do ktérej osie przemieszczaja sie do
miejsca skanowania kodéw kreskowych po uruchomieniu skanera
kodéw kreskowych.

Wejscie dla kodow kreskowych: Wejscie kontrolera ruchu, ktére
uruchamia skaner kodéw kreskowych, wybierane z rozwijanego
menu. Wystepuja trzy opcje: Przycisk, prowadnica i zewnetrzne.

«  Przycisk: Po nacisnieciu przycisku start uruchamiany jest
skaner, aby odczytac kod paskowy i wybra¢ odpowiedni
program. Wybrany program jest uruchamiany automatycznie,
jesli na ekranie z kodem kreskowym zostanie znaleziony
pasujacy kod kreskowy.

«  Prowadnica: Po wsunieciu prowadnicy uruchamiany jest
skaner, aby odczytac kod paskowy i wybra¢ odpowiedni
program dla danej prowadnicy. Wybrany program jest
uruchamiany automatycznie, jesli na ekranie z kodem
kreskowym zostanie znaleziony pasujacy kod kreskowy.
Czujniki zainstalowanej cze$ci musza by¢ aktywne, a zatadunek
czesci musi by¢ wylaczony. Patrz parametry Ogélne na stronie
23 i parametry Zatadunek czesci na stronie 28.

«  Zewnetrzne:Kiedy urzadzenie znajduje sie w trybie roboczym,
skaner kodéw kreskowych musi zosta¢ uruchomiony przez
zewnetrzne urzadzenie wejsciowe podtaczone do wejscia
wyzwalajacego skanera kodéw kreskowych. Po jego
wyzwoleniu uruchamiany jest skaner, aby odczyta¢ kod
paskowy i wybrac¢ odpowiedni program. Urzadzenie nie
wykonuje programu automatycznie. Aby uruchomic¢ wybrany
program, nalezy nacisna¢ przycisk Start lub wsuna¢ lewa
prowadnice. Liczba gniazd musi by¢ ustawiona na 1, a pozycja
kodu kreskowego X, Y, Z musi wynosi¢ 0, 0, 0. Patrz parametry
0Ogolne na stronie 23. Wiecej szczeg6téw mozna znalez¢ na
schemacie wigzki przewodoéw i/lub schemacie okablowania
w instrukgji obstugi dozownikéw automatycznych
UniXact 3A4061.
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Opis parametréw zaworu

G GRACO 4 = Maintenance

Mcsars have powar. System is homed... Ready
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. PRight Nest Zu-.; I: Right Mest

Wybierz zaktadke Zawér, aby uzyskac¢ dostep do parametréw
zaworu. Wybierz z menu rozwijanego typ zaworu

wykorzystywanego w systemie ).

UWAGA: Przefaczenie na inny zawér powoduje wprowadzenie
parametréw zaworu odpowiadajgcych wartosciom domysinym dla
tego typu zaworu.

UWAGA: Patrz Zatacznik E: Wbudowanie dozownika na
stronie 97, aby zapoznac sie ze szczegétowymi informacjami
dotyczacymi wbudowania zaworu.

Zawor 710, Zawor Endure, Zawor MD2

Sa to zawory typu dwupotozeniowego.

Czas oczyszczania: Czas, przez jaki dozownik jest wiaczony
podczas oczyszczania. Ten zawdr moze zostac ustawiony na 0, aby
zapobiec oczyszczaniu jakiegokolwiek materiatu przez system.

Czas oczyszczania podczas procesu: Czas, przez jaki dozownik jest
wiaczony w czasie oczyszczania podczas procesu. Ten zawor moze
zostac ustawiony na 0, aby zapobiec oczyszczaniu jakiegokolwiek
materiatu przez system.

Czas impulsu testowego: Czas, przez jaki dozownik jest wtaczony
podczas wykonywania impulsu testowego.

Zawor PR70

UWAGA: Dwuskfadnikowy system dozowania cieczy PR70 musi by¢
wyposazony w opcje zaawansowanego modutu wyswietlacza
(ADM).

Impuls oczyszczania: Numer impulsu wykonywanego, kiedy
system rozpoczyna oczyszczanie.

Impuls testowy: Numer impulsu wykonywanego, kiedy system
wyzwala impuls testowy.
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Wartos¢ impulsu 1-15:Te 15 parametréw odpowiada etykietom
zwigzanym z kazdym z 15 mozliwych impulséw zaworu PR70.
Etykiety te pojawiajg sie w kazdym miejscu, w ktérym wyswietlane
jest rozwijane menu umozliwiajace wybranie impulsu. Wartosci te
posiadaja wytacznie znaczenie informacyjne i nie maja wptywu na
dziatanie zaworu PR70.

Zawor 1053, Zawor 1093, Zawor PD44

Sa parametry przesuniecia sitownika dla pneumatycznych zaworéw
wlotowych/ wylotowych.

Wartosc oczyszczania: Wartos¢, o ktérg dozownik przemieszcza sie
podczas jednego impulsu standardowego oczyszczania.

Predkos¢ oczyszczania: Predkos$¢ poczatkowa, z jaka dozownik
porusza sie podczas standardowego oczyszczania.

Predkos¢ konncowa oczyszczania: Predkos¢, z jakg dozownik
porusza sie podczas ostatniego etapu oczyszczania.

Poz. predkosci zmiany oczyszczania: Miejsce, do ktérego
dozownik porusza sie podczas ostatniego etapu oczyszczania.

Wartosc oczyszczania podczas procesu: Wartos¢, o ktorg
dozownik przemieszcza sie w czasie jednego impulsu oczyszczania

podczas procesu.

Predkos¢ oczyszczania podczas procesu: Predkos¢ poczatkowa,

z jaka dozownik porusza sie w czasie oczyszczania podczas procesu.

Predkos¢ kornncowa oczyszczania podczas procesu: Predkos¢,
z jaka dozownik porusza sie w czasie ostatniego etapu oczyszczania
podczas procesu.

Poz. predkosci zmiany oczyszczania podczas procesu: Punkt

W czasie oczyszczania podczas procesu, w ktérym dozownik
przetacza sie z ruchu z predkoscig czyszczenia podczas procesu na
ruch z predkoscia kor\cowa oczyszczania.

Z funkcja snuff-back: Zawor dozujacy moze zostaé¢ odwrocony po
dozowaniu w celu wycofania (dozowania ujemnego) materiatu

w pompie w celu zmniejszenia cisnienia i kapania lub sgczenia na
koncéwce dozujacej.

Objetos¢ snuff-back: Objetos¢ materiatu w centymetrach
szesciennych (cm3), ktdra jest pobierana z powrotem do zaworu
dozujacego na koncu kazdego dozowania.

Predkos¢ snuff-back: Predkos¢ w cm3/min., z jaka pracuje pompa
po zakonczeniu kazdego dozowania.

Wartos¢ impulsu: Odlegtos¢, o jaka dozownik porusza sie, aby
wykonac impuls testowy (jesli jest wykonywany dla aktualnie
wykorzystywanego zaworu).

Predkos¢ impulsu: Predkos¢, z jaka dozownik porusza sie,
wykonujac impuls testowy (jesli jest wykonywany dla aktualnie
wykorzystywanego zaworu).

Predkos¢ ponownego zatadunku dozownika: Predkos¢, z jaka

dozownik na zaworze porusza sie w celu ponownego zatadunku
podczas normalnego dziatania lub oczyszczania.
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Predkos¢ powrotu do potozenia poczatkowego dozowania:
Predkos¢, z jaka system przesuwa zawor dozujacy podczas powrotu
do potozenia poczatkowego.

Predkos¢ impulsowania dozowania: Predkos¢ domysina, z jaka
system przesuwa o$ dozowania podczas impulsowania.

Dlugos¢ skoku: Maksymalna odlegtos¢, o jaka moga zostac
przemieszczone prety pomiarowe zaworu dozujacego.

Skok: Skok sruby pociggowej w zaworze dozujacym.

Srednica (elementu o malej objetosci): Srednica preta
pomiarowego zaworu o matej objetosci. Ta strona jest zwykle
oznakowana B.

Srednica (elementu o duzej objetosci): Srednica preta
pomiarowego zaworu o matej objetosci. Ta strona jest zwykle
oznakowana A. (Element niedostepny dla zaworéw 1053 i 1093.)

Predkos¢ maks.: Maksymalna predkos¢, z jaka moze poruszac sie
pret pomiarowy dozownika.

Objetos¢/obrot: Objetos¢ dozowana podczas kazdego obrotu
dozownika. Jest to parametr pochodny, ktéry nie moze by¢
regulowany.

Zawor PCP (pompy kawitacyjnej)

Zawoér PCP jest pompa obrotowa z przeptywem ciagtym. Wydajnos¢
pompy jest okreslona w cm3 na obroét (obr.).

UWAGA: Aby unikna¢ uszkodzenia pompy i zapewnic¢ wiasciwy
zatadunek materiatu, maksymalne obroty na minute (RPM) pompy
musza by¢ ograniczone. Zastosowanie skrzyni biegéw silnika
pozwala na bardziej precyzyjne sterowanie predkoscia pompy przy
niskich predkosciach obrotowych.

Przelozenie skrzyni biegéw: Nalezy wpisa¢ wartos¢ przetozenia.
Dla przyktadu, jezeli wykorzystywane jest przetozenie 15:1, nalezy
wpisac 15.

Predkos¢ maks.: Maksymalna predkos¢ dozowania dla pompy lub
zastosowania. Ta wartos¢ dziata jako miekkie ograniczenie
predkosci pompy, ktérego nie mozna przekroczy¢ w programie.

Objetosé/obrot: Objetosc na kazdy obrét pompy w cm3.

Z funkcja snuff-back: Zawoér dozujacy moze zosta¢ odwrécony po
dozowaniu w celu wycofania (dozowania ujemnego) materiatu

w pompie w celu zmniejszenia cisnienia i kapania lub sgczenia na
koncéwece dozujacej.

Objetos¢ snuff-back: Objetos¢ materiatu w cm3, ktdra jest
pobierana z powrotem do zaworu dozujacego na koricu kazdego

dozowania.

Predkos¢ snuff-back: Predkos¢ w cm3/min., z jaka pracuje pompa
po zakonczeniu kazdego dozowania.

Wartosc rozmiaru dawki: Wartos¢, ktéra bedzie dozowana
podczas kazdego impulsu testowego.
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Predkos¢ impulsu: Predkos$¢ impulsu wyrazona w cm3/min. dla
impulsu testowego.

UWAGA: Rzeczywista wydajnos¢ pompy kawitacyjnej moze by¢
mniejsza, niz oczekiwana w zaleznosci od objetosci na kazdy obrét
pompy. Zjawisko to jest znane jako ,poslizg”. Wartos¢ poslizgu
wzrasta wraz ze wzrostem lepkosci i obrotéw na minute. Poslizg
pompy powoduje dodatkowe zuzycie pompy.

PCF

Czas oczyszczania: Czas, przez jaki dozownik jest wigczony
podczas oczyszczania. Ten zawdr moze zostac ustawiony na 0, aby
zapobiec oczyszczaniu jakiegokolwiek materiatu przez system.

Czas oczyszczania podczas procesu: Czas, przez jaki dozownik jest
wigczony w czasie oczyszczania podczas procesu. Ten zawor moze
zostac ustawiony na 0, aby zapobiec oczyszczaniu jakiegokolwiek
materiatu przez system.

Czas impulsu testowego: Czas, przez jaki dozownik jest wigczony
podczas wykonywania impulsu testowego.

3A6320B
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Programowanie
Programowanie

|
Wybierz ikone aby przejs¢ do funkcji programowania.

UWAGA: Nie musisz by¢ potagczony z kontrolerem UniXact, aby
utworzy¢ program.
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Ekran Programowanie (Nauczanie) umozliwia tworzenie nowych
programéw dozowania czesci. Programy czesci mozna zapisywac
i wezytywac z dysku lokalnego lub sieciowego. Domyslinie folder
stuzacy do zapisywania i wczytywania programéw nosi nazwy
Czesci i znajduje sie w tym samym miejscu, co plik wykonywalny.
Sciezka do pliku moze zosta¢ zmieniona w parametrach. Patrz
Zarzadzanie plikiem parametréw na stronie 22, aby uzyskac
dodatkowe informacje.

W ponizszych sekcjach opisane zostaty dostepne funkcje tworzenia,

edytowania, zapisywania, przesytania i pobierania programoéw
czesci. Zawierajg one pomocne informacje dotyczace srodowiska
programowania UniXact.

«  Poniewaz celem programu jest tworzenie czesci,
programy dotyczace czesci sg czasami okreslane w tym

podreczniku jako czesci i sg zwykle zapisywane z nazwami

czesci.

- Ekran Programowanie jest takze nazywany ekranem
Nauczania. Jest tak, poniewaz podczas tworzenia
programu uczymy maszyne przeprowadzania dozowania
W oparciu opracowany program.

«  Zapisanie programu nie oznacza, ze jest on gotowy do
dziatania. Oznacza jedynie, ze zapisujesz plik

w odpowiednim folderze. Plik musi zosta¢ pobrany, zanim

bedzie mozna go uruchomi¢, poniewaz podczas
pobierania zostanie on skompilowany przez
oprogramowanie.

« Jedli wyedytujesz zapisany program (lub podprogram
w zapisanym programie), bedziesz musiat

przekompilowa¢ (pobrac) ten program, aby zaakceptowacé

zmiany. Zmiana i zapisanie programu nie powoduje
zmiany skompilowanego programu.
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Sciezka narzedzia
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Potozenie $ciezki narzedzia na ekranie jest pokazane powyzej (1}
Sciezka narzedzia zawiera ikony zapisywania, przesytania

i pobierania programéw czesci. Nazwa biezacego programu jest

wys$wietlana nad sciezkg narzedzia. Jesli biezacy program nie ma
jeszcze nazwy, to pole jest puste.

Podczas pierwszego zapisywania wyswietlone zostanie zapytanie
0 nazwe programu. Lokalizacja pliku programu do
zapisania/pobrania jest konfigurowana w parametrach. Patrz
Zarzadzanie plikiem parametréw na stronie 22, aby uzyskac
dodatkowe informacje.

UWAGA: Programy nie sg zapisywane automatycznie. Otwarcie
programu lub uruchomienie nowego bez zapisania spowoduje

cofniecie zmian wprowadzonych do aktualnie otwartego programu.

Nowa czes¢: Nalezy wybrac to polecenie, aby
rozpoczaé programowanie nowej czesci. Po
wybraniu tej opcji wyswietlony zostanie komunikat
potwierdzenia. Podczas pierwszego zapisywania
musisz nada¢ programowi nazwe.

Otworz czesé: Umozliwia otwarcie zapisanego
wczesniej programu dotyczacego czesci. Po
wybraniu tej ikony wybierz czes¢ z wyskakujacego
okna.

Zapisz cze$¢: Wybierz to polecenie, aby zapisac
biezacy program pod jego biezacg nazwa. Jesli
biezacy program nie ma nazwy, po wyswietleniu
komunikatu wprowadz jego nazwe.

Zapisz czesc jako: Wybierz to polecenie, aby
zapisac biezacy program pod inng nazwa. Wszelkie
dalsze zmiany w programie sg nastepnie
zapisywane pod nowa nazwa. Program zapisany
pod wczesdniejsza nazwa nie bedzie zmieniany.

(6 00 G
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Import DXF: Mozesz wybrac plik DXF z dowolnej
lokalizacji, a takze wybra¢ odpowiednia warstwe

z pliku DXF i przekonwertowac te warstwe na czesc
zgodna z liniami w danej warstwie. Patrz
Wykorzystywanie plikéw DXF na stronie 48, aby
uzyskac informacje na temat tego narzedzia.

DXF

Pobieranie: Powoduje pobranie biezagcego
programu do kontrolera. Przed pobraniem
program jest kompilowany. Programy dotyczace
‘ czesci w kontrolerze moga réwniez by¢ usuwane.
W kontrolerze mozna zapisa¢ maksymalnie
20 programow, po ktérych nie mozna juz pobrac
nowych.

Dodaj obraz: Spowoduje to dotgczenie obrazu
czesci wyswietlanego na ekranie obstugi. Obraz
jest wyswietlany z prawej strony Aktywnego
Programu. Obrazy moga mie¢ format JPG lub PDF
+ i sg przypisane do czesci za posrednictwem Sciezki
@ pliku. Przeniesienie obrazu lub zmiana nazwy
powoduje przerwanie tego przypisania, ktére
moze spowodowac, ze obraz nie bedzie
wyswietlany. Brak obrazu nie ma wptywu na
funkcjonowanie programu.

UWAGA: Po pobraniu programu czesci, dane zaworu, wybrany
program i wszelkie zawarte w nim dane podprogramu sg
kompilowane w pojedynczy program dla kontrolera ruchu. W razie
zmiany zaworu, program musi zosta¢ ponownie skompilowany lub
wyswietlony zostanie komunikat o btedzie, aby zawiadomi¢
operatora o koniecznosci ponownej kompilacji (pobrania)
programu czesci. Jesli program jest uzywany jako podprogram,
zmiany podprogramu nie sg stosowane do zadnego programu
czesci, ktéry sie do niego odwotuje, chyba ze zostanie
skompilowany program czesci najwyzszego poziomu.
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Pobieranie programu czesci

ErI—
Select Part to Load
needle find test
New_Sample
Pallet_of Pattern_1
Pallet_of Pattern_1a
Pallet_Sample
Pattern_1
Pattern_1_for_pallet
Sample_1
Sample_2
Sample_3

88 0

Wybierz ikone D aby pobra¢ program czesci. Lista obejmuje
wszystkie czesci zapisane na Sciezce pliku zdefiniowanej na ekranie
parametrow.

Programy czesci mozna réwniez usuwac lub pobiera¢ do kontrolera
urzadzenia z tego wyskakujacego okna.

UWAGA: Jesli masz juz otwarty program, musisz go zapisac¢ przed
otwarciem nowego.

Powrét: Zamyka okno bez pobierania programu
czesci. Wszelkie pozostate przeprowadzone zmiany
(programy usuniete lub pobrane) sa zachowywane.

Usun: Powoduje usuniecie zkomputera ostatniego
wybranego programu czesci. Chociaz powoduje to
trwate usuniecie czesci z komputera (oraz z listy
czesci), program czesci nie jest usuwany

z kontrolera urzadzenia.

Pobieranie: Pobieranie wybranego(-ych)
programu(-6w) czesci do kontrolera urzadzenia.
Mozna pobrac jednoczesnie wiele elementéw, ale
jesli przekroczona zostanie maksymalna liczba
programoéw w kontrolerze, wyswietlony zostanie
monit o pobranie tylko niektérych wybranych
czesci.

Otworz: Powoduje wyswietlenie wybranego
programu czesci na ekranie programowania.
Wszystkie wczesniej otwarte programy sg usuwane
z ekranu.

OE 20
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Zapisywanie programu czesci

Save Part As

Pallet_Sample ~
Pattern_1

Pattern_1_for_pallet

Sample_1

Sample_2 v

n |Samp|ef1 ‘

Kiedy zapisujesz tworzony program czesci po raz pierwszy, wybierz

ikone aby otworzy¢ okno Zapisz cze$¢. Po zapisaniu czesci za
pierwszym razem, jesli chcesz zapisac ja nastepnie pod inng nazwa

pliku, wybierz ikone aby otworzy¢ okno Zapisz czes¢.

W oknie Zapisz czes¢ widoczne s wszystkie istniejgce programy
czesci. Wpisz nowa nazwe w polu na dole okna, pomiedzy dwiema
ikonami. Nazwy czesci moga zawierac tylko znaki alfanumeryczne,

a zamiast spacji miedzy wyrazami nalezy uzywac podkreslen.

Powroét: Zamkniecie okna Zapisz cze$¢ bez
zapisania programu. Nazwa czesci pozostaje
niezmieniona.

Zapisz jako: Zapisanie biezacego programu czesci
pod przypisana mu nazwa. Mozesz zastapic
poprzednie programy, nadajac nowemu
programowi czesci te sama nazwe. Nalezy jednak
pamiegtac, ze program zastapiony w ten sposéb
zostanie utracony.

|=

UWAGA: Podczas zapisywania programu czesci za pierwszym
razem, jest on zapisywany automatycznie po nacis$nieciu ikony
Zapisz, a okno Zapisz czes¢ nie jest otwierane, chyba ze klikniesz
ikone Zapisz jako.
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Pobieranie programu czesci

Download to Controller

Programs in Controller:
Sample 1
Sample 2
Sample 3

N
K E

Wybierz ikone ze Sciezki narzedzia, aby otworzy¢ okno
pobierania do kontrolera. W tym oknie wysSwietlane sa programy
obecnie pobrane do kontrolera. Mozesz usuna¢ istniejace programy
czesci lub pobra¢ i skompilowac biezacy program.

UWAGA: Jesli zostanie osiggnieta maksymalna liczba programéw
czesci w kontrolerze, wyswietlony zostanie komunikat informacyjny,
a program nie zostanie pobrany. Programy czesci nie moga byc¢
nadpisywane.

Powrét: Zamyka okno pobierania do kontrolera
bez pobierania czesci. Usuniete z kontrolera
programy czesci nie s przywracane.

Usun: Usuwanie wybranego programu czesci
z kontrolera urzadzenia. W kontrolerze moze by¢
‘\ zapisane rownoczesnie maksymalnie 20
m programoéw. Usuniecie starych programéw czesci
moze by¢ konieczne, aby zrobi¢ miejsce na nowe
w kontrolerze.

Pobieranie: Powoduje pobranie i skompilowanie
programu, ktéry jest aktualnie otwarty na ekranie
programowania. Podczas préby rozpoczecia
‘ pobierania uzytkownik jest informowany, czy
H zostata osiagnieta maksymalna liczba programéw
czesci w kontrolerze. Programy nie moga zostac
pobrane, jezeli nie zostaty wczesniej zapisane.

Wszelkie zmiany dokonane w programie nie sg pobierane
automatycznie. Musisz najpierw pobra¢ program czesci.
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Wyswietlanie programow czesci
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Kazda czesc sktada sie z listy polecen programu wyswietlanych

w pojedynczej kolumnie @. Mozesz wprowadza¢, przegladac lub
edytowac parametry polecen.

Na ekranie czesci @ pokazane s3 linie i ruchy realizowane przez
system, kiedy program jest wykonywany w urzadzeniu.

«  Niebieska linia przerywana oznacza ruch o duzej
predkosci.

- Linia ciggta oznacza ruch regularny, a kolor linii wskazuje
predkos¢ wzgledna - kolor czerwony oznacza mniejsza
predkos¢, natomiast zielony wieksza predkosc.

«  Szary znak plus oznacza dozowanie punktowe.

«  Pomaranczowy kwadrat oznacza pauze.

«  Pomaranczowy tréjkat oznacza oczekiwanie na wejscie.

»  Fioletowy tréjkat oznacza oczekiwanie na wyjscie.

UWAGA: Linie i symbole s3 grubsze, kiedy program wskazuje, ze
dozownik jest wiaczony podczas ich wykonywania.

Podczas korzystania z ekranu dotykowego dwukrotnie dotknij
wyswietlacza, aby automatycznie wysrodkowac czes¢ i powiekszy¢
ja, by dopasowac sie do okna. Naci$nij i przytrzymaj go, aby
udostepnic opcje dla kata, pod ktérym czes¢ ma by¢ wyswietlana.
Dotknij wyswietlacza dwoma palcami i zsun palce lub rozsun je, aby
powiekszy¢ lub pomniejszy¢ widok.

Ruch/obrét czesci: Przetagcza mysz lub

° przyciski dotykowe w celu
manipulowania pozycja czesci na

wyswietlaczu @.
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Wybierz ikone , aby przesuna¢ czes¢ w lewo/w prawo
i w gore/w dét, dotykajac punktu i przeciagajac go, aby przesunac

widok czesci. Wybierz ikone , aby dotkna¢ punktu na ekranie
i przeciagnij, aby obréci¢ czes¢ wokét jej potozenia poczatkowego.

Polecenia programowania

¢craco BERECEE~
Sampie 1 Jump to Position
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Grupa ikon w gérnej prawej czesci ekranu Programowanie to
polecenia, ktérych mozna uzywac w programie (1]

Ikony znajdujace sie bezposrednio ponizej grupy polecen
programowania stuzg do wprowadzania zmian i aktualizacji

programu @.

Wszystkie polecenia zawierajg pole notatki w celach
informacyjnych. Czesci zawieraja takze pole nazwy, ktére okresla,
w jaki sposdb czesc jest wyswietlana na liscie polecen. Pola nazw
i notatek nie majg wptywu na program wykonywania ruchu.
Mozesz:

«  Wybrac ikone, aby dodac dane polecenie na koncu
programu.

«  Wybraciprzeciagnac ikone, aby przenies¢ dane polecenie
na $rodek listy polecen.

«  Wybrac polecenie w programie i przeciagna¢ je do innej
pozycji w programie.
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Dostepne polecenia

B B

@ B
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Skok do pozycji: Przemieszcza dozownik do
okreslonego punktu koricowego, poprzez
przesuniecie najpierw w kierunku Z do okreslonej
wysokosci, a nastepnie w kierunku X i/lub Y i na
koniec w dét w kierunku Z do punktu koricowego.
Predkos¢ przemieszczania odpowiada ustawieniu
Predkos¢ szybka dla danego polecenia.
Maksymalna dozwolona predkos¢ jest ograniczona
przez ustawienia Predkosci szybkiej

w parametrach.

Linia: Ruch w linii prostej do wyznaczonego
punktu koricowego. Ruch ten jest wykonywany
z wyznaczona predkoscia.

tuk: Ruch po tuku o okre$lonym promieniu do
wyznaczonego punktu koficowego. Luk musi
wynosi¢ 180 stopni lub mniej. Nie moze on
obejmowac petnego kota lub wiekszego kata.
Musisz okresli¢, czy ruch po tuku ma by¢ wykonany
w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara,
czy odwrotnym. Ruch ten jest wykonywany

z okreslong predkoscia.

tuk trzypunktowy: Ruch po tuku przechodzacym
przez okreslony punkt do wyznaczonego punktu
koncowego. Luk nie moze obejmowac petnego
kota lub wiekszego kata. Okresl, czy ruch po tuku
ma by¢ wykonany w kierunku zgodnym z ruchem
wskazdwek zegara, czy odwrotnym. Ruch ten jest
wykonywany z okreslong predkoscia. Jesli
programowanie jest wykonywane w trybie
przyrostowym, zaréwno punkt tuku, jak i punkt
koncowy sa zlokalizowane w odniesieniu do
punktu poczatkowego.

Okrag: System porusza sie po okregu ztozonym

z maksymalnie 3 segmentéw. Polecenie wiaczania
dozowania nie jest wymagane, poniewaz jest ono
zawarte w segmencie 2. Patrz Segmenty okregu
na stronie 41 aby znalez¢ wiecej informacji na
temat polecenia Okrag.

Wypelnienie spiralne: System porusza sie po
rosnace;j spirali zewnetrznej lub malejacej spirali
wewnetrznej. Odstep (skok) miedzy liniami spirali
mozna ustawic tak, aby w przyblizeniu odpowiadat
szerokosci wigzki, uzyskujac w ten sposéb
wypetnienie catkowite. Oprogramowanie
automatycznie dostosowuje skok w taki sposéb,
aby liczba wiazek po lewej i po prawej stronie
srodka spirali byta taka sama. Spiralne wypetnienie
jest lokalizowane poprzez zaprogramowanie
punktu poczatkowego i koncowego spirali. Jeden
z tych punktéw znajduje sie na zewnetrznej
Srednicy spirali, natomiast drugi w $rodku spirali.
Typ spirali (do wewnatrz lub na zewnatrz)
powinien zosta¢ wybrany przed
zaprogramowaniem punktu poczatkowego

i koricowego. Pozycjonowanie spirali zmienia sie,
jesli typ zostanie zmodyfikowany po
zaprogramowaniu tych punktéw.

UWAGA: Wypetnienie spiralne nie $ledzi
ptaszczyzny pochytej w oparciu o zdefiniowane
punkty poczatkowe i koricowe spirali. Wysokos¢

Z zaréwno punktu poczatkowego, jak i koricowego
musi by¢ réwna, aby mozna byto uzyskac wzér
wypetnienia pfaskiego.

Wypelnienie prostokatne: System porusza sie po
rosnacej spirali prostokatnej lub malejacej spirali
wewnetrznej. Odstep (skok) miedzy liniami spirali
prostokatnej mozna ustawic tak, aby

w przyblizeniu odpowiadat szerokosci wigzki,
uzyskujac w ten sposéb wypetnienie catkowite.
Oprogramowanie automatycznie dostosowuje
skok w taki sposob, aby liczba wigzek po lewej i po
prawej stronie srodka spirali byfa taka sama.
Wypetnienie prostokatne jest lokalizowane
poprzez zaprogramowanie trzech punktéw
naroznych obszaru do wypetnienia.

Linia krzywa: System generuje ciagta, ptynnie
zakrzywiong $ciezke dozowania, ktéra przechodzi
przez serie zaprogramowanych punktéw. W razie
zaprogramowania tylko kilku punktéw
definiujacych lub jesli sekwencja punktéw zawiera
ostre przejscia, ktore nie tworzg ptynnej linii
krzywej, moze zosta¢ wygenerowana linia,

w ramach ktérej $ciezka nie przechodzi przez
wszystkie punkty. Doktadnos¢ linii krzywej mozna
zwiekszy¢, dodajac wiecej punktéw, szczegdlnie
w obszarach, w ktérych wystepuja ostre przejscia
w okreslonym kierunku. Linia krzywa jest funkcjg
dwuwymiarowg i musi by¢ zaprogramowana ze
statg wysokoscia Z.

Dozowanie punktowe: Wtacza dozownik

z okreslong predkoscig na okredlony czas.
Polecenie to jest wskazywane na wyswietlaczu
przez szary znak plus.
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Opodznienie czasowe: Wstrzymuje prace systemu
na okreslony czas przed kontynuowaniem.

Wiaczanie dozowania: Wigcza dozownik

z okre$lona predkoscia. Dozownik pozostaje
wiaczony az do wydania w systemie polecenia
wytaczenia dozownika. Polecenia wykonywane
podczas pracy dozownika sg oznaczone grubszymi
liniami na wyswietlaczu. Ustawienie op6znienia
tworzy pauze po rozpoczeciu dozowania i przed
wykonaniem nastepnego polecenia.

Wyltaczanie dozowania: Wytacza dozownik.

Szybki ruch Z: Ruch w gére w linii prostej do
okreslonej wysokosci na osi Z. Patrz parametry
Praca na stronie 24 aby zapoznac sie

z parametrami Predkosci dla tego ruchu.

Czekaj na wejscie: Oczekiwanie na otrzymanie
sygnatu z okreslonego wejscia. Pozadany stan
wejscia moze by¢ okreslony jako wtaczony lub
wytaczony. Uwzgledniana jest warto$¢ limitu czasu,
moze ona jednak zosta¢ ustawiona na zero, aby
wytaczy¢ limit czasu.

Ustaw wyjscie: Ustawienie stanu okre$lonego
wyjscia na wiaczone lub wylgczone.

Paletyzacja: Pobranie istniejgcego programu

i umieszczenie go na palecie (tablicy prostokatnej),
aby ten sam wzér mogt by¢ powtarzany wiele razy.
Mozna okresli¢ odstepy oraz liczbe wierszy

i kolumn we wiasciwosciach polecenia. Aby
uzyskac dalsze informacje, patrz Korzystanie

z polecenia paletyzacji na stronie 41. Przyktad
polecenia paletyzacji zostat zamieszczony

w Zataczniku B: Przyktad paletyzacji na

stronie 92.

Podprogram: Pobieranie istniejgcego programu
jako podprogramu programu biezacego.
Podprogram nie jest przesuniety, chyba ze sktada
sie zruchéw przyrostowych. Zmiany wprowadzone
w programie zrédtowym sg przenoszone.
Podprogram jest pomijany, jesli odwotuje sie do
wiasnego programu lub jesli wymagany stan
wybranego adresu wejscia nie jest spetniony.

Programowanie

System wizyjny: Przesuwanie osi, aby
zlokalizowa¢ punkty charakterystyczne.

Po wiaczeniu, parametry obrotu i przesuniecia sa
wykorzystywane w celu pozycjonowania wzoru
dozowania w oparciu o potozenie punktow
charakterystycznych zamiast lokalizacji
zaprogramowanych. Funkcja ta umozliwia
dopasowanie zaprogramowanej pozycji
oryginalnej ,standardowej” czesci uzywanej

do kalibracji urzadzenia, nawet jesli dana cze$¢
nieco sie rézni lub jest inaczej umieszczona

w prowadnicy. Patrz Korzystanie z polecenia
systemu wizyjnego na stronie 41 i Kalibracja
opgji systemu wizyjnego na stronie 71.

Pobierz ponownie: Wyzwala zawdr sterowany
serwomechanizmem, aby umozliwi¢ pobranie
ponowne z okreslong predkosciag pobierania. Bez
tego polecenia, impulsy sa wydawane w okreslonej
sekwencji, a ponowne pobranie nastepuje dopiero
po ukonczeniu czesci. Polecenie pobrania
ponownego jest konieczne, jesli objetosc
dozowana na dang czes¢ przekracza maksymalng
wydajnos¢ dozowania pojedynczego impulsu
zaworu. Polecenie pobrania ponownego musi
zawsze by¢ wydawane po poleceniu Zakoncz
dozowanie w programie.

UWAGA: To polecenie moze spowodowac
wstrzymanie ruchu. Ponowne pobieranie odbywa
sie jednoczesdnie z ruchami bez dozowania, ale jest
kontynuowane az do zakonczenia ponownego
pobierania. Oznacza to, ze ruch moze zosta¢
wstrzymany przed rozpoczeciem kolejnego
dozowania, jesli czas ruchu pomiedzy kolejnymi
operacjami dozowania jest krétszy niz czas ruchu.
Przerwe mozna wyeliminowa¢, dostosowujac
predkos¢ ruchu i predkos¢ pobierania ponownego,
tak aby czas ruchu byt dtuzszy niz czas pobierania
ponownego. Pobieranie ponowne nie nastepuje
podczas wyprowadzania czesci okregu.
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Oprogramowanie Laser Plane: Stuzy do
programowania skoku, obrotu i wysokosci

Z powierzchni czesci (ptaszczyzny), poprzez odczyt
doktadnej wysokosci Z w trzech okreslonych
miejscach na ptaszczyznie. Nastepnie
wprowadzane sg korekty Z, aby wyregulowac
pfaszczyzne z = zero w celu dopasowania do
orientacji ptaszczyzny czesci uzywanej do
zapamietywania czesci idealnej. Po uruchomieniu
programu ustawienia s stosowane do wszystkich
polecen nastepujacych po poleceniu Laser Plane

i pozostajg w mocy do konca programu lub do
momentu przerwania jego wykonywania. Wszelkie
polecenia programu, ktére majg zostac
uruchomione na ptaszczyznie niewyréwnanej,
muszg zosta¢ umieszczone przed poleceniem
oprogramowania Laser Plane. Patrz Uwagi
dotyczace aplikacji Laser Plane na stronie 44, aby
uzyskac dodatkowe informacje.

Comment (Komentarz): Dodawanie komentarza
do programu, aby wyjasni¢ dziatanie programu.
Pole Nazwa moze by¢ edytowane, aby pojawito sie
na licie polecen. Pole Notatki mozna edytowac,
aby zamiesci¢ bardziej obszerne notatki, ktére
mozna nastepnie wyswietli¢ po otwarciu polecenia
komentarza. Komentarze nie sg wykonywane; sg
pomijane podczas dziatania programu.

Edycja i aktualizacja programu

< € [

Usun wiersz: Usuwa polecenie z programu.
Wybierz polecenie, a nastepnie nacisnij te ikone.

Cofnij: Cofa zmiany wprowadzone w programie
w odwrotnej kolejnosci. Po kazdym nacisnieciu tej
ikony cofana jest jedna zmiana. Mozesz cofna¢
zmiany tylko do momentu, kiedy program zostat
zapisany po raz ostatni.

Wykonaj ponownie: Wykonuje ponownie zmiany
w programie, ktére zostaty cofniete. Po kazdym
nacisnieciu tej ikony ponownie wykonywana jest
jedna zmiana. Mozesz wykona¢ ponownie zmiany
tylko do momentu, kiedy program zostat zapisany
po raz ostatni.

Przesuniecie globalne Z: Zmienia wszystkie
wspotrzedne Z w programie, dodajac lub
odejmujac wartos$¢ przesuniecia. Tylko
wspotrzedne Skok do Pozycji Z nie sg
modyfikowane przez to polecenie.

UWAGA: Uzywanie tego polecenia w programach
zawierajacych polecenie Laser Plane nie jest
zalecane, poniewaz powoduje zmiane kalibracji.
Jesli konieczne jest uzycie globalnego przesuniecia
Z w programie z poleceniami Laser Plane,
polecenia Laser Plane muszg zosta¢ usuniete

i ponownie zaprogramowane po zastosowaniu
globalnego przesuniecia Z.

Rozpocznij program tutaj: Zmienia punkt
poczatkowy programu. Po wybraniu tej ikony
polecenie aktualnie podswietlone w programie
staje sie pierwszym poleceniem w programie.
To polecenie i wszystkie nastepne zostana
przeniesione na poczatek listy programu.
Wszystkie polecenia znajdujace sie powyzej
polecenia wybranego zostang przeniesione na
koniec listy programu. Aby uzyska¢ wiecej
informacji, patrzZmiana punktu poczatkowego
programu na stronie 44.

Ekran impulsowania: Otwiera ekran
impulsowania, aby umozliwi¢ zapamietanie
punktu koricowego dla wybranego polecenia. Ten
przycisk jest widoczny tylko wtedy, gdy wybrane
polecenie ma okreslony punkt koricowy.
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Segmenty okregu

Okrag jest ztozony z trzech segmentéw.

Segment 1 stanowi suche polecenie (bez dozowania), ktére
wykonuje obrét o okreslong ilos¢ stopni i indeksuje 0§ Z w dét lub
w gore, aby usuna¢ wszelkie krople, ktére moga znajdowac sie na
igle. Ustaw stopnie na zero, aby wylaczy¢ dozowanie lub
kontynuowac¢ dozowanie z poprzedniego segmentu.

Segment 2 to dozownik w ksztatcie okregu, ktéry rozpoczyna
dozowanie, wykonuje obrét o okreslong ilo$¢ stopni podczas
dozowania i zatrzymuje dozowanie na koricu segmentu.

Segment 3 stanowi polecenie o przebiegu suchym, ktére wykonuje
obrét o okreslong ilo$¢ stopni i indeksuje 0$ Z w gére lub w dét, aby
usuna¢ wszelkie pozostatosci materiatu i zachodzi na siebie, gdy
koncéwka dozujaca wylaczy sie pod cisnieniem. Wprowadz zero,
aby wyfaczy¢ ten segment lub kontynuowaé dozowanie w kolejnym
segmencie po poleceniu dotyczacym okregu.

Korzystanie z polecenia paletyzacji

Nastepujaca sekwencja polecen pokazuje typowe zastosowanie
polecenia paletyzacji.

Czekaj na wejscie
Skok do pozycji
Skok do pozycji
Paletyzacja

Skok do pozyc;ji

uhwWwN =

—_

Oczekiwanie na sygnat wejscia z urzadzenia uruchamiajacego.
Jesli uzywane sg podwajne prowadnice Y, ten krok nie jest
konieczny.

2. Wykonywany jest skok do aktualnej pozycji czesci, jesli funkcja
czujnika obecnosci czesci jest wiaczona i jest wykorzystywana
do wykrywania palety czesci. Jesli paleta jest obecna, program
dziata; jesli nie, program przerywa dziatanie.

3. Polecenie Skok do pozycji stuzy do zlokalizowania pierwszej
czesci na palecie w ptaszczyznach X, Y i Z. Punkt ten jest
punktem poczatkowym (0,0,0) pierwszej czesci i palety.
Wartosci przesuniecia X i Y s stosowane od tego punktu
w sposob okreslony w poleceniu paletyzacji, w celu
zlokalizowania punktéw poczatkowych czesci pozostajacych
na palecie. Wartos¢ Z jest taka sama dla wszystkich czesci na
palecie i ustalana za pomoca polecenia Skok do pozyc;ji.
Program paletyzacji powinien by¢ napisany tak, aby poczatek
byt punktem poczatkowym wzorca dozowania, poniewaz
koncéwka dozowania zawsze indeksuje do punktu
poczatkowego na poczatku wykonywania kazdej czesci.
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Jesli czes¢ nie jest okreslona w komendzie paletyzadji,
koncéwka dozowania indeksuje do miejsca poczatkowego
(poczatek lub 0,0,0) kazdej czesci na palecie. Po dodaniu
programu czesci, dziata on tak, jakby pierwszym poleceniem
w programie czesci byt skok do pozycji 0,0,0. Jesli punkt
poczatkowy programu czesci jest inny, niz 0,0,0, na poczatku
obrébki kazdej czesci wystepuje dodatkowy skok.

4. Polecenie paletyzacji powtarza program okreslony dla czesci
w okreslonej liczbie kolumn i wierszy. Jesli okreslony jest adres
wejsciowy, wymagany stan tego adresu wejsciowego jest
oceniany na poczatku obrébki kazdej czesci na palecie. Jesli
warunek jest spetniony, ta czes¢ na palecie jest uwzgledniana,
natomiast jesli warunek jest fatszywy, ta cze$¢ na palecie jest
pomijana.

5. Wykonywany jest skok do pozycji, ktéra umozliwia usuniecie
czesci bez zaktécen. Jesli funkcja Zataduj/Roztaduj cze$¢ jest
aktywna, to polecenie nie jest konieczne.

Wiecej informacji na temat programowania czesci na palecie mozna
znalez¢ w Zataczniku B: Przyktad paletyzacji na stronie 92.

Korzystanie z polecenia systemu wizyjnego

Polecenie systemu wizyjnego jest wykorzystywane do
programowania punktéw charakterystycznych. Punkty
charakterystyczne sg unikalnymi cechami czesci, ktére sa
wykorzystywane jako punkty odniesienia przez maszyne, aby
prawidtowo okresli¢ utozenie czesci w celu zapewnienia
dokfadnego dozowania. Punkty charakterystyczne musza zostac
zaprogramowane. Beda one wyswietlane na liscie polecen

w programie jako Vision 2.

UWAGA: Polecenia systemu wizyjnego mozna uzywac tylko
w programie najwyzszego poziomu. To polecenie nie dziata
w programie, ktéry jest wywotywany do uruchamiania

z podprogramu lub polecenia paletyzac;ji.

UWAGA: Konieczne jest, aby ten sam kierunek utozenia czesci,
ktéry zostat wykorzystany do programowania punktéw
charakterystycznych, byt uzyty réwniez do zaprogramowania wzoru
czesci. Nie nalezy usuwac ani zmieniac potozenia czesci w gniezdzie
miedzy tymi krokami. Powoduje to okreslenie relacji pomiedzy
wzorem dozowania, a punktem charakterystycznym.

UWAGA: Poniewaz opracowanie wzoru dozowania dopuszczalnego
dla produkcji moze wymagac powtdérnego dozowania wielu czesci,
zaleca sie wykonanie prac dotyczacych wzoru przed dodaniem
polecenia systemu wizyjnego. Po uruchomieniu czesci gotowej do
produkgji, ktéra moze by¢ uzyta jako standard dla dobrej czesci,
nalezy zaprogramowac polecenie systemu wizyjnego przed
usunieciem czesci z gniazda.
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. I@! . . . .
1. Wybierz K28 7 ikon programowania po prawej stronie ekranu
programowania, aby otworzy¢ okno systemu wizyjnego.

2. Wybierz przycisk Start powyzej widoku kamery na zywo, aby
rozpoczad. Instrukcje, z ktérych kazda posiada umozliwiajacy
przejscie do nastepnej instrukgji przycisk Kontynuuj, zastepuja
przycisk Start. Nalezy wykona¢ wszystkie zadania zgodnie
zinstrukcjami.

Wyswietlane s3 tutaj podpowiedzi
przycisku Start

Vision Point 2

Cooranate Ve
Camers  + Neodlo

UWAGA: Niektdre wersje oprogramowania moga wymagac
ustawienia ekspozycji kamery w pierwszej kolejnosci. Jest to funkcja
przeznaczona wylacznie do uzytku fabrycznego. Nie nalezy
przeprowadzac jakichkolwiek modyfikacji obiektywu kamery.
Nalezy jedynie klikna¢ Dalej, aby przejs¢ do nastepnego kroku.

Mowe camera to position of fiducial Cortinue
1. then click Continue

3. Przesunac osi do odpowiedniego punktu charakterystycznego
w widoku. Pomimo, iz w miare mozliwosci zaleca sie
wysrodkowanie, perfekcyjne wysrodkowanie nie jest
konieczne, aby wykonac te kroki.

]

Normal

4. Ponizej okna Vision
nalezy wybra¢ opcje
Kamera jako Wartos¢
Wspéhzed nyCh~ Coordinate Values

® Camera O Needle
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5. Uzywajac strzatek impulsowania w gére i w do6t, ustawi¢ ostros¢
w punkcie charakterystycznym. Po uzyskaniu wyraznego
obrazu punktu charakterystycznego wybrac polecenie
Kontynuuj.

6. Niebieski prostokat w oknie stuzy do zaznaczenia obwodu
punktu charakterystycznego. Ponownie ustawi¢ pozycje
i zmieni¢ rozmiar okna konturu za pomoca narzedzi
przeciggania, aby rozciagna¢, zgiac lub obrocic je, az pole
otoczy punkt charakterystyczny. Prostokat zmienia kolor na
czerwony, kiedy zostanie wybrany w celu wprowadzenia
modyfikacji.

Position And resize rectangle Continue
around fiducial 1 model. Continue

UWAGA: Wszelkie elementy, ktére znajduja sie poza polem konturu
nie sa zapamietywana jako cze$¢ punktu charakterystycznego,
nalezy wiec upewnic sie, ze caty punkt charakterystyczny znajduje
sie wewnatrz pola.

7.  Wybierz Kontynuuj, aby przejs¢ dalej.

Position And resize rectangle Continue
around fiducial 2 model. Continue

Editing Graphics
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8. Jedli programowanie zostato wykonane pomyslnie,
wyswietlony zostanie odpowiedni komunikat.

+ Camers  Neodlo

9. Sprawdz widok punktu charakterystycznego, aby okresli¢,
czy pozadane funkcje s podswietlone i czy wszystkie
podswietlone funkcje sg obecne oraz powtarzalne na kazdej
czesci. Pokazane ponizej kolorowe wskazniki okreslajg poziom

powodzenia.
Kolor Opis
. Oznacza, ze cecha zostata zapamietana
Zielony . .
z duza pewnoscia
I6kt Oznacza, ze cecha zostata zapamietana
y ze $rednig pewnoscia
Oznacza, ze cecha zostata zapamietana
Czerwony . -
z niska pewnoscig

10. Jesli programowanie zakonczy sie niepowodzeniem lub nie
jest satysfakcjonujace, usun polecenie i wykonaj jedng
z nastepujacych czynnosci:

«  Ponownie zapamietaj biezgcy punkt charakterystyczny.

«  Zastanéw sie nad mozliwoscig wykorzystania innego
punktu charakterystycznego.

»  Zmien ustawienia parametréw kamery.

«  Zmien ustawienia obiektywu kamery, ktéry wymaga
ponowne;j kalibracji. Patrz Kalibracja opcji systemu
wizyjnego na stronie 71.

«  Zastanéw sie nad mozliwoscig dostosowania oswietlenia.

11. Jesli programowanie zostato wykonane pomysinie, wybierz OK

12. Powtérz kroki 3 - 11, aby zaprogramowac punkt
charakterystyczny 2.

13. Kiedy oba punkty charakterystyczne (punkt systemu wizyjnego
11 2) zostana zapamietane, pojawi sie drugi komunikat
potwierdzajacy zakoriczenie programowania. Wybierz OK,
aby zakonczy¢ i zapisac polecenie.

Graco Fluid Designer

Trained OK. X1=321.972, Y1=241.671, X2=321.942, ¥2=230.344
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14. Zaprogramuj reszte programu w taki sposéb, aby zapewnic
dokfadna lokalizacje czesci, ktéra wiasnie znajduje sie
w gniezdzie.

Uwagi dotyczace polecen systemu wizyjnego

Nie przesuwaj pozycji kamery (osi) podczas programowania
punktéw charakterystycznych, chyba ze w programie zostanie
wyswietlone takie polecenie.

Korekty zostang zastosowane do biezacej czesci wszystkich polecen
nastepujacych po komendzie systemu wizyjnego w Twoim
programie.

Ta sama regulacja obiektywu kamery musi by¢ uzywana do
kalibracji kamery i zapamietywania polecen systemu wizyjnego.

Kamera identyfikuje punkt charakterystyczny jako jasne i ciemne
przejscia (kontrast). Jesli widzisz kontrast w oknie kamery, bedzie on
czescia punktu charakterystycznego. Uzyj pola konturu, aby wiaczy¢
lub wykluczy¢ okres$lone cechy. Patrz krok 3 w rozdziale
Korzystanie z polecenia systemu wizyjnego na stronie 41.

Przejscia od jasnego do ciemnego moga by¢ wynikiem
kontrastujgcego koloru lub topografii czesci i oswietlenia (cienie).
Przejicia jasne i ciemne mozna réwniez poprawi¢ lub
zminimalizowac za pomoca ustawien przystony kamery (siatki).

Ustawienia kamery sg takie same dla obu punktéw
charakterystycznych w ramach tego samego polecenia.

Wszystkie polecenia kamery w programie czesci oraz kalibracja
kamery wymagaja aktualizacji (przeprogramowania), gdy zmieniaja
sie relacje potozenia miedzy kamerg, igta dozowania i punktem
kalibracji. Czynnosci wymienione ponizej powoduja zmiane relacji
potozenia.

«  Regulacja ostrosci za pomoca obiektywu kamery.

«  Regulacja przystony za pomoca obiektywu kamery.

«  Zmiana pozycji znajdowania igty.

«  Zmiana pozycji koncéwki dozujacej (jesli wymaga przesuniecia
pozycji znajdowania igty).

«  Zmiana pozycji kalibracji okregu.

«  Zmiana pozycji lub przesuniecie kamery.

«  Zmiana pozycji zamocowania czesci lub umiejscowienia czesci
w urzadzeniu.
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Uwagi dotyczace aplikacji Laser Plane

Polecen Laser Plane mozna uzywac tylko w programie najwyzszego
poziomu. To polecenie nie dziata w programie, ktéry jest
wywotywany do uruchamiania z podprogramu lub polecenia
paletyzacji.

Cooranate Ve
Camers  + Neodlo

Funkcja Laser Plane, ktéra stuzy do zapamietywania wartosci skoku,
obrotu i wysokosci osi Z ptaskiej powierzchni (ptaszczyzny),
wymaga zainstalowania opcjonalnego czujnika laserowego.

Wazne jest zweryfikowanie kalibracji lasera przed rozpoczeciem
programu, ktéry uzywa tego polecenia. Patrz Kalibracja opcji
lasera na stronie 73. Laser mierzy jedynie odlegtosci od 75 do

130 mm nad powierzchnig czesci. Jesli podczas proby pomiaru
punktu programowania pojawi sie komunikat btedu, moze by¢
konieczne dostosowanie wysokosci Z. Charakterystyka powierzchni
czesci moze réwniez mie¢ wptyw na ten zakres.

Funkgja Laser Plane jest skuteczna w zakresie wykonywania
drobnych skokoéw i regulacji obrotu na powierzchniach idealnie
ptaskich. Funkgja ta jest mniej skuteczna, jesli mierzona

i requlowana ptaszczyzna nie jest pfaska, na przyktad lekko
nieréwna lub wypaczona.

Cyfrowy wyswietlacz czujnika laserowego umieszczony wewnatrz
panelu sterowania wyswietla zmierzona odlegtos¢. Patrz Kalibracja

opcji lasera na stronie 73.

Wyswietlana .
:dlegloéc' Opis
-30 Z czujnikiem ustawionym okoto 130 mm od celu.
0 Z czujnikiem ustawionym okoto 100 mm od celu.
25 Z czujnikiem ustawionym okoto 75 mm od celu.
Oznacza, ze czujnik wykracza poza dopuszczalny
zakres.
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Aby uzyska¢ najlepsze wyniki, nalezy wykona¢ pomiary dotyczace
kalibracji i laserowe w odlegtosci 5-10 mm od zera. Pozwala to na
dowolne odchylenie wysokosci miedzy czesciami w zasiegu lasera.

Wszystkie polecenia lasera w programie czesci oraz kalibracja
kamery wymagaja aktualizacji (przeprogramowania), gdy zmieniaja
sie relacje potozenia miedzy laserem, igta dozowania i punktem
kalibracji. Czynnosci wymienione ponizej powoduja zmiane relacji
potozenia.

«  Zmiana pozycji znajdowania igty.

«  Zmiana pozycji kalibracji okregu.

«  Zmiana pozycji czujnika laserowego.

«  Zmiana pozycji zamocowania czesci lub umiejscowienia czesci
w urzadzeniu.

Zmiana punktu poczatkowego programu

W przypadku wiekszosci polecen programu punktem koricowym
okreslonego polecenia jest punkt poczatkowy nastepnego
polecenia. Jedli chcesz zmieni¢ punkt poczatkowy programu,
wybierz polecenie, od ktérego chcesz uruchomié program,

a nastepnie wybierz ikone @ Gdy to zrobisz, nowe polecenie
Skok do pozycji zostanie utworzone i wstawione bezposrednio
przed wybranym poleceniem, a program zostanie ponownie
uporzadkowany.

Wstawione polecenie Skok do pozycji jest pierwszym poleceniem
w programie, a wybrane polecenie jest drugie, po czym nastepuja
wszystkie polecenia znajdujace sie pierwotnie pod tym, ktére
wybrates. Polecenia, ktére znajdowaty sie nad poleceniem nowego
punktu poczatkowego znajduja sie teraz na koncu programu.

UWAGA: Polecenie Skok do pozycji zostaje dodane, aby zachowa¢
punkt poczatkowy wybranego polecenia. Jesli wybierzesz
polecenie Skok do pozycji jako nowy punkt poczatkowy, wstawione
zostanie dodatkowe polecenie Skok do pozycji. Musisz usung¢ to
dodatkowe polecenie Skok do pozycji, aby Twéj program dziatat
prawidtowo. Jesli zmiana kolejnosci spowoduje, ze polecenie Skok
do pozycji znajdzie sie na koricu programu, powinienes usung¢ to
polecenie Skok do pozycji, ale najpierw uruchom test, aby
potwierdzic.
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Wiasciwosci polecenia
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Kazde polecenie ma zestaw witasciwosci, ktére go definiujg. Okienko
wiasciwosci znajduje sie w prawym dolnym rogu ekranu

programowania @. Po wybraniu nowego polecenia z listy czesci,
lista wtasciwosci jest aktualizowana w celu odzwierciedlenia
nowego polecenia.

Wartosci dotyczace wiasciwosci polecenia, ktére sg wspétrzednymi,
moga zostac¢ zapamietane za pomoca okna impulsowania lub
funkgcji nauczania. Wszystkie wartosci whasciwosci polecenh mozna
edytowa¢, podswietlajgc wiasciwosc i recznie wprowadzajac
wartosc.

Pierwsze polecenie w programie musi okresla¢, gdzie zaczyna sie
wzér (zazwyczaj jest to instrukcja Skok do pozycji). Domys$inym
punktem poczatkowym jest punkt 0,0,0 dla gniazda, jesli nie ma
polecenia definiujacego.

Okno wiasciwosci polecenia zawiera wtasciwosci dotyczace
wybranego polecenia, ktére mozna edytowac. Typ polecenia jest
wyswietlany w polu Nazwa i Uwagi. Mozesz zmieni¢ dowolne z tych
pol, aby wprowadzi¢ wartosci bardziej znaczace dla programisty.

Parametry polecenia moga by¢ programowane lub wpisywane
recznie. Funkcje matematyczne sg stosowane do wartosci
numerycznych w celu uproszczenia edycji. Na przyktad, aby odjac 3
od parametru, wprowadz ,--3" w polu wartosci i wybierz Enter (lub
kliknij inne pole). Jak pokazano w tym przyktadzie, funkcja
odejmowania ,-” musi by¢ wprowadzona dwa razy, aby rozrézni¢
wprowadzanie wartosci ujemnej i wprowadzanie funkgji
matematycznej. Dostepne funkcje matematyczne sg nastepujace:

+ dla dodawania

-- dla odejmowania

* dla mnozenia

/ dla dzielenia

Oto opisy dostepnych wiasciwosci polecenia.

ArcPointX, ArcPointY, ArcPointZ: Wspotrzedne osi X, Y i Z,
opisujace punkt, przez ktéry tuk powinien zosta¢ przeprowadzony
dla tuku trzypunktowego. Zapewnia to trzeci punkt tuku
trzypunktowego, a pozostate dwa punkty to punkt poczatkowy

i punkt koricowy.
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ArcPointX1, ArcPointY1: W poleceniu okregu, wspétrzedne

XiY pierwszego z dwdch punktéw na okregu, ktére definiujg okrag.
Nie ma wspétrzednej Z, poniewaz wspotrzedna Z okregu jest
okreslona przez wartosci ZStart i LeadInDeltaZ.

ArcPointX2, ArcPointY2: W poleceniu okregu, wspétrzedne

XiY drugiego z dwdch punktéw na okregu, ktére definiujg okrag.
Nie ma wspétrzednej Z, poniewaz wspotrzedna Z okregu jest
okreslona przez wartosci ZStart i LeadInDeltaZ.

CircleVelocity (Predkos¢ okregu): W poleceniu okregu, predkos¢
ruchu podczas wykonywania gtéwnego tuku okregu.

Kolumny: Liczba kolumn, w ktérych nalezy umiesci¢ czes¢
przeznaczong na palete. Czesci paletyzowane nie moga miec wiecej
niz 30 kolumn. Jesli liczba kolumn wynosi zero, nie ma zadnych
wystapien czesci paletyzowanej.

DegreesOfCircle (Stopnie okregu): W poleceniu okregu, liczba
stopni uwzgledniana podczas wykonywania gtéwnego tuku okregu.

InputAddress (Adres wejscia): Adres wejscia wykorzystywany jako
odniesienie podczas oczekiwania na dane z wejscia. Te opcje
uzywaja etykiet We / Wy okreslonych na ekranie Konserwacja.
Zmiana etykiet We / Wy nie ma wptywu na dziatanie programu.
Patrz Zarzadzanie wejsciami i wyjsciami na stronie 18.

W podprogramie lub na palecie, warto$¢ InputAddress odpowiada
wejéciu sprawdzanemu podczas okreslania, czy nalezy uruchomi¢
podprogram lub palete (zobacz takze RequiredState).

JumpHeight (Wysokos¢ skoku): Wysokos¢, do ktorej system
przemieszcza sie w celu wykonania polecenia skoku. Jest to
wysokos¢, do ktorej system przechodzi podczas wykonywania
ruchu poczatkowego i wysokosc¢ systemu podczas ruchu do pozycji
XiY.W trybie przyrostowym, parametr JumpHeight jest przesuniety
wzgledem potozenia poczatkowego Z.

LeadInDegrees (Stopnie czesci wprowadzajacej): W poleceniu
okregu, liczba stopni, ktére powinna obejmowac czesc¢
wprowadzajaca okregu. Wartos$¢ zero powoduje anulowanie
wykonywania czesci wprowadzajacej okregu.

LeadInDeltaZ (Wartosc¢ Delta Z czesci wprowadzajacej):

W poleceniu okregu, réznica na osi Z miedzy poczatkiem
wprowadzania i zakoriczeniem wprowadzania. Wartos$¢ Z na
zakonczeniu wprowadzania jest wartoscia Z dla gtéwnej czesci
okregu. Jest to zawsze ruch przyrostowy.

LeadInVelocity (Predkos¢ czesci wprowadzajacej): W poleceniu
okregu, predkos¢ ruchu podczas wykonywania czesci
wprowadzajacej okregu.

LeadOut Degrees (Stopnie czesci wyprowadzajacej):

W poleceniu okregu, liczba stopni uwzgledniana podczas
wykonywania cze$ci wyprowadzajacej. Wartos¢ zero powoduje
anulowanie wykonywania cze$ci wyprowadzajacej okregu.

LeadOutDispense (Dozowanie w czesci wyprowadzajacej):
W poleceniu okregu, okreslenie, czy dozowanie ma zosta¢
wytaczone bezposrednio przed rozpoczeciem ruchu
wyprowadzajacego.
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LeadOutDeltaZ (Delta Z czesci wyprowadzajacej): W poleceniu
okregu, réznica na osi Z pomiedzy poczatkiem wyprowadzenia

a koricem wyprowadzenia. Warto$¢ Z na koricu wyprowadzenia jest
wartoscia Z dla gtéwnej czesci okregu. Jest to zawsze ruch
przyrostowy.

LeadOutVelocity (Predkos¢ wyprowadzania): W poleceniu
okregu, predkosc¢ ruchu podczas wykonywania czesci
wyprowadzajacej okregu.

Mode (Tryb): Tryb okreslony dla systemu do przetwarzania
punktéw koncowych. Jesli tryb ruchu jest bezwzgledny (ABS),
system przemieszcza sie do miejsca okre$lonego przez XEnd, YEnd
i ZEnd. Jesli tryb ruchu jest przyrostowy (INC), system wykonuje
przesuniecie swojej biezacej pozycji w sposéb okreslony przez
XEnd, YEnd i ZEnd.

Nazwa: Nazwa wybranego polecenia. Wszystkie polecenia maja
domyslna nazwe, ktéra je opisuje (linia, tuk itp.) i ktéra moze zostac
zmodyfikowana. Zmiana nazwy nie ma wptywu na typ ani sposéb
wykonywania programu.

Uwaga: Pole umozliwiajace wprowadzanie notatek dotyczacych
okreslonego polecenia. Pole to nie ma wptywu na funkcjonowanie
programu.

OutputAddress (Adres wyjscia): Adres wyjscia, wykorzystywany
jako odniesienie dla wtaczania i wytaczania wyjscia. Uzywa etykiet
We /Wy okreslonych na ekranie Konserwacja. Niemniej jednak,
miana etykiet We / Wy nie ma wptywu na dziatanie programu. Patrz
Zarzadzanie wejsciami i wyj$ciami na stronie 18.

Czesc: Czesc stanowigca odniesienie dla polecen paletyzacji
i podprogramu. Czesci nie moga odnosic sie do siebie,
bezposrednio ani posrednio.

«  Wszelkie polecenia z okragtym odwotaniem do czesci sa
ignorowane.

«  Wszelkie dokonane zmiany dotyczace czesci stanowiacej
odniesienie sg uwzgledniane po ponownym pobraniu
czesci najwyzszego poziomu.

«  Czedci stanowiace odniesienie dla polecenia paletyzacji sa
przesuwane w oparciu o punkt poczatkowy polecenia
paletyzacji.

«  Czedci stanowiace odniesienie za pomoca polecenia
podprogramu nie sg przesuniete wzgledem ich
pierwotnej lokalizacji, chyba ze wszystkie polecenia sa
ustawione w trybie przyrostowym.
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Skok: Odstep pomiedzy kolejnymi liniami spirali lub spirali
kwadratowej. Skok musi by¢ dzielnikiem odlegtosci miedzy
punktem poczatkowym a punktem koricowym. Skok automatycznie
ustawia sie na dowolny dzielnik najblizszy wprowadzonej wartosci.

Promien: Promien tuku dla polecenia tuku. Jesli promien jest
mniejszy niz potowa odlegtosci miedzy poprzednig lokalizacja

a lokalizacja opisana przez wartosci XEnd, YEnd i ZEnd, to polecenie
nie dziata poprawnie.

RapidSpeed (Predkos¢ wysoka): Predkos¢ wysoka poruszania sie
systemu dla polecerr wykonywanych z wysoka predkosciag (Jump

i RapidZ). Wartosc¢ ta musi by¢ wyzsza od zera. Maksymalna
predkos¢ jest ograniczona przez ustawienia Predkosci szybkiej

w parametrach.

Predkos¢: Predkos¢, z ktérg dozownik prowadzi materiat podczas
dozowania. Warto$¢ ta musi by¢ wyzsza od zera. Jednostki tego
parametru réznig sie w zaleznosci od typu zaworu. W przypadku
modeli 1053, 1093 i PD44 predkos¢ jest mierzona w mm/s,
wskazujac predkos¢, z jaka przemieszczajg sie prety dozujace.
Predkos¢ PCP jest pokazana w cm3/min - warto$¢ ta jest obliczana
na podstawie rozmiaréw pompy i predkosci obrotowej.
(Rzeczywista predkos¢ wyjsciowa zalezy od zastosowania.)

RequiredState (Stan wymagany): W przypadku podprogramu lub
palety, stan, w ktérym powigzane wejscie musi by¢ wykorzystywane
dla polecenia podprogramu lub paletyzacji. Ta warto$¢ moze by¢
ustawiona na On (W), Off (Wyt.) lub None (Brak). Jesli ustawienie to
None (Brak), podprogram lub paleta sg wykonywane niezaleznie od
stanu wejscia. W przypadku podprogramu, podprogram nie jest
wykonywany, jesli wejscie nie znajduje sie we wiasciwym stanie. Na
palecie system przeskakuje do pozycji poczatkowej kazdego
indeksu palety przed sprawdzeniem danych wejsciowych. Jesli
wejscie nie znajduje sie we wtasciwym stanie, system przechodzi do
nastepnego wejscia. System moze wykona¢ skok do korcowego
potozenia pomijanego podprogramu lub palety.

RotationalDirection (Kierunek obrotéw): Ruch dla polecenia
tuku, wykonywany zgodnie z ruchem wskazéwek zegara lub
przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.

Rzedy: Liczba rzedéw, w ktdrych nalezy umiescic¢ czes¢
przeznaczong na palete. Czesci paletyzowane nie moga miec wiecej
niz 30 rzedoéw. Jesli liczba rzedéw wynosi zero, nie ma zadnych
wystapien czesci paletyzowane;.

ShotNumber (Numer impulsu): Numer impulsu, ktéry ma zosta¢
wykonany, gdy polecenie Wtaczenie dozowania lub Dozowanie
punktowe zostaje zwolnione, jesli jako zawdr systemowy
wykorzystywany jest zawdr PR70. Parametry zwigzane z kazdym
numerem impulsu musza by¢ ustawione w zaworze PR70. Parametr
ten nie obowiazuje dla wszystkich rodzajéw zaworéw.
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SpiralDirection (Kierunek spirali): Kierunek w poleceniu
Wypetnienie spiralne lub Wypetnienie prostokatne, ustawiony jako
do wewnatrz od punktu poczatkowego do punktu koricowego lub
na zewnatrz.

Stan: Pozadany stan wejscia lub wyjscia. Stan moze by¢ On (Wt.) lub
Off (Wyl.). Wejscia czekaja na wskazany stan, podczas gdy wyjscia sg
ustawione na ten stan.

Time (Czas): Czas, przez ktéry polecenie czeka przed przejsciem
do nastepnego polecenia. W przypadku polecenia Dozowanie
punktowe, ta wiasciwosc¢ okresla czas trwania dozowania. Wartos$¢
ta musi by¢ wyzsza od zera.

TimeOut (Limit czasu): Czas oczekiwania na polecenie Czekaj

na wejscie przed uptywem czasu programu, ktéry powoduje
przerwanie wykonywania programu i zwolnienie prowadnicy (jesli
dotyczy). Warto$¢ zerowa oznacza nieokreslony czas oczekiwania,
co spowoduje koniecznos¢ nacisniecia przycisku przerwania, jesli
sygnat z wejscia nie zostanie odebrany.

Velocity (Szybkos¢): Szybkos¢, z jaka system wykonuje ruch
biezacy. Maksymalna szybko$¢ ruchu systemu jest ograniczona
przez ustawienia Predkosci w parametrach. Warto$¢ ta musi by¢
wyzsza od zera.

XEnd, YEnd, ZEnd: Wsp6trzedne na osi X, Y i Z dla punktu
koncowego biezacego ruchu.

XStart, YStart, ZStart: Wspotrzedne na osi X, Y i Z dla rozpoczecia
okregu w poleceniu okregu. Wartosci te przejmujg wartosci
koncowe poprzedniego polecenia, jesli nie zostaty okreslone inne
wartosci. Jesli wartosci sg okreslone i réznia sie od wartosci punktu
koncowego poprzedniego polecenia, skok do pozycji jest
dodawany od konca poprzedniego polecenia na poczatku okregu.
Wspoétrzedna poczatkowa dla innych polecen (z wyjatkiem polecen
okregu lub wypetnienia) jest punktem koricowym poprzedniego
polecenia i nie pojawia sie jako X/Y/ZStart na liscie parametréw.

XSpacing, YSpacing: Odstepy w X i Y miedzy punktami
poczatkowymi dla kazdego wystapienia czesci na paletach. Jesli
wartosci XSpacing i YSpacing sa ustawione na zero, ruchy czesci na
paletach sa wykonywane wielokrotnie w tym samym miejscu.

ZUpSpeed (Predkos¢ ZUp): W poleceniach skoku, predkos¢
poruszania sie podczas pierwszej czesci skoku do wyznaczonej
wysokosci skoku. Jesli ta wartos¢ nie zostanie okreslona, zostanie
uzyta wartos¢ Predkos¢ wysoka dla danego polecenia.
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Wiasciwosci polecen systemu wizyjnego

Pozycja Zero X1, X2, Y1, Y2: Obliczone parametry lokalizacji dla
czesci uzywanej do programowania polecenia systemu wizyjnego
(pozycja zero). Nie nalezy edytowac tych wartosci.

X, Y, Z End... Koniec 2: Dwie zaprogramowane wspétrzedne

identyfikujace potozenie punktdw charakterystycznych w czesci
zerowej. Patrz Korzystanie z polecenia systemu wizyjnego na
stronie 41 i Kalibracja opcji systemu wizyjnego na stronie 71.

Wilasciwosci polecen Laser Plane

X, Y, ZEnd... Koniec 2... Koniec 3: Trzy zaprogramowane
wspotrzedne okreslajace nachylenie ptaszczyzny czesci w czesci
zerowej. Punkty te mozna wybrac¢ dla dowolnej ptaskiej/planarnej
powierzchni czesci. Obliczenia skoku i obrotu sg stosowane w celu
skorygowania uktadu wspétrzednych X-Y dla uzyskania potozenia
réwnolegtego wobec ptaszczyzny lasera.

Uzycie tej funkcji do dostosowania powierzchni, ktére nie sg ptaskie,
moze dawac niezadowalajace wyniki, zwtaszcza jesli punkty
programowania definiujg duzg ptaszczyzne o duzej powierzchni.

Impuls lasera, Impuls lasera 2... 3: Jest to obliczona warto$¢
pomiaru wysokosci, ktdra jest wypetniana po zaprogramowaniu
kazdego z odpowiednich parametréw ,Koniec .. Nie nalezy
edytowac tych wartosci.

Dziedziczenie wlasciwosci polecen

Niektoére polecenia maja wiasciwosci, ktére moga zostac
odziedziczone z poprzedniego polecenia i/lub przekazane do
nastepnego polecenia. Warto$¢ odziedziczona jest wyswietlana
kursywa w oknie wartosci obok wtasciwosci. Whasciwosci polecen,
ktére moga zostac odziedziczone sg nastepujace:

«  Szybkos¢

«  Wspdtrzedna pozycji X
«  Wspdtrzedna pozycji Y
«  Wspdtrzedna pozycji Z

Przerwanie dziedziczenia: Dziedziczenie z poprzedniego
polecenia jest przerywane przez reczne wprowadzenie wartosci.
Kiedy zostanie to wykonane, wartos$¢ nie jest dtuzej wyswietlana
kursywa. Wszystkie wartosci wiasciwosci polecenia nastepujace po
tej zmianie bedg dziedziczy¢ nowo wprowadzong wartosé.

Przywrdcenie dziedziczenia: Dziedziczenie mozna przywrdci¢,
czyszczac pole wartosci tak, aby zadna wartos¢ nie byta
wyswietlana, a nastepnie wybierajgc Enter. Wartos¢ wyswietlana
jest kursywa, o ile istnieje wczedniejsze polecenie umozliwiajace
ustalenie wartosci. Pierwsza wartosc¢ kazdej whasciwosci polecenia
z dziedziczeniem nie jest wyswietlana kursywa, poniewaz jest to
miejsce, w ktérym ustalana jest wartos¢ dziedziczona dla
nastepujacych polecen.
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Polecenia nieprawidiowe

BIG revmms oo
: oy IHHH
. Dispense On

¢ GRACO ﬁ
ENOEE0S

Line
Line
Line

Dispense Off
Jump to Position
Dat

Jump to Pesition
Line

Jump to Position

Dat

tra Svem Mdaor [ Toacn Pt

Polecenia nieprawidtowe sa wyswietlane czerwong kursywq na liscie
programu. Polecenia sg nieprawidtowe, jesli zostanie naruszony
ktérykolwiek z ponizszych warunkéw:

«  Polecenia wymagajace ruchu, takie jak linie i tuki, musza
miec predkos¢ dodatnia lub ustawiong predkos¢ wysoka.

«  Musiistnie¢ program odniesienia dla polecen
podprogramu i paletyzacji.

«  tuk trzypunktowy musi mie¢ 3 rézne punkty.

«  Polecenia okregu musza mie¢ 3 r6zne punkty i musza
poruszac sie w sumie o wiecej niz zero stopni. Kazda czesc
okregu (cze$¢ wprowadzajaca, okreg gtéwny,
wyprowadzenie), ktéra porusza sie wiecej niz o zero
stopni, musi mie¢ predkos¢ dodatnia. Jesli polecenie
okregu wiacza dozowanie, musi by¢ dla niego okreslone
réwniez wytgczenie dozowania lub polecenie wytaczenia
dozowania musi pojawic sie pézniej w programie.

«  Kazda wartos¢, ktéra powoduje wiaczenie zaworu musi
okresla¢ dodatnig predkos¢ dla zaworu.

«  Polecenia Dozowania punktowego musza mie¢ wartos¢

czasu wieksza niz zero, jesli dotycza zaworu systemowego.

«  Dla polecen Wiaczenia dozowania musi zosta¢ okreslone
odpowiednie polecenie Wytgczenia dozowania, chyba ze
zawor systemowy wylaczy sie samodzielnie (np. PR70).
Moze to zosta¢ wykonane za pomoca polecenia
Wytaczenie dozowania, stanowigce polecenie okregu.
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Jedli obecne sg jakiekolwiek polecenia nieprawidtowe, nie bedzie
mozna pobra¢ programu do kontrolera. Podczas préby pobrania do
kontrolera pojawia sie komunikat z listg nieprawidtowych polecen.

Programs in Controller:
Sample_1

Il AD450 Develpment Application

The program Sample_1 cannot be downloaded because the following
commands have been structured improperly:

Command 7: Jump to Position

Command & Dot
Command 15: Dispense On

=]

Wykorzystywanie plikéw DXF

Ta funkcja jest przeznaczona do importowania dwuwymiarowych
wzorow ptaskich.

Przygotowanie pliku DXF

Wyczyszczenie pliku zrédtowego przed zapisaniem go w formacie
DXF moze zminimalizowa¢ lub wyeliminowa¢ potrzebe dalszej
manipulacji wzorem w oprogramowaniu UniXact.

1. Nalezy zmieni¢ wtasciwosci wszystkich linii wzoru, aby
znajdowaly sie na tej samej warstwie.

2. Upewnic sie, ze nie ma innych linii w warstwie, ktére maja ten
sam wzor. Jezeli tak jest, zostang one zaimportowane i musza
zostac usuniete.

3. Jesli plik zawiera elementy w pliku Zrodtowym, takie jak
wielokaty lub linie krzywe, ktére uwazaja wiele linii za jedna
catos¢, nalezy je rozbi¢, aby jednostka zostata podzielona na
pojedyncze segmenty.

UWAGA: W niektérych rodzajach oprogramowania tworzony jest
plik 3D DXF, ktéry ma niezerowe wspétrzedne Z. Nalezy pamietac,
ze niektore polecenia programu nie interpolujg w osi Z i nie dziatajg
zgodnie z przeznaczeniem.

UWAGA: Niektdre segmenty jednostek wieloliniowych moga nie
zostac zaimportowane.

UWAGA: Funkcja importu elips nie jest obstugiwana. Elipsa moze
by¢ doktadnie przyblizona za pomoca 4 segmentéw tukowych.
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UWAGA: Importowanie linii krzywych wymaga, aby linia krzywa nie
przecinata sie sama z soba. Musi stanowi¢ pojedynczy segment i nie
moze tworzy¢ zamknietego ksztattu. Aby uzyskac wiecej informacji,
patrz Funkcje krzywych na stronie 53.

4, Znalez¢ wzoér odpowiednio w odniesieniu do punktu
poczatkowego (0,0,0), aby dopasowacd punkt poczatkowy
elementu/czesci.

5. Utworzenie niestandardowej warstwy dla wzoru do
importowania z pliku DXF moze by¢ korzystne i zapewni¢
unikniecie koniecznosci importowania niepozadanych funkgji,
ktére moga nie by¢ widoczne. Nazwanie warstwy ,DXF”
pomaga w wyborze whasciwej warstwy do importu.

6. Wyczyszczenie rysunku przed zapisaniem moze by¢ korzystne,
poniewaz umozliwia unikniecie importowania niepozadanych
funkgji, ktére moga by¢ niewidoczne.

Importowanie czesci z pliku DXF

Wybierz ikone ze Sciezki narzedzia, aby zaimportowac plik
DXF. Wybierz plik, ktéry chcesz zaimportowac z okna dialogowego.

Available Layers: o

ALL LAYERS
DIM

DXF Options:
Unit System
2 Matnic Velocity

® Standard b mmis
b Apply Velocity

Rapnd Veloaly
2% mm's @

Lista warstw w pliku DXF znajduje sie w gdrnej czesci

Jump Heghl:
5 mm

importowanego okna DXF @. Mozesz wybra¢ jedna z warstw DXF
do zaimportowania pojedynczo lub mozesz wybra¢ Wszystkie
warstwy, aby zaimportowa¢ wszystkie warstwy w pliku DXF.

UWAGA: Nie mozna wybrac wielu warstw w sposéb inny, niz przy
uzyciu opcji Wszystkie warstwy. Jesli chcesz wybrac kolejng warstwe
w pliku DXF, musisz ponownie zaimportowac plik i wybra¢ nowa
warstwe. Niemniej jednak, spowoduje to zastapienie biezacego
pliku, a nie dotaczenie.

W dolnej czesci okna mozesz wybrac powrdt do gtéwnego ekranu
programowania bez wczytywania pliku lub skonwertowanie

wybranej warstwy pliku na polecenia programu @.

Powrét: Powr6t do gtéwnego ekranu
programowania bez importowania pliku.

Konwertuj: Konwersja wybranej warstwy
pliku DXF na polecenia programu. Wybrane
opcje sg uzywane podczas tej konwersji.

@
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Konwersja wybranych(ej) warstw(y)

DXF import - GASKET 1
Available Layers:

ALL LAYERS
DIM

| DXF Options: Jamp Height

Unit System mm

) Maine Velocity.
® Standard ] mm's
A Apply Velocity
.
Rapid Valocty.
= mms @
|

System jednostek @ odnosi sie do jednostek metrycznych lub
standardowych, w ktérych utworzono plik DXF. Jednostki

w programie utworzone na podstawie importu DXF musza by¢
zgodne z Systemem Jednostek zdefiniowanym w parametrach.
Patrz Opis parametrow systemu na stronie 23.

Na przyktad, plik DXF, w ktérym wykorzystywana jest jednostka cala
kwadratowego na cal, musi zosta¢ zaimportowany przez wybranie
standardowego systemu jednostek. Jesli system jednostek jest
ustawiony w parametrach na cale, importowany program ma
rozmiar 1 cal x 1 cal.

Jesli system jednostek jest ustawiony w parametrach na metryczny,
importowany program ma rozmiar 25,4 mm x 25,4 mm.

Wybor niewfasciwego systemu jednostek spowoduje zwiekszenie
skali geometrii o wspotczynnik 25,4 lub zmniejszenie
o wspotczynnik 1/25,4.

Jesli zaimportowany wzorzec ma wiele segmentéw dozowania
rozdzielonych spacjami, polecenie skoku jest wstawiane w celu
przejécia miedzy poszczegdlnymi segmentami @. Podana
wysokos¢ skoku jest uzywana dla wszystkich polecen skoku

w zaimportowanym programie.

Domyslnie zadne zaimportowane polecenie nie ma przypisanej
predkosci. Kazdemu poleceniu mozna przypisa¢ predkos¢

wprowadzona w parametrze Velocity @.

Jedli zaznaczysz pole Zastosuj predkos¢, predkos¢ zostanie
przypisana do kazdego polecenia w zaimportowanym programie.
Jesdli pole to nie jest zaznaczone, predkos¢ nie zostanie przypisana
do Zzadnego programu.

Zgodnie z ustawionymi parametrami, Predkos¢ wysoka jest
maksymalna predkoscia, z jaka system moze poruszac sie podczas
wykonywania ruchéw szybkich, takich jak polecenia Skok do pozycji

0.
UWAGA: Duze pliki moga wymagac przypisania predkosci dla

niektérych warstw. Na tych warstwach nie mozna usuna¢
zaznaczenia pola Zastosuj predkosc.
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Tworzenie programu funkcjonalnego dla pliku DXF

Lista polecen dla wzorca jest generowana po pobraniu pliku DXF.

Polecenia wyswietlane czerwonga kursywa wymagaja wprowadzenia

informacji, zanim tabela bedzie mogta uruchomic wzorzec
programu. Ponizsza tabela zawiera parametry polecenia, ktére
nalezy wprowadzi¢, aby zakonczy¢ polecenia. Patrz Opis

parametréw systemu na stronie 23.

Parametr polecenia

Szczegoty

Parametry polecenia

Szczegotly

Skok do pozycji
Kazde polecenie musi
by¢ edytowane
indywidualnie.

Wprowadz ustawienia Predkos¢
wysoka i Predkos¢ ZUp, jesli rézni sie
ona od Predkosci wysokiej.

Dostosuj wysokos¢ skoku, jeslijest to
konieczne (domyslna wartos¢

35 mm moze spowodowa, ze 0$

Z osiggnie granice + w zaleznosci od
wysokosci Z gniazda).

Wprowadz wartos¢ Zend, aby
zastosowac przesuniecie miedzy igty
a czescia. (Ta wartos¢ zostanie
zastosowana do reszty programu
poprzez dziedziczenie. Patrz
Dziedziczenie wlasciwosci polecen
na stronie 47.

Okrag - kazde
polecenie musi by¢
edytowane
indywidualnie.

Wprowadz Predkos¢ wysoka.

W razie potrzeby dostosuj Wysokos¢
skoku. (domysIna wartos¢ 35 mm

moze spowodowad, ze 0$ Z osiaggnie
granice + w zaleznosci od elementu).

Wprowadz wartosc¢ Zstart, aby
zastosowac przesuniecie miedzy igta
a czescia.

Wpisz Predkosc, jezeli chodzi

o dozowanie. Jesli szybkos¢ jest
wieksza od zera, polecenie
Zakonczenie dozowania musi
podazac za okregiem.

W razie potrzeby wprowadz
parametry wprowadzania
i wyprowadzania.

Line, Arc, 3pt Arc,
Spline

Po wprowadzeniu
wartosci dla kazdego
z tych parametréw
polecenia, wartos¢ ta
jest dziedziczona

w kazdym miejscu,
w ktérym parametr
jest uzywany

w kolejnych
poleceniach.

Wprowadz warto$¢ Zend, aby
zastosowac przesuniecie miedzy igta
a czescia.

Wprowadz wartos¢ Velocity.

Po wykonaniu polecen
wygenerowanych
przez plik DXF, moga
zostac¢ dodane
Polecenia
dozowania.

Umies$¢ polecenie Rozpoczecie
dozowania (wprowadz predkos¢) na
poczatku kazdego ciagtego
segmentu, ktéry ma by¢ dozowany
i Zakonczenie dozowania na koncu
kazdego segmentu. Opcjonalne
polecenie Z Fast mozna umiesci¢ na
koricu dozowanego segmentu, aby
szybko unie$¢ korcowke dozujaca

z czesci i przerwac ciagi. (Za pomoca
tego polecenia mozna uzy¢ innej
predkosci niz Skok do pozycji.)
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Punkty programowania

Polecenia posiadajgce wtasciwosci XEnd, YEnd lub ZEnd moga mie¢
wiasciwosci zaprogramowane za pomocg funkcji programowania.
Mozesz zaprogramowac przesuniecie urzadzenia do okreslonego
punktu, a nastepnie ustawi¢ go jako punkt koricowy dla wybranego
polecenia. Mozesz takze wybrac¢ uzycie tylko jednej lub dwéch
wspotrzednych X, Y i Z, kiedy programujesz punkty w ten sposéb.

UWAGA: Punkty nie moga by¢ programowane, jezeli uktad
wspotrzednych nie pasuje do gniazda, ktére jest obecnie
wykorzystywane. System sprawdza czujnik obecnosci gniazda. Jesli
istnieje tylko jedno gniazdo, nie mozna wytaczy¢ tego uktadu
wspotrzednych. Jesli nie ma zadnego gniazda, otrzymasz
wiadomos¢, ze nie mozesz zapisac zadnych punktéw.

Polecenia kontroli programowania

Wybierz ikone , aby otworzy¢ okno programowania dla
aktualnie wybranego polecenia. Uzyj okna programowania, aby
zablokowa¢ prowadnice, przesungc osie maszyny, przeskoczy¢ do
okreslonej pozycji i zaprogramowac punkty. Patrz Obstuga reczna
systemu w trybie impulsowania na stronie 20, aby uzyskac dalsze
informacje na temat obstugi w trybie impulsowania.

W dolnej czesci okna programowania znajduja sie elementy
sterujace umozliwiajace powré6t do ekranu programowania @.
Wyswietlany jest réwniez stan urzadzenia, aby utatwic¢
rozwigzywanie probleméw.

Powrét: Zamknij okno programowania i wré¢ do
ekranu programowania. Punkt koricowy dla
aktualnie wybranego polecenia nie zostanie
zmieniony.
Zapisz pozycje: Zapisuje wybrang pozycje jako
punkt koricowy dla aktualnie wybranego

[] polecenia. Jedli zadna z opcji programowania nie

jest zaznaczona, punkt kor\cowy nie ulega zmianie.

Ten przycisk zamyka okno programowania. Nie
powoduje to zapisania biezacej czesci.
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W prawym gérnym rogu okna programowania mozesz wybra¢
wiasciwosci do zaprogramowania z biezacg pozycja @. Wszystkie
ustawione wartosci X, Y i Z zostaja ustawione. Dodatkowo, jesli
biezace polecenie jest tukiem trzypunktowym, otrzymasz
mozliwos$¢ zaprogramowania punktu tuku, a nie punktu
koncowego.

Pole tytutu okna programowania zawiera nazwe biezacego
polecenia, aby byto jasne, ktére z nich jest edytowane @.

Patrz Programowanie z wigczonym systemem wizyjnym na

stronie 55, gdzie zamieszczony jest opis okna programowania,
kiedy zainstalowana i wiaczona jest opcjonalna kamera.

Wyswietlanie pozycji

Motors have power. System is
homed.. Ready. =

Opcje zmiany uktadu wspétrzednych sg wyswietlane nad

poleceniami impulsowania ). Mozesz wybrac uktad
wspotrzednych gniazda lewego lub prawego. Przesuniecie

i pochylenie dla kazdego uktadu wspotrzednych mozna ustawic¢
w parametrach.

W oknie programowania wyswietlany jest jeden zestaw pozycji, do
ktorych system odwotuje sie podczas programowania punktu
koncowego czesci. W zwigzku z powyzszym, nalezy zazwyczaj
stosowac lewy i prawy uktad wspodtrzednych gniazda. Podczas
tworzenia czesci dla polecenia paletyzacji mozna réwniez
wyzerowac system w oparciu o pozgdang lokalizacje zerowa dla
czesci.

51



Programowanie

UWAGA: Jesli gniazdo nie jest zainstalowane (zgodnie ze
wskazaniem czujnika obecnosci gniazda), nie ma mozliwosci
przetaczenia na ten uktad wspétrzednych. Jesli zainstalowane jest
tylko jedno gniazdo, uktad wspétrzednych jest ustawiany

automatycznie po otwarciu okna programowania.

Zero tutaj: Ustawia biezaca lokalizacje X, YiZ na
zero. Jest to przeznaczone dla sytuacji, w ktérych
lokalizacja programowania musi by¢ przesunieta
wzgledem ostatecznej lokalizacji, na przyktad
czesci, do ktérych system odnosi sie przez
polecenie paletyzacji. Po jej wybraniu, ta ikona
zmienia sie na ikone Wyczys$¢ zero.

0

Wyczys¢ zero: Ta ikona usuwa zerowa lokalizacje
ustawiong za pomoca ikony Zero tutaj i powoduje,
ze ekran ponownie wyswietla wspétrzedne
gniazda lewego lub prawego. Po jej wybraniu, ta
ikona zmienia sie na ikone Zero tutaj.

®

Wyswietlanie wspotrzednych w lewym gérnym rogu okna
programowania okresla biezacy uktad wspdtrzednych lub biezace
przesuniecie wzgledem wybranego punktu zerowego @. Pozycja
programowania odnosi sie do tych wartosci. Zmiana uktadu
wspoétrzednych po zaprogramowaniu tych wartosci nie zmienia
zapisanych wartosci punktéw koricowych.

Wyswietlanie pozycji dla wielu punktéw

Jesli polecenie ma wiecej niz jeden punkt skojarzony z nim, na
przyktad w przypadku krzywej lub tuku trzypunktowego, okno
programowania dodaje sekcje, ktéra pozwala ,zatwierdzi¢”
(wybrac) wiele punktéw przed ich zapisaniem.

Po lewej stronie okna programowania znajduje sie lista punktéw

powigzanych z biezacym poleceniem @. Podswietlony jest biezacy
wybrany punkt. Mozesz wybra¢ punkty niezaleznie; nie wszystkie
punkty muszg by¢ zaprogramowane w tym samym czasie.

Motors have power. Sysem is 4 %
homed.. Ready.
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Ponizej listy punktéw znajduje sie zatwierdzona wartos¢ dla

biezacego punktu @. Kazda wartosc, ktora nie zostata
zaprogramowana jest wyswietlana kursywg i ustawiona na 0,000.

W dolnej czesci okna programowania znajduja sie ikony powrdt,
zatwierdz i zapisz ).

Powrét: Zamknij okno programowania i wré¢ do
ekranu programowania. Wartosci wszystkich
zatwierdzonych punktéw sg odrzucane.

Zatwierdz punkt: Zatwierdza wartos¢ biezacego
punktu. Jesli biezacy punkt nie jest ostatnim
punktem na liscie, system automatycznie

J przechodzi do nastepnego punktu. Zatwierdzone
wartosci punktéw mozna przegladac pod listg
punktéw.

' Zapisz punkty: Wszystkie biezace zatwierdzone

punkty zostajg zapisane, a okno programowania
zostaje zamkniete.

Wybranie ikony Zatwierdz punkt pozwala wybrac¢ wiele punktéw,

ktére mozna edytowac lub usunac przed ich zapisaniem. Wybranie

ikony Zapisz punkty finalizuje wybér punktu i zamyka okno.

Nadal mozesz korzysta¢ z p6l wyboru Teach X, Teach Y i Teach Z
podczas przypisywania punktu, jesli chcesz ustawi¢ tylko niektére
wspotrzedne.

UWAGA: Biezaca lokalizacja jest zatwierdzana dla aktualnie

wybranego punktu w ten sam sposéb, w jaki dziata ikona Zapisz na
jednopunktowym ekranie impulsowania.
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Funkcje krzywej

Okno programowania zawiera kilka dodatkowych funkgji
dotyczacych krzywych, poniewaz liczba punktéw, ktére definiuja
krzywe moze by¢ rézna.
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Spline Point 5
Spline Point §
Spline Point 7
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Motors have power. Sysem is 4 %
‘ homed.. Ready.

Lista punktow wskazuje wyliczone punkty krzywej Q. Jedli
zmienisz kolejnos¢ punktdw na liscie, punkty nie zostang ponownie
ponumerowane na ekranie podczas ich porzadkowania. Musisz
opusci¢ okno programowania, a nastepnie ponownie je otworzy¢,
aby zobaczy¢ wszystkie punkty, ktére zostaty ponumerowane

w kolejnosci.

Elementy umozliwiajace modyfikowanie listy punktow krzywej
znajduja sie w dolnej czesci okna programowania @.

Przesun punkt w gore: Zamienia biezacy punkt na
punkt znajdujacy sie powyzej. Punkty nie sa
numerowane ponownie natychmiast po zmianie
kolejnosci. Ta ikona jest wytaczona, jesli powyzej
biezacego punktu nie ma zadnego innego punktu.

Przesun punkt w dét: Zamienia biezacy punkt na
punkt znajdujacy sie ponizej. Punkty nie s
numerowane ponownie natychmiast po zmianie
kolejnosci. Ta ikona jest wylgczona, jesli ponizej
biezacego punktu nie ma zadnego innego punktu.

Dodaj punkt: Dodaje punkt krzywej. Nowy punkt
jest dodawany za biezagcym wybranym punktem.
Po utworzeniu, nowy punkt jest wybrany
automatycznie. Domysine wspotrzedne wszystkich
nowych punktéw to 0,0,0.

Usun punkt: Usuwa biezacy wybrany punkt
z krzywej. Punkt, ktéry znajdowat sie za punkcie
usunietym jest wybierany automatycznie.

HE LB
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Obstuga modutu nauczania

Oprécz przyciskow impulsowania w oknie programowania, mozesz
podtaczy¢ kontroler gier do portu USB komputera aplikacji
deweloperskiej, ktéry ma by¢ wykorzystywany jako modut
nauczania. Patrz Identyfikacja komponentow na stronie 8, gdzie
okreslona zostata lokalizacja portu USB.

Uzycie modutu nauczania umozliwia sterowanie impulsowe wiecej
niz jedng osig naraz. Polecenia mozna dotaczac do korca biezagcego
programu, naciskajac przycisk na kontrolerze. Jesli zostanie dodane
polecenie z przypisanymi punktami, okno programowania otwiera
sie automatycznie, umozliwiajac przejscie do tej pozycji.

UWAGA: Polecenia mozna nadal dodawac¢ i wstawia¢ normalnie
(bez uzycia kontrolera) w trybie modutu nauczania.

Dwa modele kontroleréw do gier, ktére moga by¢ wykorzystywane

to Logitech® F310 Gamepad i Microsoft XBox One’ Controller, Model
1537. Kontroler XBox moze by¢ réwniez uzywany z akcesoriami
klawiatury Chatpad w celu zwiekszenia mozliwosci programowania.

INFORMACJA

Kontroler XBox moze dziata¢ jako urzadzenie przewodowe
lub bezprzewodowe, ale zdecydowanie nie nalezy uzywac
funkcji bezprzewodowej w systemach UniXact.

Systemy UniXact zostaly zaprojektowane i przetestowane
do pracy wytacznie z przewodowymi modutami nauczania.
Korzystanie z funkcji bezprzewodowej nie zostato ocenione
pod katem mozliwych zaktécen tacznosci miedzy
kontrolerem a innymi urzadzeniami w Srodowisku
przemystowym, w tym na maszynach UniXact.
Niezamierzone zaktécenia moga spowodowac
nieprawidtowe dziatanie urzadzenia UniXact lub innego
odstonietego sprzetu przemystowego.
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Zaznacz pole wyboru w prawym dolnym rogu ekranu
programowania, aby wtgczy¢ opcje modutu uczenia Q.
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W trybie modutu uczenia, cztery polecenia zmieniaja kolor, aby

pasowac do przyciskéw A, B, X i Y kontrolera gier. @. Polecenia
przypisane do kazdego przycisku mozna ustawi¢ w parametrach.
Polecenie przypisane do przycisku A zmienia sie na zielone, do
przycisku B na czerwone, do przycisku X na jasnoniebieskie, a do
przycisku Y na zétte.

Polecenia modutu nauczania

Lewy joystick: Lewy joystick (LJ) pozwala na sterowanie ruchami
systemu w kierunkach XiY. Dalsze przechylanie joysticka powoduje,
ze system porusza sie szybciej, az do predkosci impulsowania
okreslonej w parametrach. Lewy i prawy przycisk majg wptyw na te
predkos¢. Patrz parametry Impulsowanie na stronie 25.

Prawy joystick: Przesuwanie prawego joysticka (RJ) w gére lub

w dét umozliwia sterowanie ruchem systemu w kierunku Z. Dalsze
przechylanie joysticka powoduje, Ze system porusza sie szybciej, az
do predkosci impulsowania okreslonej w parametrach. Lewy

i prawy przycisk maja wptyw na te predkosc.

Lewy przycisk spustowy: Przytrzymanie lewego przycisku
spustowego (LT) powoduje, ze system porusza sie ze zmniejszona
predkoscia podczas impulsowania, aby umozliwi¢ precyzyjne
sterowanie.

Prawy przycisk spustowy: Przytrzymanie prawego przycisku
spustowego (LT) powoduje, ze system porusza sie ze zwiekszona
predkoscia podczas impulsowania, aby umozliwi¢ precyzyjne
sterowanie. Przytrzymanie wcisnietego przycisku spustowego RT
pozwala na poruszanie sie systemu szybciej, niz szybkos¢
impulsowania okreslona w parametrach.

Moga zostac¢ wybrane przyciski A, B, X i Y na kontrolerze. Patrz Opis
parametrow systemu na stronie 23.
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UWAGA: Ponizej pokazane zostato urzadzenie Logitech F310

Gamepad.

© O

Przycisk A na kontrolerze do gier potwierdza
biezacy punkt. Jesli wybrany punkt jest ostatnim
(lub jedynym) punktem powiazanym z biezagcym
poleceniem, ekran impulsowania automatycznie
zapisuje wszystkie potwierdzone punkty i zamyka
sie, aby umozliwi¢ szybkie dodawanie

i programowanie polecen.

Przycisk B na kontrolerze do gier zamyka ekran
impulsowania bez potwierdzania lub zapisywania
biezacego punktu.
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Programowania z wigczonym
systemem wizyjnym

Po zainstalowaniu opcjonalnej kamery i wiaczeniu jej

w parametrach systemu wizyjnego, do okna programowania
dodawane s3 dodatkowe funkcje. Patrz parametry System wizyjny
na stronie 30 i Punkty programowania na stronie 51.

-e [y -
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Metors have power. Sysiem
ishomed. Ready. i

Caornate Vales
® Camera © Needle

Widok z kamery jest wyswietlany z lewej strony ekranu @. Krzyzyki
w oknie widoku kamery nie pokazuja aktualnej pozycji igty. Miejsce
montazu kamery jest przesuniete wzgledem rzeczywistej pozycji
igty. Oprogramowanie stosuje przesuniecia w celu wyswietlenia
wspotrzednych osi, tak jak gdyby igta znajdowata sie w krzyzyku.

Niezwykle wazne jest sprawdzenie kalibracji kamery przed
rozpoczeciem jej uzytkowania. Patrz Kalibracja opcji systemu
wizyjnego na stronie 71.

Widok obszaru roboczego jest wyswietlany z prawej strony ekranu

@. Przedstawia on peiny obszar widzenia kamery. Mate pole
w widoku obszaru roboczego to lokalizacja biezacego widoku
kamery. Przeciggniecie pola do innego punktu w obszarze
roboczym przesuwa kamere do tego punktu.

Wyswietlanie wspotrzednych domysinie przejmuje wspétrzedne
systemu, jesli zadne gniazdo nie jest wybrane i zablokowane, gdy
aktywne jest okno impulsowania €. Po wybraniu i zablokowaniu
gniazda za pomoca lewego lub prawego pola wyboru
wspotrzednych wyswietlane s zmiany odzwierciedlajace ten
wybér. Patrz Punkty nauczania na stronie 51.

Wyswietlane wspoétrzedne moga dotyczy¢ potozenia kamery lub
igly w zaleznosci od tego, ktéry wybierzesz @.

UWAGA: Podczas programowania nalezy zwréci¢ uwage na to,

ktéry uktad wspétrzednych jest wyswietlany, aby zapewni¢
prawidtowe wspotrzedne.
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Programowanie wizualne

Jesli punkty sg programowane poprzez wizualne zlokalizowanie igty
nad czescia, wybierz odpowiednie gniazdo, a nastepnie wybierz
opcje Igta.

Programowanie za posrednictwem widoku
zkamery

Jesli punkty sg programowane poprzez uzycie krzyzykéw w widoku
kamery, wybierz odpowiednie gniazdo, a nastepnie wybierz opcje
Kamera.

UWAGA: Programowanie punktéw poprzez wykorzystanie zaréwno
opcji kamery, jak i igty nie jest zalecane. Moze to spowodowac
zaprogramowanie niewtasciwych punktoéw, jesli nie bedziesz
pamietac o koniecznosci zmiany pola wyboru Kamera/lgta, aby
dopasowac metode programowania przed zapisaniem danych.
Jednak uzywanie metod mieszanych jest czasem konieczne, kiedy
kamera nie moze wyswietli¢ catego obszaru roboczego z powodu
ograniczen fizycznych.

Istnieje 6 mozliwych uktadéw wspodtrzednych, ktére mozna
wyswietli¢:

«  Wspoirzedne systemu widoku kamery

«  Wspodirzedne systemu zakoriczenia igty

+  Wspotrzedne lewego gniazda dla widoku kamery

«  Wspodtrzedne lewego gniazda dla zakonczenia igty

+  Wspodtrzedne prawego gniazda dla widoku kamery
«  Wspodirzedne prawego gniazda dla zakonczenia igty

Wspédtrzedne systemu sg uzywane tylko do uczenia parametréw
systemu i nigdy nie powinny by¢ uzywane do programowania.
Ikona Zapisz jest wytgczona, gdy wyswietlane sa wspoétrzedne
ukfadu. Jednak nadal nalezy zna¢ biezacy wyswietlany uktad
wspotrzednych, jesli uzywasz go jako punktu odniesienia do
recznego edytowania wspétrzednych.
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Czytnik kodéw kreskowych

Aby funkcja ta byta dostepna, nalezy wtaczy¢ opcje kodu
kreskowego na ekranie Parametry.

Wybierz ikone czytnika kodéw kreskowych @ z funkgji systemu
na gorze ekranu, aby otworzy¢ ekran kodéw kreskowych. Ten ekran
umozliwia powiazanie okreslonych funkcji odczytu kodéw
kreskowych z programem.

UWAGA: Lokalizacja skanera kodéw kreskowych i wymagania
dotyczace parametréw kodu kreskowego mogg by¢ rézne

w zaleznosci od zastosowania i ulegac¢ zmianie na podstawie
unikalnych wymagan dotyczacych kazdego z zastosowan.

Gdy urzadzenie wejsciowe kodu kreskowego jest aktywne, maszyna
indeksuje do pozycji kodu kreskowego. Skaner jest nastepnie
uruchamiany, aby odczyta¢ kod kreskowy i przettumaczy¢ go na
ciag tekstowy. System poréwnuje cigg tekstowy uzyskany z kodu
kreskowego z wartosciami tekstu kodu kreskowego, ktére zostaty
wczesniej wprowadzone do tabeli na ekranie.
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Jesli cigg tekstowy uzyskany ze zeskanowanego kodu kreskowego
zawiera tekst kodu kreskowego wyswietlany na ekranie Kod
kreskowy, wybrany program zostanie uruchomiony.
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Jesli nie ma pasujacego tekstu kodu kreskowego lub nie znaleziono
kodu kreskowego, generowany jest komunikat informujacy, ze kod
kreskowy nie zostat znaleziony. Urzadzenie wychodzi z trybu
roboczego i zadne czesci nie sg uruchamiane.

Jesli nie wprowadzono tekstu kodu kreskowego, menu rozwijane

Program bedzie puste. Pole tekstowe kodu kreskowego musi mie¢
wartos¢, ktéra ma by¢ powiazana z programem.
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Tylko programy, ktére zostaty pobrane do kontrolera pojawig sie
w menu rozwijanym Program.

Obszar skanowania skanera kodu kreskowego wynosi mniej wiecej:

e 24x20 mmzodlegtosci 110 cm
e 250x312 mm z odlegtosci 1000 cm.

UWAGA: Skaner kodéw kreskowych moze by¢ uzywany tylko
w lewym gniezdzie lub z konfiguracja gniazda pojedynczego.
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Eksploatacja

Wybierz ikone ;.;" na gorze ekranu, aby przejs¢ do funkgji
Eksploatacja. Oprogramowanie dozownika musi by¢ podiaczone do
kontrolera urzadzenia, aby korzystac¢ z funkcji dostepnych na tym
ekranie.

Ekran roboczy

Ekran roboczy (Eksploatacja) umozliwia wykonywanie programéw
wybranych z oprogramowania dozownika. Mozna takze wykonywac
podstawowe zadania, takie jak powrét systemu do pozycji
poczatkowej, przegladanie i kasowanie alarméw, inicjowanie
recznego oczyszczania, wykonywanie pracy na sucho,
przechodzenie do pozycji konserwacji i wykonywanie impulsu
prébnego.

Programy moga by¢ testowane z r6znymi przesunieciami Z

i roznymi predkosciami. Biezace i historyczne dane dotyczace wejs¢
analogowych sg wyswietlane w Srodkowej czesci ekranu.

UWAGA: Nie mozna przetaczyc sie z ekranu roboczego, gdy system

aktywnie pracuje.

Wybor programow czesci

oo )

¢ crAco 1B Opeestion

Mators have power, System is homed.. Ready.

Umozliwia wybranie programéw do uruchomienia z funkgji
Aktywne programy znajdujacej sie w gérnej srodkowej czesci
ekranu roboczego, tuz pod paskami Alarm i Status ©. Mozesz
wybrac programy dla lewego i prawego gniazda niezaleznie,
korzystajac z rozwijanej listy dla kazdego z nich. Lista zawiera
wszystkie programy, ktére zostaty pobrane do kontrolera
urzadzenia. Wybrane programy moga by¢ identyczne lub inne.
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Po wybraniu lewego i prawego programu, uzyj przycisku Przetacz
gniazdo, aby przetaczy¢ program wyswietlany na liscie poleceri

i obszarach obrazu na ekranie. Lewy lub prawy program jest
podswietlony podczas wyswietlania tego programu.

Po lewej stronie ekranu znajduje sie lista polecen dla aktualnie

aktywnego programu @. Po uruchomieniu systemu wykonywane
polecenie jest podswietlone na tej liscie.

Po wybraniu programu obraz czesci odpowiadajacej temu
programowi jest wyswietlany w gérnej prawej czesci ekranu @).

Informacje dotyczace cyklu sa wyswietlane pod obrazem czesci @.
W polu cykli wyswietlana jest catkowita liczba cykli naliczonych
przez kasowalny licznik cykli opisany w punkcie Ekran danych SPC
na ekranie 62.

Czas cyklu okresla czas, jaki uptynat miedzy rozpoczeciem

i zakonczeniem programu czesci. Zdarzenie poczatkowe to
dowolne zdarzenie, ktére powoduje rozpoczecie programu obrébki.
Moze to by¢ przycisk uruchamiania, blokada krzywej lub inne
wejécie generowane przez uzytkownika.
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Eksploatacja

Funkcje sterowania praca

G GRACO D) opecstion

Maotors have power, System is homed.. Ready.

oo

W prawym dolnym rogu ekranu roboczego znajduja sie gtéwne
elementy sterujace uruchamiania systemu. Sa to ikony kontekstowe

w zaleznosci od stanu systemu 9.

Praca na mokro/praca na sucho:
Umozliwia ustawienie, czy dozownik ma
by¢ aktywny podczas pracy.
Wyswietlana ikona okresla biezacy stan
systemu.

Czyszczenie automatyczne Wt./Wyt.
Umozliwia ustawienie, czy system ma
wykonywac czyszczenie automatyczne.
Licznik czasu oczyszczania nadal dziafa,
niezaleznie od stanu. Czyszczenie
reczne mozna przetaczac bez wzgledu
na stan. Wyswietlana ikona okresla
biezacy stan systemu.

Start/Stop: Umozliwia wiaczanie lub
wylaczanie systemu. System nie
zatrzymuje sie, dopoki nie zakonczy
obrébki jakiejkolwiek czesci, ktdra jest
aktualnie uruchomiona. Ikona ta nie jest
aktywna, jesli system nie znajduje sie

w stanie umozliwiajagcym dziatanie.

Potozenie poczatkowe: Powoduje, ze system
powraca do potozenia poczatkowego. Okreslenie
potozenia poczatkowedo jest konieczne po utracie
zasilania. kona ta nie jest aktywna, jesli system
zostat wytagczony za pomoca przycisku zatrzymania
awaryjnego. Podczas dziatania ikona Potozenie
poczatkowe zmienia sie na ikone Przerwij.

Przerwij: Powoduje przerwanie dziatania systemu,
nawet w Srodku wykonywania obrébki czesci. Nie
ma mozliwosci wznowienia programu po
przerwaniu. Kiedy urzadzenie nie jest
uruchomione, przycisk Przerwij zmienia sie na
przycisk Pozycja poczatkowa.
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W $rodkowej czesci ekranu znajduja sie ogdlne polecenia
sterowania @. Polecenie Korekta predkosci podawania umozliwia
spowolnienie systemu do odpowiedniej wartosci procentowej
wartosci domyslnych. Przesuniecie Z umozliwia regulacje wysokosci
aktualnej czesci na osi Z. Tryb jednoetapowy umozliwia
przetaczenie systemu w tryb pojedynczego kroku.

UWAGA: Wartosc¢ Korekta predkosci podawania nie ma wptywu na
szybkos¢ dozowania. Zmniejszone predkosci podawania moga

spowodowac nieprawidtowa prace zaworu i uszkodzenie systemu.

WAZNA INFORMACJA

Parametry przesuniecia urzadzenia nie stanowia czesci
programu. Upewnij sig, ze uruchomite$ programy, ktére zostaty
utworzone przy uzyciu aktualnie ustawionych parametréw
przesuniecia maszyny lub zmien parametry, aby pasowaty do
programu. Nieprzestrzeganie parametrow przesuniecia
maszyny w programie moze spowodowac uszkodzenie
sprzetu. Patrz parametry Przesuniecia urzadzenia na stronie
25 i Kalibracja urzadzenia na stronie 64.

W dolnej srodkowej czesci ekranu znajduja sie informacje dotyczace

oczyszczania @). Licznik pierwotnego oczyszczania jest resetowany
poprzez dowolne dozowanie lub przedmuchiwanie, natomiast czas
czyszczenia wtornego jest resetowany tylko przez ptukanie. Jesli
system znajduje sie w trybie oczyszczania automatycznego, a czas

licznika dojdzie do zera, system rozpoczyna oczyszczanie.

M Oczyszczanie reczne: Rozpoczyna oczyszczanie.

0H Dziata ono niezaleznie od tego, czy system jest

m] w trybie Oczyszczania automatycznego.
Wykonanie oczyszczania recznego powoduje takze
zresetowanie obu licznikéw czasu oczyszczania.

Impuls testowy dozowania: Wykonuje impuls
testowy dozowania. Szybkos¢ i wielko$¢ impulsu
testowego mozna ustawi¢ w parametrach. Impuls
testowy moze zosta¢ wykonany, kiedy system
znajduje sie w dowolnej pozyc;ji.

Przejscie do pozycji konserwacji: Przesuwa
dozownik do pozycji konserwacji. Wspotrzedne X,
Y i Z pozycji konserwacji mozna ustawié

w parametrach. W prawidtowej pozycji konserwacji
drzwiczki systemu moga zostac otwarte bez
spowodowania btedu systemu.

w°®

Informacje dotyczace wejscia analogowego sg wyswietlane na

$rodku ekranu @. Etykiety wejé¢ analogowych sa takie same, jak
w parametrach. Wyswietlana jest biezaca wartos¢ dla kazdego
wejscia, a takze wartosci minimalne i maksymalne ostatniego
oczyszczania i ostatniego dozowania. Jesli system zostat
zresetowany od czasu ostatniego oczyszczania lub dozowania,
wartosci minimalne i maksymalne sg zerowe.
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Tryb kroku pojedynczego

o 3

o enaco BEREIENE -

Motors have power. System is homed.. Ready

BUD

Po wybraniu trybu pojedynczego kroku w sterowaniu globalnym

@ obraz czeici zostaje zastapiony tekstem wskazujacym biezace
polecenie, indeks biezacego polecenia oraz przyciskiem przejscia
do nastepnego kroku @. Wszystkie polecenia ruchu stanowia
pojedynczy krok.

Kazde polecenie moze zawiera¢ wiele pojedynczych krokéw, ktére
mozna $ledzi¢ za pomoca wartosci indeksu kroku. W trybie kroku
pojedynczego gniazdo wcigz blokuje sie automatycznie, ale
pierwszy ruch programu nie jest wykonywany, dopoki nie zostanie
nacisniety przycisk pojedynczego kroku.

Przetaczenie systemu do trybu kroku pojedynczego automatycznie
przetacza system w tryb pracy na sucho.

Status systemu i alarmoéw

o oraco EERENEE ¢ -

Mators have pawer. tem naot homed

Commant 0

Sep Index 0

Snghe Step

Na gorze ekranu roboczego znajduje sie pasek wskazujacy biezacy
status systemu ﬂ

Jesli jakiekolwiek alarmy sa aktywne, pasek znajdujacy sie ponizej
paska stanu wy$wietla pierwszy alarm na czerwonym tle @. Jesli

nie ma zadnych alarméw, pasek jest zotty i wyswietla Brak alarméw.

3A6320B

Eksploatacja

Przycisk Alarm znajduje sie z prawej strony paska alarmu @.
Przycisk alarmu nie jest widoczny, kiedy nie wystepuje zaden alarm.

Alarm: Wybranie przycisku Alarm powoduje
(f‘ﬂ otwarcie okna Alarm, w ktérym mozna wyczysci¢
- alarmy.

Alarms

Raised Alarms

X Axis home not complete.
X Axis motor fault.

Y Axis motor fault.

Z Axis motor fault.

< 4"

W prawym dolnym rogu okna Alarmu znajduje sie ikona kasowania
wszystkich alarméw. Wybranie tej ikony usuwa wszystkie alarmy,

ktore nie sg aktualnie aktywne.

Powrét: Zamyka okno Alarmu i powoduje powr6t
do ekranu roboczego.

J Kasowanie alarmow: Kasuje wszystkie alarmy,
{‘:“ ktdre nie sg aktualnie aktywne.

UWAGA: Alarmy, ktére wcigz wystepuja nie moga zostac
skasowane. Niektore alarmy wymagaja dodatkowych czynnosci,
takich jak wykonanie powrotu do pozycji poczatkowej, w celu ich
usuniecia. Aby wykona¢ powrét systemu do pozycji poczatkowej,

nalezy powrdéci¢ do ekranu roboczego za pomoca ikony n

i wybrac ikone .

Niektére alarmy uniemozliwiaja dziatanie systemu. Jesli system nie
dziata, ikona Start/Stop jest szara, co oznacza, ze nie jest aktywna.
Jedli system znajduje sie w stanie, w ktérym moze dziata¢, ikona

Start/Stop jest zielona .

Lista mozliwych alarméw zostata zamieszczona w punkcie Alarmy
bledéw/zdarzen na stronie 88.

59



Eksploatacja

Przygotowanie do uruchomienia
programu

1.

o eraco BEBIDEE -

Zaloguj sie do oprogramowania dozownika i wybierz ikone

2o . .
, aby otworzy¢ ekran Konserwacja.

Na ekranie Konserwacji wybierz ikone w prawym dolnym
rogu ekranu, aby przejs¢ do listy parametréw. Przewin do
parametru Znajdowanie igly i wybierz go, aby aktywowac.

Wybierz , aby zapisa¢ zmiany.

As
Wybierz ikone A aby przejs¢ do ekranu roboczego.

oo [

Motors have power. System not homed.

HO B

Wybierz ikone !?" aby przejs¢ do pozycji konserwacji.

Jesli uzywasz modelu C-300 z drzwiczkami dostepu, otwérz
drzwiczki.

Przygotuj dysze zaworu dozownika do produkgcji. Informacje na
temat przygotowywania zaworu znajduja sie w instrukgcji
obstugi dozownika. Patrz instrukcje powigzane na stronie 3.

Zainstaluj nowy mieszalnik, zawér odcinajacy i igte
odpowiednio do zastosowania.

UWAGA: Jesli Twéj proces wymaga dodatkowego poziomu
weryfikacji, sprawdzanie poprawnosci nalezy wykonac przed
zainstalowaniem nowego sprzetu mieszalnika. Szczegétowe
informacje znajduja sie w instrukcji obstugi wykorzystywanego
dozownika. Patrz instrukcje powiazane na stronie 3.

9.
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Sprawdz, czy system podawania materiatu jest skonfigurowany
do dziatania. Zapoznaj sie z instrukcjg obstugi uzywanego
systemu podawania.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

Jedli uzywasz modelu C-300 z drzwiczkami dostepu, zamknij
drzwiczki.

Nacisnij zielony przycisk zasilania z przodu maszyny, aby
aktywowac osie.

Wybierz ikone ﬂ na ekranie roboczym, aby zapamietac
pozycje igly.

Wybierz program, ktéry ma dziata¢ w lewym i prawym
gniezdzie, korzystajac z sekcji Aktywne programy na ekranie
roboczym.

-
Wybierz prace na sucho za pomocg ikony Praca na
mokro/praca na sucho.

Wybierz , aby przejs¢ do trybu roboczego.

Wsun wszystkie prowadnice, aby sprawdzi¢ wzorzec. Ruch
powinien rozpocza¢ sie po wsunieciu prowadnicy.

Wybierz , aby wyjs¢ z trybu roboczego.

Powrd¢ do pozycji konserwacji, wybierajagc ponownie ikone
&

i

Jesli uzywasz modelu C-300 z drzwiczkami dostepu, otwérz
drzwiczki.

Umie$¢ odpowiednie naczynie pod wylotem dozownika.
Przed rozpoczeciem dozowania, wybierz ikone i przejdz
do listy parametréw. Dostosuj wielkos¢ impulsu lub liczbe

impulséw, aby dozowa¢ okoto dwukrotnos¢ objetosci
mieszalnika.

Powré6¢ do ekranu roboczego i wybierz ikone testu dozowania

n, aby zala¢ mieszalnik.

a. Wykonaj impuls dozowania.

b. Sprawdz materiat, aby wizualnie zweryfikowac¢ mieszanke.

c.  Kontynuuj dozowanie za pomoca impulséw, az materiat
uzyska jednolitg konsystencje.

Jesli uzywasz modelu C-300 z drzwiczkami dostepu, zamknij
drzwiczki.

Nacisnij zielony przycisk zasilania z przodu maszyny, aby
aktywowac osie.
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25. Na ekranie roboczym, wybierz Oczyszczanie automatyczne Wi.

A
“

-
26. Wybierz prace na mokro za pomoca ikony Praca na
mokro/praca na sucho.

27. Wybierz , aby rozpocza¢ produkgje.

28. Jesli maszyna jest wyposazona w kurtyne swietlng zamiast
drzwiczek dostepowych, nalezy poczeka¢, az maszyna znajdzie
sie w pozycji podawania. Patrz Wykonanie obwodu
bezpieczenstwa na stronie 87, aby uzyskac wiecej informacji
na temat pozycji podawania.

29. Podaj czesci do dozowania.

Gotowos¢ do pracy

G crAaco BEES Oporation saco PR3

Maotora have powear. Syatem is homed.. Meady.
MNe Alarma

At Frogemes
Lo Prograem —
Sampie 1 Samgie_1

Pokazany jest przyktad ekranu z systemem gotowym do
uruchomienia. Oba gniazda sa skonfigurowane, aby wykonac
polecenie Prébka_1. lkona Start jest aktywna, a stan systemu
wskazuje, ze system jest gotowy.

Wcisnij ikone , aby rozpocza¢ prace z wybranymi czesciami.
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Ekran danych SPC

Ekran danych SPC

Ekran danych SPC zawiera statystyki dotyczace biezacego systemu.
Wartosci pochodzace z wejs¢ analogowych sa rejestrowane dla
ostatniego przebiegu i ostatniego oczyszczania. Wyswietlane sa
réwniez liczniki cykli i dozowane ilosci.

Goeraco E[EEE

SFC Graco n

Analog 1 Analog 2

Total Cycles: 8 _-RE-ET | Min Value (last run); 0,00 0.00
Left Cycles: 8 RESET Max Value (last run): 0.00 0.00
Right Cycles: 0 RESET @ Min Value (last purge): 0.00 0.00
Total Dispenses: 0 Max Value (last purge): 0.00 0.00

Amount Dispensed: 0.

RESET
RESET
EXPORT !;'

Licznik cyklu eksploatacyjnego dla biezagcego systemu jest

wyswietlany w lewym gérnym rogu ekranu SPC. @. Nie ma
mozliwosci wyzerowania tej wartosci. Kazda cze$¢ uruchomiona na
kazdym z gniazd jest liczona jako jeden cykl.

Pod licznikiem cyklu eksploatacyjnego znajduja sie bardziej ogdlne

informacje na temat cyklu @. Widoczna jest réwniez catkowita
liczba cykli, a takze liczba cykli w kazdym gniezdzie lewym

i prawym. Catkowita liczba dozowan i catkowita dozowana ilos¢ sa
pokazane na dole.

Ogolna informacja o cyklu moze zostac zresetowana, podobnie jak
catkowita liczba dozowan i catkowita dozowana ilo$¢. Przycisk
resetowania znajduje sie bezposrednio po prawej stronie kazdej
wartosci @). Po skasowaniu licznika catkowitej liczby cykli
informacje o cyklu na ekranie roboczym zostana zresetowane. Patrz
Wybor programow czesci na stronie 57.

Minimalna i maksymalna wartos¢ dla kazdego z dwéch wejs¢
analogowych jest wyswietlana od ostatniego oczyszczania i od

ostatniego dozowania @. Po zresetowaniu wartosci te beda
wynosi¢ zero. Wymienione wartosci sg skalowane na podstawie
informacji w parametrach.

Dwa wejscia analogowe sg wyswietlane przy uzyciu nazw podanych
na ekranie konserwacji @.
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Wybranie przycisku Eksportuj powoduje otwarcie okna pobierania
zarejestrowanych danych analogowych dla zakresu danych
okreslonego dla danej lokalizacji i nazwy pliku @. Dane sa
eksportowane w formacie .csv.

B o il Sl Ol [ ——)

Thursday |, September 29, 2016«

Thursday | SN 29, 2016 - |

Ci\Graco

Export.csv

File Locaton Save

UWAGA: Dane s zapisywane do bazy danych tylko wtedy, gdy
urzadzenie jest w trybie pracy. Wiaczanie i wytaczanie trybu
roboczego maszyny powoduje powstawanie przerw w linii czasu,
podczas ktérych nie ma danych.

Tworzenie wykreséw danych w programie
Microsoft Excel
Uzycie wykresu punktowego w programie Excel pokazuje

prawdziwag linie czasu i wypetnia luki na osi czasu, gdzie nie ma
danych.

Normalny wykres liniowy pokazuje tylko dane pochodzace z tabeli.
Luki na linii czasu nie sg oczywiste.

Czestotliwo$¢ prébkowania wynosi 4 na sekunde. Najlepsza

praktyka bytoby sporzadzenie wykresu tylko ciagtych blokéw
danych.
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Przedstawienie danych na wykresie

Funkcja wykresu umozliwia dynamiczne wyswietlanie danych
cisnienia dla kanatéw analogowych 1 i/lub 2.

UWAGA: Kanaty analogowe muszg by¢ wiaczone w parametrach.
Patrz parametry Wejscia analogowe na stronie 29.

Lo — A = i)
G craco EERADIERE - oo [P
niet Pressus ] o
na 04 [

Ostrzezenia wysokie i niskie oraz wartosci zadane alarmu
(zdefiniowane w parametrach w obszarze Wejscia analogowe) sg
wyswietlane na wykresie. Mozna wyswietli¢ historie wykreséw dla
30 minut, 1 godziny lub 3 godzin. Wartosci ci$nienia wyswietlane sg
tylko wtedy, gdy urzadzenie znajduje sie w trybie pracy.

Wyswietlane dane sg zapisywane w bazie danych i mozna je
eksportowac do pliku .csv za pomocg przycisku eksportu na ekranie
SPC. Patrz Ekran danych SPC na stronie 62. Dane opatrzone sa datg
i datg oraz pozyskiwane z czestotliwoscig 4 Hz.

Etykiety Analogowe 1 i Analogowe 2 mozna edytowac na ekranie
Konserwacja, aby byty bardziej odpowiednie dla konkretnego
zastosowania. Patrz Zarzadzanie wejsciami i wyjsciami na stronie
18.

UWAGA: Ta funkcja wymaga opcjonalnych przetwornikéw
cisnienia.
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Zaawansowane funkgje kalibracji

Zaawansowane funkcje kalibracji

Kalibracja urzadzenia

2. Naekranie Konserwacji wybierzikone ?G w prawym dolnym

Proces kalibracji maszyny UniXact powinien zosta¢ wykonany przy rogu ekranu, aby przej$¢ do parametréow.

pierwszym podtaczeniu do systemu i po przetaczeniu na nowy

program z innym wzorem czesci. Przed rozpoczeciem tego procesu 3. Naliscie parametrow uzyj paska przewijania po prawej stronie

nalezy doktadnie pozna¢ system i oprogramowanie UniXact. karty Parametry, aby przewina¢ do parametréw przesunigcia
maszyny.

Przed wykonaniem kalibracji dozownik musi zosta¢ przesuniety do . . L . L
potozenia poczatkowego w urzadzeniu. 4.  Wybierz przycisk Ustawienia obok opcji Przesuniecia

maszyny (1}

A0
1. Wybierz ikone &S] aby przejs¢ do ekranu roboczego.

‘G GRACO m..{ - Mairsenance Graca E

. . /\ , . . . Motoes have power. System is homed. Ready. Parameters Vale
2.  Wybierz ikone (g) aby przesung¢ dozownik do potozenia ams Vs .
Camess Coordinstes Symem Cocedinmes
poczatkowego. - - omeoe -~ @ -
v . e v .- —
¢ [0 e ¢ [ e o . - e
o [ v o [ - e

G GRACO Df} | OEE e - @ .

Motors have power. System not homed.

fid]

Ackve Frag e 2
< >
- g:- O
e —

Spowoduje to otwarcie okna konfiguracji maszyny, ktére umozliwia
ustawienie ptaskosci i pochylenia czesci poprzez znalezienie
punktéw na danej czesci i automatyczne obliczenie przyblizonej
wartosci katow. Mozna réwniez ustawi¢ wartosci przesuniecia

maszyny i skalibrowa¢ zawér dozownika o

Aby uzyskac dostep do funkgji konfiguracji kalibracji urzadzenia: ) . . o o .
UWAGA: Kazda kalibracja zapisuje wartosci niezaleznie od
pozostatych. Na przyktad zapisanie wartosci ptaskosci nie powoduje

zapisania wartosci pochylenia.

1.  Wybierzikone aby otworzy¢ ekran Konserwacji.

A / kew Coord
coraco BEEDOERG v o« @ P Stew Ot Vae | oo oo
X [sas X
Mtors hinve power. System is homed . Ready. NPUTS SUTRUTS LIMITS mm -
p Paint1  Paint2  Paint3 Y [25700] mm ¥ [25700] mm
Camara Coordinates Sysiam Coordinates s:::‘l“ : Dlpmcs : xfmu‘ : z Z [B0oenl mm
gt Noodis Blaw O us —
< [ - > [ i i BT Xtk @ x [ Tawon] ["oooo] [T aon] . O [G006] mm
o . 0S8 wlans & e @ . [ B
; PartProsent @ Oupatls @ YPus @ [g
— wpas ®  Owuss @ Yiew ® 2 || .
[ o[R! e Motoe Power @ Oupu0? @ YHome @ o
: ™
Disporse Fowsr @ Oupuils @ Yiser @ Touch Touch Touch n n
Locking Pin Lt @ Oupun0s @ ZPus @
LockngPnFight @ Oupuiild @ ZMess @ Select any three points on
nput 1l @ Ouput1l @ ZHome @
" nput1? @ Oupun12 @ Ziser @ the flat surface.
- n g1l @ Ouput1d @ TPus @
npEls @ Cuputd @ TMns @
Inpus15 @ Ouputls @ T Home . Touch Sensor Calborae Nest
input16 @ Ouwputls @ T User T )
. 1.5 3 activated. Left . Right
T o@-: @8
Conseiod ] Comr oo 2130

Gniazdo musi zosta¢ wybrane i zablokowane poprzez zaznaczenie
odpowiedniego pola Kalibruj gniazdo @. lkona powrotu umozliwia

zamkniecie okna konfiguracji urzadzenia @. Wszystkie dane, ktére
nie zostaty zapisane beda utracone. Jesli nie wszystkie dane zostaty
zapisane, podczas proby zamkniecia okna wyswietlony zostanie
komunikat ostrzegawczy.
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Wybierz gniazdo

1. Umies¢ czes¢ w jednym z gniazd i wcisnij prowadnice z czescia,
az do chwili, kiedy sie zatrzyma. Przytrzymaj ja na miejscu.

UWAGA: Wybierz czes¢, ktéra najdoktadniej przedstawia normalne
wymiary czesci dla Twojego zastosowania.

2. Zablokuj prowadnice na miejscu, zaznaczajac odpowiednie
lewe lub prawe pole wyboru znajdujace sie w prawym dolnym
rogu okna.

UWAGA: Jesli wybrane gniazdo nie znajduje sie na swoim miejscu,
pole wyboru zmienia kolor na czerwony, a tekst statusu zmienia sie
na ,Gniazdo nie jest zablokowane”. Gdy gniazdo jest zablokowane,
pole wyboru zmienia kolor na niebieski.

Kalibracja ptaskosci

Kalibracja ptaskos$ci umozliwia systemowi skompensowanie czesci
pochylonych w gére lub w dét na osi Y (wysokos¢) i/lub w lewo lub
w prawo na osi X (rolka). Ten proces wyréwnuje rzeczywistg
ptaszczyzne dozowania X-Y czesci z ruchem X-Y okreslonym

w tabeli.

Po skalibrowaniu ptaskosci oprogramowanie koryguje o$ Z tak, ze
koncéwka dozujaca ustawia sie rownolegle do powierzchni czesci,
dostosowujac sie w taki sposdb, jakby czes¢ byta idealnie ptaska
w gniezdzie. Minimalizuje to potrzebe podparcia lub regulacji
czesci.

UWAGA: Kalibracja ptaskosci nie jest wiasciwa dla czesci, ktére sa
ztozone lub skrecone badz maja jakiekolwiek uniesione obszary.
Sama powierzchnia czesci musi by¢ ptaska.

UWAGA: Opcjonalny czujnik dotykowy dostepny dla urzadzen
UniXact musi by¢ zainstalowany, aby skalibrowac ptaskos¢. Zobacz
procedure instalacji czujnika dotykowego w Zataczniku D:
Instalacja czujnika dotykowego na stronie 96.

Aby przeprowadzi¢ kalibracje ptaskosci:

1. Wybierz karte Ptaskosc.

2. Uzyj przyciskéw impulsowania w Ustawieniach maszyny, aby
przesunac sie na okoto 5 mm powyzej punktu na czesci. Patrz
Obstuga reczna systemu w trybie impulsowania na stronie
20, aby uzyskac dalsze informacje na temat obstugi w trybie
impulsowania.

3. Wybierz przycisk Dotyk @. Spowoduije to, ze zaw6r dozujacy
przesuwa sie w dét, az czujnik zarejestruje, ze dotart do
powierzchni czesci. Po zakonczeniu dozownik cofa sie do
punktu poczatkowego i wyswietla zapisang wartos¢. Jesli
powierzchnia nie zostanie znaleziona, dozownik nie wycofuje
sie ponownie do géry.

UWAGA: Dozownik nie przesuwa sie o wiecej niz 20 mm podczas
wyszukiwania powierzchni przedmiotu.
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4. Powtdrz czynnosci 2 i 3 dla pozostatych dwoch punktow.

Flatness  Skew Offset  Valve

Camera Coordinates System Coordinates

Point 1 Paint 2 Point 3 -
x ~ar0%) i — gy —
v ismm0] o .
1 el - =

TR v e
Select any three points o ﬂ . . n
the flat surface. é

Waiting for user input. ~ Calibrate Nest
-

Right
UWAGA: Nalezy zaprogramowac trzy rézne punkty, aby system
obliczyt ptaskosé. Poszczegolne punkty, w ktérych czujnik
z powodzeniem zarejestrowat wartos¢, wyswietlane sg na zielono

@ . Wszystkie trzy punkty musza tworzy¢ tréjkat na ptaszczyznie
X-Y, aby byty prawidtowe. Te trzy punkty nie moga znajdowac sie
w linii prostej. Punkty, ktére nie zostaty zarejestrowane, punkty,

w ktdérych powierzchnia nie zostata znaleziona, oraz punkty, ktére
znajduja sie w identycznej lokalizacji jak poprzedni punkt, sg
wyswietlane na czerwono @). Punkty te musza zosta¢ wybrane
(lub ponownie wybrane), aby ptaskos¢ mogta zosta¢ obliczona

i zapisana.

5. Kiedy wszystkie trzy punkty zostaty pomyslnie zapamietane,

ikona Zapisz jest aktywna @. Wybierz ja, aby obliczy¢
i zapisac pfaskosc.

Flatness  Skew Offset Valve

Camern Cocrdinates System Coordinates

X [21247] mm X [29247] mm
Y [34201] mm v [34201] mm

Point 1 Paint 2 Point 3
" e " z [080] mm 7 [SF@30] mm

x| w0704 | vssass] | zizam| D mm D mm
v.| 185880 | 172150 | 142018 -
cmen el g @
-9.350] 0221 9,158
h . - . Jogging
o
Touch Touch Touch -

Select any three points on ﬂ . . n
the flat surface.
Waiting for user input. ~ Calibrate Nest
ot

UWAGA: Wspétrzedne sg wyswietlane jako odlegtosc tego punktu
od wspotrzednych bezwzglednych (urzadzenia).

Right

Obliczona ptaskos¢ moze by¢ widoczna i edytowana jako Skok
gniazda i Obrét gniazda (dla gniazda lewego i prawego) pod
parametrami przesuniecia maszyny. Patrz parametry Przesuniecia
maszyny na stronie 25.
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Kalibracja pochylenia

Kalibracja pochylenia czesci kompensuje czesci obrécone
(wypaczone) w gniezdzie. Cze$¢ moze by¢ bardzo nieznacznie
skrzywiona, jak w ponizszym przykfadzie, ale kazda zmiana od
pozycji idealnie rownolegtej w odniesieniu do bokéw gniazda
wptywa na dozowanie materiatu, jesli pochylenie nie zostanie
skalibrowane poprawnie.

Gniazdo

Czesc

Ta funkcja minimalizuje potrzebe recznego ustawiania pozycji
czesci w gniezdzie.

Ekran kalibracji pochylenia jest podobny do ekranu kalibracji
ptaskosci, chociaz potrzebne sa tylko dwa punkty. Te dwa punkty
nie wymagaja uzycia czujnika dotykowego. Pole osi Z bedzie mie¢
wartos¢, ale ta warto$¢ nie jest wymagana do kalibracji pochylenia.

UWAGA: Te dwa punkty musza tworzy¢ linie réwnolegta do osi

Y czesci, aby poprawnie obliczy¢ pochylenie. Po skalibrowaniu
oprogramowanie dokonuje translacji obu osi, aby utrzymac¢ sciezke
réwnolegty do wszystkich czterech bokéw czesci.

Flatness  Skew  Offset Valve Camera Cocedinates System Coordinates

X_mm * [20082] mm
Y [A5880] mm

Paint 1 Paint 2
x
¥
z
1 I

Select any two points

parallel to the ' axis. ‘n_l

Waiting for user input. ~ Calibrate Nest
-

Right
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Aby skalibrowac¢ pochylenie:

1. Wybierz karte Pochylenie.

2. Uzyj przyciskéw impulsowania w Ustawieniach maszyny, aby
przesunac sie do pierwszego punktu na czesci.

3. Wybierz przycisk Tutaj @.

4. Przejdz do drugiego punktu na czesci i nacisnij przycisk Tutaj,
aby potwierdzi¢ biezace potozenie drugiego punktu.

5. Kiedy oba punkty zostaty zapamietane, wybierz ikone ,
aby zapisa¢ wartosci pochylenia.

Wartosci pochylenia gniazda mozna nastepnie przegladac
i edytowac pod parametrami przesuniecia maszyny na ekranie
Parametry. Patrz parametry Przesuniecia maszyny na stronie 25.

Flatness  Skew  Offset Valve Camera Cocedinates System Coordinates
X mm X mm
Peint 1 Point 2 ; @ mm
_:_._' mm
x 262,858 ] mm
¥ 138,111
z 17.550 12.389 |
Hre 0
Select any two points ﬂ . . n
parallel to the ¥ axis. * s u
Waiting for user input. ~ Calibrate Nest
Len [l Right
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Ustawianie przesunie¢ maszyny

Zakfadka przesuniecia maszyny pozwala ustawi¢ wartosci
przesuniecia maszyny dla wybranego gniazda. Parametry te moga
zostac réwniez ustawione na karcie parametréw. Funkcja
przesuniecia jest tutaj przeznaczona do uzycia z czujnikiem
dotykowym, aby dokfadniej zlokalizowa¢ wspétrzedna Z. Zobacz
procedure instalacji czujnika dotykowego w Zataczniku D:
Instalacja czujnika dotykowego na stronie 96.

Przycisk Tutaj obok wspétrzednych X, Y i Z umozliwia ustawienie
wspotrzednej punktu poczatkowego jako wartosci przesuniecia

w odniesieniu do wspétrzednej bezwzglednej maszyny @.

Flatness  Skew Offset  Valve

Camera Cocrdinates System Coordinates

x [F8294] mm x 38294 mm

Nest Zero Y [#i707] mm ¥ mm
x [ mzasol|  Hew 7 [oaai] mm 7 [T0441] mm
i : 0 [J0000] mm D mm
Y| 117.072| Here
z | EXT I 1]

L Extrapolate 2 e Jogging
Jump To wn
H-

1
3 Q3L
alSensorOﬂ%et Q rr|rr|| . u u

Waiting for user input. ~ Calibrate Nest
Len [l

Przycisk Przejdz do wymaga zainstalowania czujnika dotykowego.
Przesuwa czujnik, aby umozliwi¢ przejscie do okreslonego punktu

right [

@. Przycisk Dotyk powoduje opuszczenie osi Z, dopdki czujnik
dotykowy nie dotknie powierzchni czesci. Po dotknieciu
zapisywana jest wspotrzedna Z czesci.

Pole wyboru Ekstrapolacja Z dziata z przyciskiem Dotyk. Po
zaznaczeniu oprogramowanie oblicza wspotrzedna Z w punkcie
poczatkowym czeéci @). Obliczenia opieraja sie na zatozeniu, ze
powierzchnia czesci jest ptaska. Kalibracje ptaskosci nalezy wykonac
przed uzyciem funkcji Ekstrapolacja Z lub obliczona warto$¢ bedzie
niepoprawna.

UWAGA: Funkcja Ekstrapolacja Z jest przydatna,
gdy rzeczywisty punkt zerowy gniazda nie
przypada na czes¢. Przykladem moze by¢
prostokatna lub kwadratowa czes¢ z zaokraglonymi
naroznikami. Prawdopodobny punkt poczatkowy
znajdowatby sie w jednym z rogéw, gdzie dwie
krawedzie przecinatyby sie, gdyby zostaty
rozciagniete.

3A6320B
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Przycisk przesuniecia czujnika jest konieczny, poniewaz istnieje
niewielka réznica w odlegtosci miedzy punktem, w ktérym czujnik
dotyku styka sie z czescig i punktem, w ktérym czujnik rejestruje
kontakt @. Przefacznik przewidziany do tego celu jest precyzyjnym
mikronowym przetacznikiem przemieszczenia z przesunieciem
zerowym. Wartos¢ przesuniecia czujnika (jesli dotyczy) jest
dodawana do wartosci Z, ktéra jest rejestrowana przez czujnik
przed zapisaniem.

Aby ustawi¢ wartosci przesuniecia maszyny:

1. Wybierz lewe lub prawe gniazdo, dla ktérego chcesz ustawi¢
przesuniecia maszyny.

2. Uzyj przyciskéw impulsowania Ustawier maszyny, aby przejs¢
do punktu wzdtuz osi X czesci, a nastepnie wybierz przycisk
Tutaj.

3. Jedlito konieczne, uzyj narzedzia do impulsowania, aby zrobi¢
to samo dla osi Y.

4.  Jesli zainstalowany jest czujnik dotyku, przesun urzadzenie
impulsowo do okoto 5 mm powyzej dowolnego punktu na
czesci, zaznacz pole Ekstrapolacja Z i wybierz przycisk Dotyk.
Po nawigzaniu kontaktu wspoétrzedna Z jest ustawiana na te
lokalizacje.

UWAGA: Aby uzyskac najdoktadniejsze wyniki, wybierz punkt na
czesci, ktéry znajduje sie jak najblizej miejsca pochodzenia.

5. Zatwierdz wybdr, naciskajac przycisk Tutaj.

6.  Wopisz recznie wartos$¢ przesuniecia czujnika. Zapoznaj sie
z instrukcjami dotagczonymi do czujnika dotykowego, aby
ustali¢, jaka powinna by¢ ta wartos¢.

7.  Wybierz ikone aby zapisa¢ wartosci.

8. Po ustawieniu pierwszego gniazda, w razie potrzeby powtérz
kroki 1-7 dla drugiego gniazda.

UWAGA: Dokfadne ustawienie wspodtrzednej Z gniazda moze by¢
trudne, jesli gniazdo jest ustawione pod katem. Wartosci ptaskosci,
Nest Zero X i Nest Zero Y musza by¢ doktadnie zapisane dla funkg;ji
Ekstrapolacja Z, aby obliczy¢ doktadng wartos¢.
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Kalibracja zaworu

Maszyny UniXact sa wyposazone w silnik osi dozujacej, ktory
zapewnia dodatkowa funkcjonalnos$¢ kalibracji zaworu dozujacego.
Zaktadka Zawor w oknie Ustawienia maszyny umozliwia sterowanie
impulsowe silnika osi dozowania zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara lub przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara, aby sterowac
przesuwaniem zaworu w dét lub w gére.

UWAGA: Kierunek obrotu moze dawac inne wyniki w zaleznosci od
rodzaju uzywanego dozownika. Niektére zawory moga nie
wykorzystywac przetacznikdw nadmiernego przesuwu, aby
zapobiec nadmiernemu ruchowi w jednym kierunku. Przed
wykonaniem tej kalibracji upewnij sig, ze znasz zawér dozujacy,
ktérego uzywasz.

Flatness  Skew Offset Valve Camera Cocedinates

X [[2373] mm
¥ [Z8501 mm
7 900001
Y — ey —

w

Jopging

right [

System Coordinates

Calibrate Nest:

Len [l

Touch Sensor
activated.

Dwa przyciski impulsowania na karcie Zawér sa umieszczone
oddzielnie od pozostatych elementéw sterujgcych impulsowaniem,
poniewaz sterujg one tylko silnikiem osi dozowania, a nie samym
zaworem dozujacym. Nie uruchamiajg zadnych innych wyjs¢ w celu
przesuniecia szpul lub wylaczania i wtaczania zaworéw.

3
¥

UWAGA: W przypadku zaworéw dozujacych PD44, 1053 i 1093,
obrét w lewo powoduje ruch preta dozujacego w goére jako czes¢
sekwencji ponownego pobierania. Obrét zgodny z ruchem
wskazéwek zegara powoduje ruch preta dozujacego w dét jako
czesc¢ sekwencji dozowania.

Impulsowanie dozowaniem w kierunku
ujemnym: Powoduje to obr6t silnika osi dozujacej
w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara (patrzac na koniec watu silnika).

Impulsowanie dozowaniem w kierunku
dodatnim: Powoduje to obrét silnika osi dozujacej
w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara
(patrzac na koniec watu silnika). Powoduje to
dozowanie materiatu.
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Wyjscie z okna ustawien maszyny

Przed wyjsciem z okna ustawier maszyny nalezy upewnic sie, ze
wszystkie dane zostaty zapisane. Jesli sprobujesz wyjs¢, zmienic
gniazdo lub odznaczy¢ gniazdo, gdy dane nie zostaly zapisane,
pojawi sie komunikat z prosba o potwierdzenie, ze chcesz wyjs¢
z ekranu i straci¢ niezapisane dane.

Flatness  Skew Offset  Valve Camera Cocedinates  System Coordinates

X mm X [782098] mm

Nest Zero ¥ [TF0F mm Y [@3E07 mm
2| Zz D944z mm Z mm
x| 18250] | Hewe o oz _ o
v. | n7072]  Hew
7| -9.184] | Here 7]

Jump To

Leaving will couse data to be lost. Contire?

Sensor Offset 0

Waiting for user input. ~ Calibrate Nest
Len [l right [
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Kalibracja opcjonalnego czujnika
obecnosci czesci

Czujnik obecnosci czesci stanowi wyposazenie opcjonalne. Jezeli
jest on zainstalowany, musi zosta¢ skalibrowany przed
rozpoczeciem dozowania. Czujnik znajduje sie na dozowniku

i emituje czerwone $wiatto na prowadnicy, na ktérej znajduje sie
czesc.

UWAGA: Upewnij sie, ze wszystkie parametry zostaty zapisane
przed wykonaniem tej procedury kalibracji.

1. Zlokalizuj czes¢ w gniezdzie.

2. Wsun prowadnice z czescia. Przytrzymaj prowadnice na
miejscu, a nastepnie zablokuj, przetaczajac odpowiednie
wyjscie blokady prowadnicy na ekranie Konserwacja. Patrz
Zarzadzanie wejsciami i wyjsciami na stronie 18.

3. Korzystajac z elementdéw sterujacych na ekranie Konserwacja,
poruszaj dozownikiem, aby go ustawi¢ w taki sposéb, by
czujnik obecnosci czesci ,zobaczyt’ czes¢. Wybrana pozycja
powinna znajdowac sie blisko poczatkowego punktu
dozowania na danej czesci, aby zminimalizowac czas cyklu.
Patrz Obstuga reczna systemu w trybie impulsowania na
stronie 20, aby uzyska¢ dalsze informacje na temat obstugi
w trybie impulsowania.

UWAGA: Zakres wykrywania czujnika wynosi od 10 cm do 40 cm.

UWAGA: Gdy ta funkcja jest aktywna, urzadzenie automatycznie
przesuwa sie do tej pozycji, aby wyszuka¢ cze$¢ za kazdym razem,
gdy prowadnica jest zablokowana (lub gdy urzadzenie startowe jest
aktywowane).

4.  Wiacz i wylacz zasilanie urzadzenia, aby umiesci¢ czujnik
obecnosci czesci w trybie programowania. Naci$niecie
czerwonego przycisku wytgczania sterowania z przodu
urzadzenia powoduje wytaczenie urzadzenia. Nacisnigcie
zielonego przycisku sterowania zasilaniem z przodu panelu
sterowania powoduje ponowne wigczenie zasilania.

UWAGA: Czerwone $wiatto miga, gdy czujnik jest w trybie
programowania. Ciggte czerwone $wiatto oznacza, ze czujnik nie
moze by¢ diuzej programowany i nalezy ponownie wigczy¢
zasilanie.

5. Nalezy wykona¢ jedna z procedur kalibracji czujnika. Instrukcje
dotyczace tych procedur mozna znalez¢ w folderze
Dokumentacja dozownika Graco na pulpicie komputera
systemowego.

UWAGA: Czujnik mozna ustawic¢ jako Jasny Wt. lub Ciemny Wt.
Nalezy zaprogramowac go tak, aby wtgczona byta opcja Jasny Wt
Informacje na temat tego ustawienia znajdujg sie w dokumentacji
dotaczonej do czujnika Baumer (czujnik obecnosci czesci).
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Kalibracja czujnika ci$nienia

Ten proces kalibracji dotyczy sytuacji, kiedy uzywasz zaworu
dozujacego PD44 z czujnikiem 1500 psi (zestaw nr 245032). Aby
uzyskac wiecej informacji na temat zaworu, patrz Zatacznik E:
Wbudowanie dozownika na stronie 97.

Maszyny UniXact ze starszymi wersjami ptyty interfejsu kontrolera
byly wyposazone we wzmacniacz 0-10 v i wykorzystywaty tylko
jeden typ czujnika. Maszyny zbudowane w 2016 r. lub wczesniej ze
wzmacniaczem 0-10 v sg wersjami A-D. Ptyty z wersja E lub
pozniejsza uzywaja czujnikdw 0-5 V i obejmuja kilka opcji
czujnikéw. Patrz tabela w kroku 4.

Aby ustali¢, z jakiej wersji ptyty korzystasz, sprawdz numer czesci
17F780- w prawym gérnym rogu ptytki drukowanej, jak pokazano
na Rysunku 12. Litera w pozycji ,-” oznacza wersje ptyty.

Poziom
wersji

plyty

‘e
o) 'o-o-l;‘:o

Przetaczniki
DIP lub kable
zworki

Rys. 12: Plyta interfejsu kontrolera

Ptyta interfejsu kontrolera jest wyposazona w dwa przefaczniki
WL./Wyt. lub dwie zworki, ktére aktywuja wzmacniacz 0-5 V.
Znajduja sie one obok wtyczek wejsciowych zestawu nr 245032.
Patrz Rysunek 12. Przefgczniki DIP powinny by¢ w pozycji Wk.,

a zworki powinny by¢ poziome podczas korzystania z tego zestawu.
Dla wejicia bez wzmocnienia, przetaczniki DIP powinny by¢ WYL.,

a zworki pionowe.

Kiedy uzywany jest zestaw  Wejscie bez wzmocnienia

oo Dol

Rys. 13: Pozycje zworki

1. Wybierz ikone na gorze ekranu, aby przejs¢ do ekranu
Konserwacja.

2. Na ekranie Konserwacja wybierz ikone , aby przejs¢ do
parametrow.

3. Naliscie parametréw przewin do Wejs¢ analogowych.
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4. Wprowadz odpowiednig warto$¢ analogowa dla czujnika,
ktérego uzywasz na podstawie napiecia i wersji ptyty. Patrz
w ponizszej tabeli.

8. Odczytaj wartosci cisnienia Analogowe 1 i Analogowe 2, ktére
sg wyswietlane w dolnej czesci ekranu. Patrz Zarzadzanie
wej$ciami i wyj$ciami na stronie 18.

9. Powrdc do listy parametréw. Przy parametrach Przesuniecie
analogowe 1 i Przesuniecie analogowe 2 wprowadz wartosci
cisnienia wyswietlone na ekranie We/Wy jako przesuniecia.

va.o

Wartosc analogowa przy * wolt
Wersja Czujnik i warto$¢ do wprowadzenia
(Oﬁ-(l))v) 16P290 (0-2000 psi), uzyj 2950
E lub 16P289 (0-500 psi), uzyj 1453
wieksze | 16P290 (0-2000 psi), uzyj 5780
(0-5v) [ 16A093 (0-5000 psi), uzyj 8452

5. Upewnij sie, ze analogowe wartosci przesuniecia sg ustawione

na zero.

G GRACO

Jogging

0

Motars have power. System is homed... Ready
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Paramaters Valve

- . e

va.o

Camesa Coordinates Systern Coordnates el Vil
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I o o=
I

e —— =

Ao Comemad L
B E N =
Thowe Pose e

G GrRACO EE@{]E Mekananch

Motars have power. System is homed... Ready

Paramaters Valve

|
|
Camera Coordinates Sysern Coordnates el Vil
I " T— e 3
v O v [ i —
R N e
o I~ o R s =z
R Aevaiog 1 Ot L1
& - [ -
| Jogging Ao 1 b Pragn Nem T %
™
k-
. Tavag Lot Patast

Commrted | Comes Commried 145, 1005. 26

|
| T
[

2 @

2 Oftpat: Value of
2a0V

E

10. Powrd¢ do ekranu We/Wy. Wyjscia analogowe powinny by¢
wyswietlane jako zero +/-1.

Commrted | Comes Commried 145100526

Fasnatsd Coremier
o ZEE.“;.: - E

6. Poluzuj zespot noska, aby upewnic sig, ze nie ma cisnienia
uwiezionego miedzy czujnikami cisnienia a kontrolami kulki.

7. Wybierzikone 170 aby powréci¢ do ekranu Wejs¢/Wyjs¢

coraco BEGEOEE - o
Motars have power. System is homed . Ready. INPUTS OUTPUTS LIMITS
Camesa Coordinates Systern Coordnates Sidelet @ Dispese @ XPs @
SideFight @  NeedleBiwOd @ XMrws @
x [ v x [ e PXCSV ®  Sidelocklet ® KHome @
v . - . TR, B Sl 9 e 9
PartPresant @ Outpart 05 @ YPs @
z [ - - . - opnts @ Cuputs ® Vi ®
o [ = o [ Motor Power @ Ouput0] @ YHome @
—— Dinpera Pover @ Oupan0d @ YUsr @
l".-‘ . Locking Pin et @ Cuputos @ ZPs @
Lok PRl @ Cutpat 10 @ ZMna @
Jogging nputil @ OCuput1t @ ZHoma ®
] ptil @ Oupaniz @ Zsr @
n = . nputid @ Output1d @ TP @
- nputld @ Output1d @ TMirns @
inputis @ Output15 @ THome @
E npuntlc @ Outpan 16 @ [ ]
. erl oe D
srum 03
Commtod | G G| W LS

11. Zamocuj zespdt noska.

UWAGA: Dokrecenie zespotu noska moze spowodowac zmiane
cisnienia na warto$¢ wieksza od zera.

(We/Wy).
An 2
coraco BEARENEE -
Motars have power. System is homed . Ready. INPUTS OUTPUTS LIMITS
i i " & Sidelet @ Disperze @ XPs @
SideFight @  NeedleBiwOd @ XMrws @
x [ v x [ e PXCSV ®  Sidelocklet ® KHome @
v . - . TR, B Sl 9 e 9
PartPresant @ Outpart 05 @ YPs @
= . - - . opnts @ Cuputs ® YMos @
o [ = o [ Motor Power @ Ouput0] @ YHome @
—— Dinpera Pover @ Oupan0d @ YUsr @
- . Locking Pnlsh @ Cuputls @ ZPus @
Lok PRl @ Cutpat 10 @ ZMna @
putilt @ Outpat1l @ ZHome @
npuiz @ Outpan 12 @ Zsr @
nputid @ Output1d @ TP @
- patld @ Ouput1id @ THos @
inputis @ Output15 @ THome @
E npuntlc @ Outpan 16 @ [ ]
=d ry = m
a2 27
Commtod | G G| W LS
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Kalibracja opcjonalnego systemu
wizyjnego

Opcjonalna kamera umozliwia rozszerzone funkcje programowania
przy uzyciu obrazu z kamery. Mozna go uzy¢ do precyzyjnego
dostrojenia potozenia wzoru czesci w oparciu o rzeczywista pozycje
czesci. Patrz Korzystanie z polecenia systemu wizyjnego na
stronie 41. Procedura kalibracji jest uzalezniona od zastosowania.

Jezeli wykonujesz kalibracje po raz pierwszy, przeczytaj Uwagi
dotyczace konfiguracji kamery i Ustawianie ostrosci kamery
w tym rozdziale przed wykonaniem opisanych ponizej krokéw
dotyczacych kalibracji.

—_

Wybierz ikone na gorze ekranu, aby przejs¢ do ekranu
Konserwacja.

2. Na ekranie Konserwacji wybierz ikone ?e , aby przejsc¢ do listy
parametrow.

3. Wybierz opcje Wtaczony dla funkgji znajdowania igty
i Wytaczony dla systemu wizyjnego.

4.  Wybierz , aby przesuna¢ system do potozenia
poczatkowego.

5. Uzyj przyciskow impulsowania, aby zaprogramowac lokalizacje
igty kalibracji okregu X, Y, Z. Ten parametr znajduje sie
w parametrach Znajdowanie igty.

6. Przesun igte tak, aby koricowka znajdowata sie doktadnie na
srodku i dotykata powierzchni kropki kalibracyjnej. Wybierz
Tutaj, aby zapamietac.

7. Wybierz Wkaczony w parametrach systemu wizyjnego, aby

rozpoczac¢ kalibracje.

8. Wybierz ikone kamery z menu funkgji systemu na gérze
ekranu, aby otworzy¢ okno widoku z kamery na zywo.

= Live Camess View

Kropka kalibracyjna
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Ruchami impulsowymi przesun osie, aby ustawic¢ krzyzyki
kamery w srodku kropki kalibracyjnej.

Ustaw ostros¢ kamery, aby wyswietli¢ wyrazny, dobrze
zdefiniowany obraz, korzystajac ze strzatek w gore i w dot
polecen impulsowania. Patrz Ustawianie ostrosci kamery
w tym rozdziale.

Upewnij sie, ze Sruby blokujgce ostrosci i przystony sa
dokrecone. Patrz Rysunek 14 na stronie 72 aby znalez¢
lokalizacje tych czesci.

Wybierz Tutaj, aby zapisac.

Poczekaj, az pojawi sie komunikat Kalibracja zakoriczona.
Widok z kamery na zywo powinien by¢ podswietlony, jak
pokazano ponizej.

Sprawdz, czy zostaty spetnione parametry systemu wizyjnego
dla lokalizacji X, Y i Z, Kamera okregu X i Y oraz Wspotczynnik
pikseli do MM.

. Zamknij okno widoku z kamery na zywo.
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Uwagi dotyczace konfiguracji kamery

Przed przystapieniem do kalibracji wazne jest przeczytanie tych
informacji, aby zapoznac sie z catoscia procesu kalibracji kamery.
Wszystkie czynniki musza zosta¢ wziete pod uwage, aby mogty by¢
prawidtowo skalibrowane do produkgji.

Te trzy warunki musza by¢ spetnione dla obu gniazd (jesli dotyczy).

1. Nalezy wybrac¢ potozenie kamery i czesci, aby osie mogty

przesuna¢ kamere do kazdej z ponizszych lokalizacji

i wyswietli¢ cel bez przeszkod:

. Lokalizacja kropki kalibracyjnej

« W przypadku programowania za pomoca kamery nalezy
okresli¢ obszary dozowania dla czesci.

*  Punkty charakterystyczne uzywane do okreslenia
kierunku ustawienia czesci przy uzyciu polecenia systemu
wizyjnego.

2. Punkty charakterystyczne musza znajdowac sie w polu
widzenia kamery. Nominalne pole widzenia wynosi 14 mm x 19
mmY przy ogniskowej 25 cm.

3. Tasamanominalna ogniskowa musi by¢ utrzymywana podczas
wykonywania powrotu do potozenia poczatkowego i po
wykonaniu polecenia systemu wizyjnego. Ogniskowa to
odlegtos¢ miedzy obiektywem aparatu a obiektem
docelowym.

Moze by¢ konieczne wziecie pod uwage alternatywnego
umieszczenia nastepujacego sprzetu:

«  Czeé¢/element mocujacy

«  Kropka kalibracyjna i/lub znajdowanie igty

«  Podwdjna prowadnicaY

. Kamera

«  0$Z(zmiana potozenia w celu zwiekszenia maksymalnej

wysokosci Z)

Kamera musi zosta¢ skonfigurowana w celu ustalenia skalowania
obrazu w ramach procedury powrotu do potozenia poczatkowego.
Ogniskowa zastosowana w miejscu kalibracji systemu wizyjnego
musi by¢ wybrana z uwzglednieniem czesci w gniezdzie. Te sama
ogniskowa nalezy zachowaé miedzy:
+  Kamergicelem skalowania uzytym do lokalizacji kalibracji
podczas powrotu do potozenia poczatkowego.
«  Kamergilokalizacjg gniazda uzywang podczas
wykonywania polecenia systemu wizyjnego.

UWAGA: Wartosci liczbowe dla sktadowej Z wspotrzednej
potozenia kalibracji systemu wizyjnego i skladowej Z wspétrzednej
lokalizacji gniazda bedg rézne. Te dwie pozycje znajduja sie

w réznych uktadach wspoétrzednych.
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Ustawianie ostrosci kamery

Kamera ma statg dtugos¢ ogniskowej przy minimalnej odlegtosci
ogniskowania 25 cm (9,8 cala). Oznacza to, ze najlepszy obraz
bedzie znajdowac sie w statej odlegtosci od obiektywu kamery,

a rozmiar obrazu zmieni sig, jesli obiekt zostanie przesuniety blizej
lub dalej. Odlegtos¢ ogniskowej mozna nieco zmienic¢ za pomoca
pierscienia regulacji ostrosci, ale jest to regulacja jednorazowa.

Podczas ustawiania ostrosci obiektywu nalezy uwzglednic
potozenie osi Z. Kamere nalezy ustawi¢ w taki sposéb, aby uzyskac
taka sama odlegtosc ogniskowa we wszystkich lokalizacjach, ktére
maja dla niej znaczenie (kropka kalibracyjna, punkty
charakterystyczne i powierzchnie dozowania). W uchwycie kamery
znajduje sie regulacja wysokosci, ktéra umozliwia spetnienie tych
wymagan.

Sruba blokujaca
regulacji przystony

Pierscien regulacji przystony

Sruba blokujaca
regulacji ogniskowej

Pierscien regulacji
ogniskowej

Opcjonalne oswietlenie
pierscienia

Rys. 14: Czesci kamery

Regulacja przystony okresla, jaka ekspozycja na wiatto jest
dozwolona. Powinna ona zosta¢ dostosowana w celu zapewnienia
niezbednego stopnia kontrastu i szczegétéw na obrazie. Zbyt
mocne os$wietlenie moze spowodowa, ze szczegodty nie beda
widoczne. Ta regulacja moze by¢ pomocna, aby zapewnié wyrazny
widok pozadanej funkgji, przy jednoczesnym zminimalizowaniu
szczegotéw otoczenia lub tta.

Regulacja przystony ma kluczowe znaczenie dla znalezienia
punktéw charakterystycznych. Dostosuj ustawienie przystony w taki
sposob, aby zmaksymalizowac kontrast pomiedzy obszarem
odniesienia i jego otoczeniem.

UWAGA: Idealnie, obszar otaczajacy urzadzenie powinien by¢ nieco
zamazany, pozostawiajac tylko widok w polu widzenia.
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Wszystkie polecenia kamery w programie czesci oraz kalibracja
kamery wymagaja aktualizacji (przeprogramowania), gdy zmieniaja
sie relacje potozenia miedzy kamerg, igta dozowania i punktem
kalibracji. Czynnosci wymienione ponizej powoduja zmiane relacji
potozenia.

»  Regulacja ostrosci za pomoca obiektywu kamery.

«  Regulacja przystony za pomoca obiektywu kamery.

«  Zmiana pozycji znajdowania igty.

«  Zmiana pozycji koncéwki dozujacej (jesli wymaga przesuniecia
pozycji znajdowania igty).

«  Zmiana pozycji kalibracji okregu.

«  Zmiana pozycji lub przesuniecie kamery.

«  Zmiana pozycji zamocowania czesci lub umiejscowienia czesci
w urzadzeniu.

Rozwiazywanie problemoéw dotyczacych kamery
systemu wizyjnego

Aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie kamery:

«  Kamera musi mie¢ dobre potgczenie Ethernet (lampki portéw
beda migad).

e Adres IP nalezy ustawi¢ na ekranie parametrow
na 192 168 000 200.

- Sygnat wyzwalajacy kamery musi by¢ podtaczony do wyjscia
5 komputera (zlacze P3B na ptlycie interfejsu kontrolera). Nadal
bedziesz widzie¢ obraz, jesli nie on jest podfaczony.

«  Dioda LED oznaczona ,ENET” na gdrze aparatu powinna migac
na pomaranczowo.

+  Wlewym dolnym rogu ramki wokot podgladu obrazu z kamery
na zywo powinno by¢ wyswietlane stowo ,Normalny”
(nieodtaczone).
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Kalibracja opcjonalnego lasera

N A

Opcjonalna funkcja lasera jest dostepna do uzytku z systemem
UniXact.

1. Wybierz ikone na gobrze ekranu, aby przejs¢ do ekranu
Konserwacja.

2. Naekranie Konserwacji wybierz ikone ?e , aby przejs¢ do listy
parametrow.

3. W parametrach wybierz opcje Wtaczony dla funkgji
znajdowania igty i Wytaczony dla lasera.

4. Wybierz , aby przesuna¢ system do potozenia
poczatkowego.

5. Przewin do parametréw lasera. Patrz parametry Laser na
stronie 30.

6. Wybierz, aby wiaczy¢ laser @.

7. Uzyj przyciskéw impulsowania, aby przesuna¢ osie, tak aby
punkt lasera byt wycentrowany na okregu kalibracyjnym
znajdujacym sie na zespole znajdowania igty.

UWAGA: W najlepszym przypadku, pozycje lasera powinny zostac
zaprogramowane z laserem ustawionym na wysokosci wykrywania
w poblizu srodka jego zakresu pomiarowego. Odczyt wzmacniacza
w zakresie od +5 do -5 musi by¢ wystarczajaco zblizony do potowy
zakresu. Zapewni to, ze zmiany potozenia nie spowoduja, iz pomiary
znajda sie poza zakresem czujnika i wywotaja btad.

- p—

Parameters Valve

-
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Zaawansowane funkcje kalibracji

8. Wciénij przycisk Tutaj @, aby zapamietac lokalizacje kalibracji
dlaosiX,YiZ@.

9. Wciénij przycisk Laser @, aby odczyta¢ wysokos¢ w lokalizacji
kalibracji (5]

10. Przesun system do potozenia poczatkowego i sprawdz, czy
kropka lasera jest widoczna w okregu kalibracji po zakofczeniu
procesu powrotu do potozenia poczatkowego.

UWAGA: Czujnik laserowy wymaga 30-minutowego czasu
rozgrzewania po wiaczeniu go, aby ustabilizowa¢ obwody.
Wyswietlana warto$¢ pomiaru moze zmieniac sie w tym czasie.

Wszystkie polecenia lasera w programie czesci oraz kalibracja
kamery wymagaja aktualizacji (przeprogramowania), gdy zmieniaja
sie relacje pofozenia miedzy laserem, igta dozowania i punktem
kalibracji. Czynnosci wymienione ponizej powoduja zmiane relacji
potozenia.

- Zmiana pozycji znajdowania igty.

«  Zmiana pozycji kalibracji okregu.

«  Zmiana pozycji czujnika laserowego.

- Zmiana pozycji zamocowania czesci lub umiejscowienia czesci
w urzadzeniu.

Rozwigzywanie probleméw dotyczacych czujnika
laserowego

Aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie czujnika laserowego:

+  Procedura konfiguracji wzmacniacza laserowego musi zosta¢
przeprowadzona prawidtowo. Patrz Konfiguracja
wzmacniacza laserowego w tym rozdziale.

«  Kabel USB z lasera musi by¢ podtaczony do ptyty kontrolera
ruchu.

«  Dioda LED na ztaczu USB powinna zamigac kilka razy przez
chwile po pierwszym podtgczeniu do ptyty kontrolera ruchu.

«  Zkacze USB powinno migac za kazdym razem, gdy zostanie
wybrany przycisk impulsu lasera w oknie
impulsowania/programowania.

«  Zielona dioda LED zasilania na module RS-232 lasera powinna
sie Swiecic.

«  Zielona dioda LED lasera na wzmacniaczu lasera powinna sie
Swiecic.

+  Wartos¢ odczytu cyfrowego wyswietlacza wzmacniacza
powinna znajdowac sie w przedziale od okoto -30 do +25, gdy
znajduje sie on w zasiegu lub a odczyt powinien by¢ - - - - - gdy
znajduje sie on poza zasiegiem.

74

Konfiguracja wzmacniacza lasera

Przed zakonczeniem kalibracji sprzet musi zosta¢ skonfigurowany,
aby laser dziatat prawidtowo. Wzmacniacz laserowy jest podfaczony
do modutu RS-232 i oba znajduja sie w prawym dolnym rogu uktadu
elektronicznego wewnatrz panelu dostepowego.

UWAGA: Ta procedura konfiguracji jest wykonywana w fabryce
przed wysytka, jesli opcja lasera jest fabrycznie zainstalowana.

Wzmacniacz laserowy jest wyposazony w wyswietlacz cyfrowy

i przyciski programowania pod przezroczysta ostong plastikowa.
Modut RS-232, ktéry znajduje sie na gérze wzmacniacza
laserowego, jest wyposazony w przetacznik R/RW, listwe zaciskowa
i przefaczniki DIP.

Aby oddzieli¢ dwa moduty, wystarczy wyciagnac je prosto.

WAZNA INFORMACJA

Podczas odtaczania trzymaj moduty réwnolegle. Skrecenie
modutdéw moze uszkodzi¢ zigcze.

RS-232

Wzmacniacz
laserowy

Modut RS-232 musi zosta¢ odtgczony od wzmacniacza laserowego,
aby uzyskac¢ dostep do przetacznikédw DIP. Po ich rozdzieleniu
sprawdz, czy sze$¢ przetacznikdédw DIP na module RS-232 jest
ustawionych prawidtowo. Na przetacznikach znajduje sie naklejka,
ktdra nalezy usunac.
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Przytrzymaj modut RS-232 z koricéwkami skierowanymi do gory
i przetacznikami DIP skierowanymi do siebie, aby ustawic¢
przetaczniki DIP. Przetacznik 1 znajduje sie po lewej stronie,

a przetacznik 6 po prawej. Wszystkie przetgczniki powinny by¢
obnizone (wyt.) za wyjatkiem przetacznika 2, ktéry powinien by¢
podniesiony (wiaczony).

Przetaczniki DIP RS-232

Te przetaczniki DIP ustawiajg szybko$¢ transmisji na 9600 bitéw/s,
dtugos¢ bitéw danych na 8 bitéw i parzystos¢ na brak.

Ponownie podtacz dwa moduty i ustaw parametry wzmacniacza
laserowego w sposéb opisany ponize;j.

1. Ustaw przetgcznik na module RS-232 w pozycji ,R" Jest to
tymczasowe ustawienie umozliwiajgce dostep do opcji menu
wzmacniacza laserowego.

UWAGA: Przefacznik musi by¢ ustawiony w pozycji ,RW” dla
normalnej pracy.

2. Nacisnij i przytrzymaj przycisk Tryb na wzmacniaczu

laserowym przez dwie sekundy, aby przej$¢ do trybu ustawien.

3. Uzyj prawego i lewego przycisku, aby przetaczac liste opcji
parametréw (1-18).

4. Sprawdz, czy nastepujace wartosci parametrow pojawiaja sie
na wyswietlaczu cyfrowym:

Parametr Wartos¢

1. dir nor
2.SPd dEFLt
3. AuE 16
4.ALn dEFLt

5. Wyjscie Nie

5. Zapomocy przyciskdw w gore i w dot zmien wartosé
parametru, jesli to konieczne.

6. Gdy na wyswietlaczu pojawi sie ,END’, nacisnij i przytrzymaj
przyciski Tryb iV przez 2 sekundy, aby przej$¢ do trybu
ustawien zaawansowanych. Na wyswietlaczu powinien
pojawic sie napis ,PRO”
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Za pomocg klawiszy strzatek sprawdz, czy sg uzywane

7.
nastepujace wartosci parametrow.

Parametr Wartos¢
6. HLd S-H
7.tin Poziom
8.dLy Wyt
9. HyS 0
10. AnG nd
11.Wejscie | dEFLt
12.bnY btn
13.SFt n - wyt
14.inF nd
15.dSP dEFLt
16. Eco Wyt
17. HEd dEFLt
18. CoL GoGrn

8.

Ustaw przetgcznik na module RS-232 w pozycji ,RW".
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Wytaczenie

Wylaczenie

MPa/bar/PSI

Przed zamknieciem upewnij sig, ze wszystkie czesci zostaty usuniete
z obszaru roboczego.

UWAGA: Patrz Rysunki 1i 2 na stronach 8 oraz 9, gdzie okreslona
zostata lokalizacja komponentéw systemu UniXact.

1. Na ekranie roboczym wybierz ikone , aby zatrzymac
produkcje. Patrz Eksploatacja na stronie 57.

2. Wybierzikone na gorze ekranu, aby ustawi¢ stét ruchomy
w pozycji konserwacji.
3. Wykonaj Procedure odciazenia.

4.  Zdejmij mieszalnik, zawér odcinajacy i igte w zaleznosci od
potrzeb.

5. Wyczysc i natéz naktadke nocng na dysze dozujaca.
6. Zamknij system doprowadzania.

UWAGA: Aby uzyskac szczegotowe zalecenia dotyczace wytaczania,
zapozna;j sie z instrukcja obstugi dozownika i systemu podawania,
z ktérego korzystasz. Patrz instrukcje powigzane na stronie 3.

7. Wyloguj sie zoprogramowania dozownika.
8.  Zamknij wszystkie inne otwarte programy.
9.  Wylacz komputer, korzystajac z menu Start systemu Windows.

10. Wylacz zasilanie maszyny, naciskajac czerwony przycisk
zasilania z przodu modutu C-300 (G) lub C-500 (AH).

11. Wylacz monitor komputera (B - C-300; AB - C-500).
12. Wytacz zasilanie systemu (B - C-300; AB - C-500).

13. Jesli uzywasz modelu C-300 z drzwiczkami dostepu, zamknij
drzwiczki (D).

UWAGA: Kurtyna Swietlna wytacza sie, a silniki sa wytaczane, gdy
zasilanie sterowania zostanie wylgczone poprzez nacisniecie
czerwonego przycisku zasilania sterujgcego. Zasilanie czujnikéw
kontrolnych i komputera systemowego pozostaje wtaczone, aby
umozliwi¢ kalibracje i regulacje czujnika.
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Procedura usuwania nadmiaru

ciSnienia

Za kazdym razem, kiedy pojawi sie ten symbol, prosimy
postepowac zgodnie z Procedura usuwania nadmiaru

A L\ [

MPa/bar/PS|

Urzadzenie jest stale pod cisnieniem az do chwili recznej
dekompresji cisnienia. Aby unikngé powaznych obrazen
spowodowanych dziataniem cieczy pod cisnieniem, takich jak
wtrysk podskérny, rozpylenie cieczy oraz obrazer wywotanych
dziataniem ruchomych czesci, nalezy postepowac zgodnie

z Procedura odcigzenia zawsze po zakonczeniu natryskiwania
oraz przed czyszczeniem, kontrolg lub serwisowaniem
urzadzenia.

1. Wykonaj zalecenia dotyczace Procedury odcigzenia
dozownika i systemu podawania, ktérego uzywasz. Patrz
instrukcje powigzane na stronie 3.

2. Wciénij zawor slizgowy cisnienia powietrza w uktadzie, aby

zatrzymac¢ doptyw powietrza i odprowadzi¢ cisnienie
powietrza z maszyny. Jest to zétta zaktadka z tytlu maszyny.
Otwor w zéttej zakladce powinien by¢ widoczny.

—_—
%» / Zawoér suwakowy
W dot
0
9/ @
Wlot powietrza
—

Rys. 15: Dekompresja
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Konserwacja

MPa/bar/PSI

Wykonaj procedure Wylaczania opisang na stronie 76 przed
przeprowadzeniem prac konserwacyjnych dotyczacych maszyny
UniXact.

WAZNA INFORMACJA

Nie wolno uzywac smaru silikonowego. Moze to spowodowac
uszkodzenie maszyny.

UWAGA: Elementy napedowe wszystkich maszyn sg dostarczane
z fabrycznie nasmarowanymi srubami kulowymi oraz z ochronna
powioka olejowa na szynach. Smar musi by¢ zgodny z norma
DIN 51517T3.

Harmonogram smarowania szyn
podwdjnych

Waly stalowe w podwdjnych szynach i tozyskach liniowych nalezy
nasmarowac i zabezpieczy¢ w nastepujacy sposéb:

«  Szyny nalezy czyscic i smarowac co 8-10 godzin, jesli
maszyna jest uzywana w zapylonym otoczeniu.

«  Szyny nalezy czysci¢ i smarowac co 100-150 godzin, jesli
maszyna jest uzywana w otoczeniu stosunkowo czystym
i niezapylonym.

Jesli szyny wydaja sie brudne, przed czyszczeniem nalezy je
wytrzed.

Nasmaruj szyny olejem, ktéry zawiera zaréwno smar, jak i inhibitor
rdzy. Patrz Zalecane smary na tej stronie.

Zalecane smary

Szyny podwdjne - Renolin CLP.
Sruby kulkowe i wézki - smar Alvania-1, Alvania-2, Alvania-3

(lub réwnowazny) do lekkich, srednich i ciezkich zastosowan,
w zaleznosci od przypadku.
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Poszczegodlne etapy smarowania szyn
podwadjnych
1. Natoéz olej na szczotke kwasowa.

2.  Roztéz gumowe ostony w kazdym z czterech miejsc i natdéz olej
na szyny. Patrz Rysunek 16.

UWAGA: Moze by¢ konieczne wygiecie szczotki, aby prawidtowo
natozy¢ olej.

Lokalizacja szyn

000 H
é ® ® [
= ®
ERACO
N R S~
= =

Rys. 16: Lokalizacja ostony gumowej i szyny
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Harmonogram smarowania sruby
kulowej

Nasmaruj srube kulowa po pierwszych 50 godzinach pracy.
Nastepnie sruba kulowa powinna by¢ smarowana:

«  Co 20-40 godzin pracy w srodowisku zapylonym.
«  Co300-700 godzin w $rodowisku stosunkowo czystym.

Poszczegdlne etapy smarowania
sruby kulowej

UWAGA: Dostep do $ruby kulowej odbywa sie przez tylny, dolny
panel maszyny. Patrz Rysunek 18.

1. Natéz smar na inng szczotke kwasowa, niz zastosowana do
szyn podwojnych.

2. Uzyj duzego ptaskiego srubokreta lub podobnego narzedzia,
aby obrdéci¢ dwa zatrzaski na tylnym panelu o 1/4 obrotu
przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara. Spowoduje to
zwolnienie panelu. Patrz Rysunek 17.

3. Zdejmij panel tylny, uzywajac obu uchwytéw.

Elementy zwalniajace zatrzasku

Py

Uchwyty
Rys. 17: Panel tylny C-300
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4. Zapomoca srubokreta z tbem krzyzowym wykre¢ dwa wkrety
z matego panelu zakrywajacego srube kulowa. Patrz
Rysunek 18.

Sruba kulowa

7~ JAN

Sruba kulowa ostony panelu

Rys. 18: Zdejmij pokrywe sruby kulowej

5. Natéz smar na srube kulowa za pomoca szczotki kwasowe;j.

6. Zatdéz maty panel, dokrecajac dwie Sruby z tbem krzyzowym,
a nastepnie przykrec tylny panel Srubami z tbem ptaskim.

Po zakoriczeniu smarowania urzadzenia UniXact uruchom
system ponownie zgodnie z opisem w punkcie Uruchamianie na
stronie 13.
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Rozwigzywanie problemow

Przed przystapieniem do jakichkolwiek czynnosci dotyczacych 2.
rozwigzania probleméw nalezy wykonaé czynnosci opisane ponizej.
Patrz takze Instrukcje powigzane na stronie 3.

1. Sprawdz, czy komputer systemowy jest podtaczony

(komunikacja z kontrolerem).

Rozwiazywanie problemoéw

Sprawdz, czy w urzadzeniu jest zasilanie sterowania (Swieci sie
lampka przycisku wtaczania/wytaczania).

3. Sprawdz komunikaty o stanie urzadzenia dotyczace alarmoéw.

Naci$nij ikone usuwania alarméw, aby usunac¢ wszystkie

alarmy, ktére nie sg aktywne. Pozostate alarmy utatwia
rozwiazanie problemu.

Problem

Przyczyna

Rozwigzanie

Ksztatt wzoru dozowania nie jest zgodny
Z wzorem zaprogramowanym.

Jedna o$ moze nie poruszac sie z zagdang
predkoscia, poniewaz program wywotuje
predkos¢ wyzsza niz wartos¢ graniczna
ustalona w parametrach.

Ustawienia parametréw predkosci
roboczej powinny by¢ réwne lub wigksze
niz predkos¢ wymagana w programie.
Dostosuj ustawienia programu lub
parametréw, aby powyzszy warunek byt
spetniony.

Prowadnica jest zablokowana, ale maszyna
nie uruchomi pracy z czescia.

Czujnik na cylindrze blokujacym, ktéry
przytrzymuje prowadnice, jest uszkodzony
lub znajduje sie poza zakresem kalibracji.

Ustaw czujnik tak, aby zmieniat stan po
zablokowaniu prowadnicy.

Maszyne mozna uruchomic w trybie
impulsowym, ale nie przejdzie ona do
pozycji konserwacji po wybraniu ikony
konserwacji.

System musi zostac przemieszczony do
potozenia poczatkowego.

Przemieszczenie systemu do potozenia
poczatkowego.

Koncoéwka dozujaca zgarnia czesc.

Przesuniecie Z zostato zastosowane, ale nie
jest wiaczone.

Procedura znajdowania igty nie zostata
wykonana lub igta jest brudna.

Element zostat przesuniety lub znajduje sie
poza zakresem kalibracji.

Czes¢ nie jest prawidtowo osadzona lub
znajduje sie poza zakresem specyfikacji.

Sprawdz, czy przesuniecie jest wigczone.

Sprawdz, czy funkcja znajdowania igty jest
wigczona.
Sprawdz igte pod katem zanieczyszczenia.

Zainstaluj nowa igte i przesun system do
potozenia poczatkowego.

Sprawdz, czy czesc jest osadzona
prawidtowo.

Sprawdz element mocujacy i upewnij sie,
ze cze$c jest bezpieczna oraz zgodna ze
specyfikacja.

System nie przesuwa sie do potozenia
poczatkowego.

Brak napiecia sterowania.

Nie potaczono z kontrolerem.

Przekroczenie pozycji granicznej przesuwu.

Wybrano niewtasciwy zawér dozowania
lub zawér jest nieprawidtowo
zainstalowany.

Wiacz zasilanie.
Potacz z kontrolerem.

Wysrodkuj o$ (poza wszystkimi
ograniczeniami) przed préba przesuniecia
do potozenia poczatkowego.
Przemieszczenie systemu do potozenia
poczatkowego.

Sprawdz, czy wybrany zawdr dozowania
w oprogramowaniu pasuje do
zainstalowanego sprzetu. Sprawdz, czy
przetaczniki zaworéw sg ustawione

i dziataja prawidtowo.
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Rozwiazywanie problemoéw

Problem

Przyczyna

Rozwiazanie

Alarm niskiego ci$nienia lub powolny
wzrost ci$nienia po jednej lub obu
stronach.

Zawor nie faduje sie prawidtowo.
Uwiezione powietrze w pompie.

Usterka uktadu podawania.

Sprawdz system podawania. Sprawdz, czy
nie wystapita awaria ttoka, jesli wkiad jest
podawany.

Sprawdzi¢, czy przez zawor nie przeptywa
nieodpowiedni materiat.

Usun powietrze z uktadu pomiarowego.
Patrz instrukcje obstugi systemu
pomiarowego.

Os$ dozowania jest zatrzymywana przy
dodatniej wartosci graniczne;j.

Prébowano wystac impuls lub serie
impulséw przekraczajgcych moc
wyjéciowa zaworu.

Czujnik wartosci granicznej jest
skalibrowany nieprawidtowo.

Dostosuj program, aby dozowac ilos¢
mieszczaca sie w granicach pracy zaworu.

Sprawdz ustawienie wylacznikow
krancowych zaworu.

Btedy silnika dozowania lub zawér nie
wykonuje dozuje.

Nadcisnienie spowodowato btad cisnienia.

Wylot zaworu jest zatkany.

Zbyt wysoka predkos¢ przeptywu.

Wymien mieszalnik.

Sprawdz, czy przeptyw na wylocie zaworu
przebiega swobodnie.

Sprawdz ustawienia analogowe i kalibracje
dla przetacznikéw cisnienia.

Sprawdz stan wigzania w dozowniku.

Btad osi silnika dozowania

Nieprawidtowe parametry zaworu
dozujacego.

Awaria silnika.

Sprawdzi¢, czy wybrany jest prawidtowy
zawor i czy parametry zaworu sg wiasciwe.

Sprawdzi¢, czy szybko$¢ dozowania jest
odpowiednia dla zaworu i materiatu.

Sprawdzi¢, czy silnik dziata we wtasciwym
zakresie; nalezy wzig¢ pod uwage
wydajno$¢ zaworu na kazdy obrot,
szybkos¢ dozowania i redukcje biegéw.

Program czesci dziata w ciagtej petli bez
zatrzymywania sie

Czujnik zainstalowanych czesci jest
wytaczony.

Wiacz Czujnik zainstalowanych czesci
urzadzenia w parametrach LUB dodaj
Czekaj na wejscie jako pierwsze polecenie
programu z adresem wejsciowym dla
urzadzenia startowego.

Program czesci dziata, ale lista polecen nie
pojawia sie w oknie polecen na ekranie
roboczym

Program jest zapisywany w kontrolerze
ruchu, ale nie znajduje sie w biezacym
katalogu zapisywania utworzonym

w 0g6lnych parametrach systemu.

Zmien katalog zapisywania na lokalizacje
zawierajaca plik programu lub skopiuj plik
programu do biezacego katalogu
zapisywania.

UWAGA: Nie ma to wptywu na dziatanie
maszyny, nie jest wiec wymagane
podejmowanie jakichkolwiek dziatan.
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Rozwiazywanie problemoéw

Problem

Przyczyna

Rozwiazanie

Program czesci dziata w trybie mokrym, ale
nie przeprowadza dozowania

Problem dotyczacy podawania materiatu.
Btad zaworu.
Nieprawidtowe parametry zaworu.

Brak polecenia Dozowanie Wt w programie
czesci lub brak Predkosci dozowania.

Sprawdzi¢, czy system podawania dziata
i ma wystarczajaca ilos¢ materiatu.

Sprawdzi¢ dziatanie zaworu dozujacego.
Sprawdzic¢ i zapisa¢ parametry zaworu.

Zmien na inny typ zaworu, zapisz go,

a nastepnie powrd¢ do wiasciwego typu
zaworu, aby ponownie zatadowac¢ petng
liste parametréw.

Sprawdzi¢, czy program zawiera polecenie
Dozowanie Wi i odpowiednia dawke do
dozowania.

Program nie jest skompilowany
z aktualnym zaworem dozowania
(komunikat o btedzie)

Wybrane programy dla wszystkich gniazd
musza zosta¢ pobrane przy uzyciu
wiasciwego zaworu dozowania.

Sprawdzi¢, czy w parametrach jest
wybrany prawidtowy zawér dozowania.

Otworz programy wybrane na ekranie
Uruchom; zapisz i pobierz je.

Ekran komputera jest pusty, ale wigczone
jest zasilanie urzadzenia i monitora

Brak zasilania komputera

Komputer byt wytaczony lub w stanie
uspienia.

Awaria komputera.

Jesli komputer jest wytgczony lub uspiony,
nalezy wiaczy¢ zasilanie systemu, aby
ponownie uruchomic¢ komputer.

Jesli komputer znajduje sie w stanie
uspienia, mozna go wybudzi¢ za pomoca
klawiatury lub myszy, w zaleznosci od
ustawien komputera.

Osie nie przesuwaja sie do pozydji
programowania lub pozycja
programowania nie odpowiada aktualnej
pozycji

Potozenie osi podczas programowania
wykraczato poza granice maszyny
okreslone w parametrach.

Programowanie lokalizacji parametru, gdy
osie znajduja sie poza granicami maszyny,
powoduje dostosowanie punktu
programowania do najblizszej pozycji
punktu nauczania, ktéry znajduje sie
wewnatrz granic.

Dostosuj ograniczenia maszyny, aby
uwzgledni¢ petny zakres ruchéw dla osi,
a nastepnie ponownie zaprogramuj punkt.

Maszyna rozpoczyna prace z czescia, ale
zatrzymuje sie w punkcie, od ktérego
powinno rozpoczac sie dozowanie

Btad zaworu dozujacego.

Zawor czeka na sygnat z wejscia, aby
prawidtowo przeprowadzi¢ sekwencje.

Sprawdzi¢ wejscie/wyjscie zaworu.

Sprawdzi¢, czy cisnienie powietrza na
zaworze jest prawidtowe.

Sprawdzi¢, czy wszystkie czujniki wtaczaja
sie.

Sprawdzi¢, czy czujniki znajduja sie we
wiasciwej pozyciji.
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Rozwiazywanie problemoéw

Problem

Przyczyna

Rozwiazanie

Maszyna nie dziafa, kiedy zasilanie jest
wiaczone

Wcidniety zostat przycisk zatrzymywania
awaryjnego.

Brak napiecia sterowania.

Sprawdzi¢, czy przycisk zatrzymywania
awaryjnego jest wytaczony.

Sprawdzi¢, czy kurtyna swietlna nie jest
przerwana (jesli urzadzenie jest w niag
wyposazone).

Sprawdzi¢, czy wytacznik bezpieczenstwa
na drzwiach jest wigczony (jesli urzadzenie
jest w niego wyposazone).

Nacisnij zielony przycisk zasilania
(kontrolka zasilania w klastrze przyciskéw
powinna swiecic).

Nieoczekiwane komunikaty o btedach lub
btedne zachowanie oprogramowania
dystrybutora

Nieprawidtowe pliki parametrow.
Nieprawidtowe pliki bazy danych.

Nieprawidtowe parametry.

Wytacz system za pomoca gtéwnego
przetacznika zasilania, a nastepnie
uruchom go ponownie.

Zmien nazwe pliku bazy danych ,Db.s2db’,
aby zachowac¢ dane. Nowy plik jest
tworzony po ponownym uruchomieniu
systemu (plik znajduje sie w c:\ graco).

Zmien nazwe pliku ,Params.cfg9’, aby
zachowac dane. Nowy plik jest tworzony
po ponownym uruchomieniu systemu
(plik znajduje sie w c:\ graco). Nastepnie
ponownie wprowadz parametry.

UWAGA: Stary plik parametréw mozna
otworzy¢ w programie WordPad, aby
wyswietli¢ poprzednie ustawienia.

Funkcja wyciszenia kurtyny swietlnej nie
wiacza sie miedzy czesciami.

Funkcja fadowania czesci nie jest wigczona
w parametrach.

Osie nie sg ustawione dla aktywacji
czujnikéw potozenia tadowania/tadowania
ponownego.

Bfad czujnika pozyc;ji.

Sprawdz, czy tadowanie czesci jest
wiaczone w parametrach.

Sprawdz, czy przetaczniki sg ustawione tak,
aby aktywowac urzadzenie

w zaprogramowanym potozeniu
podawania czesci.

Sprawdz dziatanie wszystkich
przetacznikow.

Podczas sterowania impulsowego osig
porusza sie ona tylko w jednym kierunku

Os znajduje sie na koricu pozycji ruchu
(aktywowany zostat wytacznik kraricowy).

Usterka wytacznika krancowego.

Przeszkoda mechaniczna.

Sprawdz, czy o$ jest umieszczona

w zakresie wartosci granicznej. Jesli
ograniczenie jest aktywne przy osi w tym
potozeniu, wymien lub napraw wytacznik
kraricowy.

Sprawdz dziatanie przetacznika na ekranie
obstugi wejscia/wyjscia. Wytacznik
kraricowy swieci sie w kolorze czerwonym,
dopoki przetacznik nie zostanie
aktywowany po zakonczeniu przesuwu.
Nastepnie powinien zmieni¢ kolor na
zielony.
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Rozwiazywanie problemoéw

Problem

Przyczyna

Rozwiazanie

Przekroczono wartos¢ graniczng osi Z dla
programu, ktéry wczesniej dziatat bez
problemu

Wartos¢ przesuniecia na ekranie roboczym
mogta zostac zwiekszona. Obliczona
maksymalna wysokos¢ skoku Z pozwala na
przesuniecie okoto 1,75 bez btedu.

Zmniejsz wysokos$¢ skoku

LUB

dostosuj wysoko$¢ Z w programie, aby
mozna byto zmniejszy¢ przesuniecie na
ekranie roboczym.

Prowadnica nie zostanie zablokowana,
a cze$¢ nie uruchomi sie w trybie
roboczym

Kotek blokujacy wysuwa sie i natychmiast
sie chowa

Czujnik kotka blokujacego znajduje sie
poza zakresem kalibracji lub ulegt awarii.

Program czesci jest nieprawidtowy.

Recznie przetacz blokade prowadnicy
i sprawdz, czy dioda LED czujnika kotka
blokujacego swieci sie oraz czy wejscie
kotka blokujacego zmienia swéj stan.

Ponownie pobierz program i sprébuj raz
jeszcze.
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Rozwiazywanie problemoéw

Procedura testow wejsé¢/wyjsé

Sprawdzanie wejs¢ i wyjs¢ odbywa sie na ekranie Konserwacja.
Patrz Informacje dotyczace wejs¢/wyjs¢ na stronie 18. Procedury
te mozna réwniez wykonac podczas rozwigzywania probleméw

z systemem.

WEJSCIA Procedura testowa

Zasilanie ruchu

Jesli komputer jest wiaczony, ale nie ma
napiecia sterowania (czerwony przycisk
sterowania zostat wcisniety), status jest
czerwony.

Jesli komputer jest wigczony i jest napiecie
sterowania (zielony przycisk sterowania zostat
wcisniety), status jest zielony.

Prowadnica lewa | Wsun lewa prowadnice az do chwili, kiedy sie
zatrzyma, a nastepnie przesun ja lekko w tyt

i w przéd wzgledem ogranicznika. Lewy
wskaznik prowadnicy powinien zmienia¢ kolor

na zielony/czerwony.

Gdy lewa prowadnica suwak zostanie wsunieta
do konca, wejscie Prowadnica lewa powinno
swieci¢ sie na zielono.

UWAGA: To urzadzenie wejsciowe jest
normalnie zamkniete (N/C), bit stanu jest
odwrécony.

Zasilanie
dozowania

Dziata réwnolegle do zasilania ruchu - za
wyjatkiem sytuacji, gdy lampka mocy
dozowania pozostaje zaswiecona (zielona),
jesli drzwi zostang otwarte w pozycji
konserwacji.

Prowadnica prawa| Wsun prawg prowadnice az do chwili, kiedy sie
zatrzyma, a nastepnie przesun ja lekko w tyt

i w przéd wzgledem ogranicznika. Prawy
wskaznik prowadnicy powinien zmienia¢ kolor
na zielony/czerwony.

Gdy prawa prowadnica suwak zostanie
wsunieta do korica, wejscie Prowadnica prawa
powinno swieci¢ sie na zielono. UWAGA: To
urzadzenie wejsciowe jest normalnie
zamkniete (N/C), bit stanu jest odwrécony.

Lewy sworzen
zabezpieczajacy

Wiaczanie i wylaczanie wyjscia 1 powinno
spowodowac przefgczenie
zielonego/czerwonego wskaznika stanu
lewego sworznia blokujacego.

Gdy wyjscie dla wskaznika Lewy sworzen
zabezpieczajacy jest zielone, lampka kontrolna
wejscia Lewego sworznia zabezpieczajacego
powinna swiecic sie na zielono.

Prawy sworzen
zabezpieczajacy

Wiaczanie i wytaczanie wyjécia 2 powinno
spowodowac przetgczenie
zielonego/czerwonego wskaznika stanu
prawego sworznia blokujacego.

Gdy wyjscie dla wskaznika Prawy sworzen
zabezpieczajacy jest zielone, lampka kontrolna
wejscia Prawego sworznia zabezpieczajacego
powinna $wiecic sie na zielono.

Pobierz ponownie | Przefaczanie wyjscia dla dozowania (wyjscie 4)
csv z ekranu We / Wy powinno spowodowac
(czujnik pozycji przetaczenie wskaznika tadowania CSV na
szpuli PD44, 1053, | kolor zielony/czerwony.

1093
) Kiedy lampka kontrolna wskaznika dozowania

swieci sie na czerwono, lampka wejscia CSV
tadowania ponownego powinna swieci¢ sie na
zielono.

UWAGA: To urzadzenie wejsciowe jest
normalnie zamkniete (N/C), bit stanu jest
odwrécony.

Czes¢
zainstalowana

Zainstaluj cze$¢ w pozycji dozowania, aby
aktywowac przefacznik.

Kiedy czes¢ jest zainstalowana, lampka
kontrolna wejscia powinna $wieci¢ sie na
zielono.

UWAGA: To urzadzenie wejsciowe jest
normalnie zamkniete (N/C), bit stanu jest
odwrécony.

Dozowanie OSV | Przetaczanie wyjsécia dla dozowania (wyjscie 4)
(czujnik pozycji z ekranu We / Wy powinno spowodowac¢
szpuli PD44, 1053, | przetaczenie wskaznika stanu prowadnicy
1093) prawej na kolor zielony/czerwony.

Kiedy lampka kontrolna wskaznika dozowania
Swieci sie na zielono, lampka wejscia OSV
dozowania powinna $wiecic sie na zielono.
UWAGA: To urzadzenie wejsciowe jest
normalnie zamkniete (N/C), bit stanu jest
odwrécony.

Btad PR70

Aby przeprowadzi¢ test, zawoér PR70 musi by¢
podtaczony do stotu dozowania. W PR70
zainicjuj alarm niskiego poziomu (usun czujnik
niskiego poziomu, jesli PR70 ma czujniki
poziomu, aktywuj regulatory poziomu, jesli
PR70 nie ma kontroli poziomu). Przetaczenie
alarmu poziomu wigcza czerwony wskaznik
stanu.

Obecnos¢ czesci | UWAGA: Dozownik musi znajdowac sie
W pozycji zaprogramowanej. Zobacz:
Kalibracja opcjonalnego czujnika obecnosci

czesci na stronie 69.

To urzadzenie (jesli jest w wyposazeniu) jest
zawsze aktywne, ale wymaga kalibracji.

W przypadku prawidtowe;j kalibracji
przesuwanie czesci do pozycji dozowania

i wyjscie z niej powoduje wigczanie

i wylaczanie tego wejscia. Kiedy czes¢ znajduje
sie na prowadnicy w pozycji zablokowanej, to
wejscie bedzie zielone.

PR70 gotowy

Aby przeprowadzi¢ test, zawor PR70 musi by¢
podtaczony do stotu dozowania. Na PR70 ADM,
przetacz PR70 z trybu nieaktywnego do trybu
impulsu. W trybie impulsu, lampka kontrolna
stanu powinna $wieci sie na zielono. W trybie
nieaktywnym, lampka kontrolna stanu
powinna swieci sie ha czerwono.

Uruchomienie
cyklu

Naci$nij urzadzenie startowe - bit statusu
powinien na chwile zmienic kolor na zielony.
UWAGA: Jest to uzaleznione od urzadzenia
startowego. Sygnat moze by¢ chwilowy lub
staty, jesli urzadzenie startowe zostanie
przytrzymane.

WYJSCIA

Procedura testowa

84

UWAGA: Wyjscia mozna wigczac i wylaczac recznie, klikajac
zielony/czerwony wskaznik stanu po prawej stronie nazwy
kazdego wyjscia. Jesli wskaznik jest zielony i nie wytacza sie po
wybraniu go, jest on podtrzymywany przez oprogramowanie i nie
mozna go wytaczy¢ w ten sposéb.
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Rozwiazywanie problemoéw

Lewa blokada
prowadnicy

Wybierz wskaznik po lewej stronie etykiety
Dozowania. Blokujacy cylinder powietrzny dla
lewej prowadnicy powinien sie wtaczy¢.

Prawa blokada
prowadnicy

Wybierz wskaznik po prawej stronie etykiety
Prawa blokada prowadnicy. Blokujacy cylinder
powietrzny dla prawej prowadnicy powinien
sie wiaczyc.

Przedmuchiwanie

Wybierz wskaznik po prawej stronie etykiety
Przedmuchiwanie. Powietrze powinno by¢
wydmuchiwane z urzadzenia oprézniajacego
(jesli jest wykorzystywane).

Limit Minus Y

Przesun impulsowo 08 Y do tytu (w strone
operatora) az do chwili, kiedy sie zatrzyma.
Wykonywanie ruchéw impulsowania w obie
strony, a takze wigczanie i wytaczanie

w zatrzymanej pozycji powoduje wiaczanie
i wytagczanie wskaznika minus Y. Gdy o$

Y znajduje sie w pozycji skrajnie w tyt,
wskaznik Minus Y powinien by¢ zielony.

Limit potozenia
poczatkowego Y

Nieuzywany.

Dozowanie

Wybierz wskaznik po lewej stronie etykiety
dozowania (wynikowe dziafanie jest zalezne
od zaworu dozujacego).

INFORMACJA: Przetaczenie tego wyjscia moze
spowodowac dozowanie materiatu, co moze
by¢ przyczyna uszkodzenia sprzetu. To wyjscie
powinno zostac przetestowane bez materiatu
w dozowniku

Kiedy uzywany jest zawdr dozujqcy PD44:

Zawor szpuli powinien sie przesuna¢, a zawor
odcinajacy powinien sie obracac. Jesli
wskaznik stanu jest zielony: gniazdo ztagcza
zamykajacego powinno by¢ poziome, status
tadowania CSV powinien by¢ czerwony,

a status Dozowanie OSV powinien by¢ zielony.

Znajdowanie igly Y|

Aktywuj czujnik znajdowania igty w osi Y,
blokujac wiazke czujnika. Gdy wiazka jest
zablokowana, status znajdowania igty

X powinien by¢ zielony.

Limit Plus Z

Przesun impulsowo 0$ Z w gére az do chwili,
kiedy sie zatrzyma. Wykonywanie ruchéw
impulsowania w gére i w dét, a takze wiaczanie
i wytagczanie w zatrzymanej pozycji powoduje
wiaczanie i wylaczanie wskaznika plus Z. Gdy
0$ Z znajduje sie w pozycji skrajnie w gérze,
wskaznik Plus Z powinien by¢ zielony.

Tik Tak (16)

Bit Tik Tak (przetacza sie mniej wiecej co
1,6 sek.).

LIMITY

Procedura testowa

UWAGA: Maksymalna szybkos¢ impulsowania jest kontrolowana
przez parametry impulsowania na ekranie Konserwacja. Zaleca sie,
aby wszystkie predkosci impulsowania byty ustawione na warto$¢
5 (zwtaszcza na osi Z), dopoki operator nie bedzie czut sie
swobodnie w zakresie sterowania impulsowego systemu.

Limit Minus Z

INFORMACJA: Przesuniecie tej osi impulsowo
do pozycji granicznej moze spowodowac
awarie dozownika i jego uderzenie w czes¢ lub
osprzet. Nalezy przetestowac ten limit

W pozycji wyjsciowej, z wyjetym mieszalnikiem
iigta.

Przesun impulsowo 0$ Z w dét az do chwili,
kiedy sie zatrzyma. Wykonywanie ruchéw
impulsowania w gére i w dét, a takze wiaczanie
i wytaczanie w zatrzymanej pozycji powoduje
wiaczanie i wytaczanie wskaznika minus Z. Gdy
0$ Z znajduje sie w pozycji skrajnie na dole,
wskaznik minus Z powinien by¢ zielony.

Limit Plus X

Przesun impulsowo 0$ X w prawo az do chwili,
kiedy sie zatrzyma. Wykonywanie ruchéw
impulsowania w obie strony, a takze wiaczanie
i wylaczanie w zatrzymanej pozycji powoduje
wiaczanie i wylaczanie wskaznika plus X. Gdy
0$ X znajduje sie w skrajnie prawej pozycji,
wskaznik Plus X powinien by¢ zielony.

Limit Minus X

Przesun impulsowo 0$ X w lewo az do chwili,
kiedy sie zatrzyma. Wykonywanie ruchéw
impulsowania w obie strony, a takze wigczanie
i wylaczanie w zatrzymanej pozycji powoduje
wiaczanie i wylaczanie wskaznika minus X. Gdy
0$ X znajduje sie w skrajnie lewej pozycji,
wskaznik Minus X powinien by¢ zielony.

Czujnik skoku
i obrotu

UWAGA: Czujnik skoku i obrotu (czujnik
dotyku) jest opcjonalny i czujnik ten nie jest
uzywany podczas normalnej pracy. Patrz
Zalacznik D: Dodatkowe informacje sg
zamieszczone w rozdziale Instalacja czujnika
dotykowego na stronie 96.

Nacisniecie przycisku czujnika skoku i obrotu
palcem spowoduje, ze wskaznik skoku i obrotu
zmieni kolor na czerwony/zielony. Po
nacisnieciu czujnika skoku i obrotu, wskaznik
stanu skoku i obrotu powinien by¢ zielony.

UWAGA: To urzadzenie wejsciowe jest
normalnie zamkniete (N/C), bit stanu jest
odwrécony.

Limit potozenia
poczatkowego X

Nieuzywane.

Limit

uzytkownika Z

Nieuzywany.

Znajdowanie
igly X

Aktywuj czujnik znajdowania igty w osi X,
blokujac wigzke czujnika. Gdy wigzka jest
zablokowana, status znajdowania igty

X powinien by¢ zielony.

Limit Plus Y

Przesun impulsowo 08 Y do przodu (oddalajac
ja od operatora) az do chwili, kiedy sie
zatrzyma. Wykonywanie ruchéw
impulsowania w obie strony, a takze wigczanie
i wytagczanie w zatrzymanej pozycji powoduje
wiaczanie i wylaczanie wskaznika plus Y. Gdy
0$Y znajduje sie w pozycji skrajnie w przéd,
wskaznik Plus Y powinien by¢ zielony.

3A6320B
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Limit Plus
dozownika

INFORMACIJA: Przesuwanie impulsowe
dozownika do przodu po zatadowaniu
materiatem moze spowodowac uszkodzenie
sprzetu, jesli dozownik zostanie zwilzony
materiatem. Te limity powinny zosta¢
przetestowane bez materiatu w dozowniku

INFORMACIJA: Przesuniecie impulsowe
dozownika do wartosci granicznych moze
spowodowac uszkodzenie niektérych
zawordw, jesli wytaczniki krancowe nie sa
ustawione prawidtowo. Sprawdz pozycje
przetacznika przed testowaniem.

Dozownik moze by¢ przesuwany impulsowo
w gére lub w dét w zaktadce zaworu okna
ustawien. Sciezka: Ekran konserwacji -
Parametry — Zaktadka Zawor.

Kiedy uzywany jest zawdr dozujqcy PD44:

Przesuwaj impulsowo dozownik za pomoca
strzatki w dét na wyswietlaczu, az sie zatrzyma.
Wykonywanie ruchéw impulsowania w gére

i w dot, a takze wiaczanie i wytaczanie

w zatrzymanej pozycji powoduje wiaczanie

i wylaczanie wskaznika plus dozowania.

Gdy dozownik znajduje sie w najnizszej
pozycji, wskaznik Limit plus dozowania
powinien swieci¢ na zielono.

Limit Minus
dozownika

INFORMACJA: Przesuwanie impulsowe
dozownika do przodu po zatadowaniu
materiatem moze spowodowac uszkodzenie
sprzetu, jesli dozownik zostanie zwilzony
materiatem. Te limity powinny zosta¢
przetestowane bez materiatu w dozowniku

INFORMACIJA: Przesuniecie impulsowe
dozownika do wartosci granicznych moze
spowodowac uszkodzenie niektérych
zawordw, jesli wytaczniki kranicowe nie sa
ustawione prawidtowo. Sprawdz pozycje
przetacznika przed testowaniem.

Dozownik moze by¢ przesuwany impulsowo
w gore lub w dot w zaktadce zaworu okna
ustawien.

Sciezka: Ekran konserwacji - Parametry —
Zaktadka Zawor.

Kiedy uzywany jest zawdr dozujqcy PD44:

Przesuwaj impulsowo dozownik za pomoca
strzatki w gore na wyswietlaczu, az sie
zatrzyma. Wykonywanie ruchéw
impulsowania w goére i w dét, a takze wiaczanie
i wylaczanie w zatrzymanej pozycji powoduje
wiaczanie i wytaczanie wskaznika minus
dozowania.

Gdy dozownik znajduje sie w najwyzszej
pozycji, wskaznik Limit minus dozowania
powinien swieci¢ na zielono.

Limit potozenia
poczatkowego
dozownika

INFORMACIJA: Przesuwanie impulsowe
dozownika do przodu po zatadowaniu
materiatem moze spowodowac uszkodzenie
sprzety, jesli dozownik zostanie zwilzony
materiatem. Te limity powinny zostac
przetestowane bez materiatu w dozowniku

INFORMACIJA: Przesuniecie impulsowe
dozownika do wartosci granicznych moze
spowodowac uszkodzenie niektérych
zawordw, jesli wylaczniki kranicowe nie s
ustawione prawidtowo. Sprawdz pozycje
przetacznika przed testowaniem.

UWAGA: Prowadnica korekgji predkosci nie
wptywa na szybkos¢ impulsowania dozownika.

Dozownik moze by¢ przesuwany impulsowo
w gore lub w dot w zaktadce zaworu okna
ustawien. Sciezka: Ekran konserwacji -
Parametry — Zaktadka Zawor.

Kiedy uzywany jest zawdr dozujqcy PD44:

Z pozycji najwyzszej, przesun dozownik
impulsowo o okoto 5 mm za pomoca strzatki
w dot w zaktadce zaworu. Obserwuj diody LED
po stronie PD44, gdy os sie obnizy. Gorny limit
powinien najpierw zmienic¢ kolor na czerwony,
a nastepnie powinien w taki sam sposéb
zmieni¢ sie limit potozenia poczatkowego
podczas indeksowania w dot.

Przesuwaj impulsowo dozownik do géry za
pomoca strzatki w gore na wyswietlaczu, az sie
zatrzyma. Obserwuj diody LED po stronie
PD44, kiedy wykonywana jest indeksacja osi.
Dioda LED dotyczaca limitu potozenia
poczatkowego powinna zgasnac jako
pierwsza, a nastepnie lampka limitu plus
podczas indeksowania.

Nalezy wykonywac przesuwanie impulsowe
w dot, az dioda LED czujnika potozenia
poczatkowego zmieni kolor na czerwony -
Wskaznik limitu potozenia poczatkowego
dozownika powinien swieci¢ sie na czerwono.

Kontynuuj impulsowanie az do chwili, kiedy
zgasnie dioda LED czujnika potozenia
poczatkowego - Wskaznik limitu potozenia
poczatkowego dozownika powinien swiecic¢
sie na zielono.

Limit uzytkownika
dozownika

Nieuzywany.
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Wykonanie obwodu bezpieczenstwa

Drzwiczki dostepu do czesci

Systemy wyposazone w drzwi dostepu zostaty zaprojektowane
w taki sposéb, aby uniemozliwi¢ dostep do obszaru roboczego,
podczas gdy maszyna moze pracowac. Otwarcie drzwi powoduje
wylaczenie silnikéw osi. Jedli jednak maszyna jest zatrzymana

w pozycji konserwacji, drzwi mozna otworzy¢, a o$ dozowania
pozostaje wigczona.

Kurtyna swietlna

Systemy wyposazone w kurtyny $wietlne sa przeznaczone do
wylaczania maszyny, kiedy ktokolwiek prébuje wejs¢ do obszaru
roboczego podczas pracy maszyny. Przerwanie kurtyny swietlnej
powoduje wytaczenie silnikow osi. Jesli jednak maszyna jest
zatrzymana w pozycji konserwacji, mozna wejs¢ do obszaru
roboczego, a 0$ dozowania pozostaje wiaczona.

Odzyskiwanie aktywacji obwodu bezpieczenstwa

Jesli drzwi zostang otwarte lub kurtyna $wietlna zostanie przerwana
podczas pracy systemu, obwdd bezpieczenstwa bedzie
aktywowany, a urzadzenie dziata tak samo, jak po nacisnieciu
przycisku zatrzymania awaryjnego. Dozowanie zatrzymuje sie,
zatrzymywany jest ruch, a ponadto odciete zostaje zasilanie
silnikéw. Aby przywréci¢ prawidtowe funkcjonowanie:

1. Wyjmij cze$¢, ktdrej obrébka zostata przerwana.

2. Wyczys¢ koncéwke dozujaca z pozostatosci materiatu lub
wymien ja.

3. Zamknij drzwi lub zresetuj kurtyne swietlna.

4.  Wcisnij przycisk zasilania.

5. Przemieszczenie systemu do potozenia poczatkowego.
6. W razie potrzeby przeprowadz oczyszczanie mieszalnika.

7. Ponownie uruchom produkcje.

3A6320B

Rozwiazywanie problemoéw

Pozycja konserwag;ji

Jest to pozycja dozownika zdefiniowana przez wspétrzedne X, Y i Z
zapisane w parametrach. Wspotrzedne pozycji konserwacji sa
wybrane tak, aby czujniki zweryfikowaty potozenie X, Y i Z. Kiedy
maszyna jest ustawiona w tej pozycji i te przetaczniki sg wtaczone,
obwdd bezpieczenstwa jest wytaczony, aby umozliwi¢ operatorowi
wejscie do obszaru roboczego w celu obstugi i konserwacji zaworu
dozowania. Kazdy ruch X, Y lub Z powoduje aktywowanie obwodu
bezpieczenstwa, ktdry wytacza system podczas pracy w obszarze
roboczym. Maszyne mozna automatycznie przesuna¢ do tego
miejsca, naciskajac przycisk pozycji konserwacji.

Pozycja Zatladunku/Roztadunku czesci

UWAGA: Ta funkgja jest przeznaczona tylko dla systeméw
z kurtynami swietlnymi. Nie jest ona dostepna w systemach
z drzwiami dostepowymi.

Jest to pozycja dozownika zdefiniowana przez wspotrzedne X, Y i Z
zapisane w parametrach. Pozycje osi sg sprawdzane za pomoca
czujnikéw zblizeniowych. Potozenia przetacznikéw sa wybrane tak,
ze dozownik jest odsuwany, aby umozliwi¢ dostep niezbedny

w celu zatadunku i roztadunku czesci. Ta pozycja moze réwniez by¢
wykorzystywana jako miejsce oprézniania. Po ustawieniu maszyny
w tej pozycji i wigczeniu tych przetacznikéw, kurtyna swietlna moze
zostac przerwana bez aktywowania obwodu bezpieczenstwa.
Maszyna automatycznie przejdzie do tej pozycji po nacisnieciu
ikony Uruchom.

Gdy ta funkcja jest wigczona, osie automatycznie indeksujg do tego
miejsca, kiedy maszyna zostanie ustawiona w trybie pracy po
ukoniczeniu czesci.

Kiedy kurtyna swietlna zostanie przerwana, gdy urzadzenie
znajduje sie w pozycji Zatadunek/Roztadunek czesci, nie ma to
wplywu na urzadzenie. Przesuniecie maszyny z tej pozycji aktywuje
obwdd bezpieczenstwa.

Bezpieczne wyjmowanie czesci

Prowadnica podwdjna Y z drzwiami dostepowymi: Zesp6t
prowadnicy utatwia zatadunek i roztadunek czesci poza obszarem
roboczym. Nie ma potrzeby otwierania drzwi dostepu podczas
produkgji.

Kurtyna swietlna: Program czesci musi przesung¢ dozownik do
pozycji tadunku/Roztadunku czesci (potozenie bezpieczne).
Kurtyna swietlna jest wyciszona, aby tadowac lub roztadowywac
czesci bez aktywowania obwodu bezpieczenistwa w tej pozycji.
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Rozwiazywanie problemoéw

Alarmy btedéw/zdarzen

Ponizsza tabela zawiera tekst alarmu, przyczyne alarmu i nazwe bitu

alarmu.

UWAGA: Po usunieciu przyczyny alarmu nadal trzeba skasowac
komunikat alarmowy w oknie Alarm, aby go usuna¢. Patrz Status

systemu i alarmow na stronie 59.

Alarmy, ktére wystepuja podczas oczyszczania lub dozowania,

wymagaja potwierdzenia alarmu, zanim system bedzie mogt

kontynuowac oczyszczanie lub dozowanie. Alarmy ruchu
wymagdaja, aby system znalazt sie w pozycji wyjsciowej, zanim
bedzie mozna kontynuowac prace. Jesli alarm wystapi podczas

obrébki czesci, dana cze$¢ zostanie anulowana, a system wyjdzie

z trybu pracy.

Komunikat o bledzie Przyczyna Typ bltedu
Brak zasilania ruchu. Jeden lub wiecej silnikdw nie jest zasilanych. Alarm
03 XJe,SF zatrz.ymyv.vana przy dodatniej Os X dotarta do dodatniej wartosci granicznej ruchu. Alarm
wartosci granicznej.
0s XJ?SF zatrz.ymyv.vana przy ujemnej Os X dotarta do ujemnej wartosci granicznej ruchu. Alarm
wartosci graniczne;j.
0% X nie dotarta do potozenia 03 X musi zosta¢ przemieszczona do potozenia poczatkowego. Alarm
poczatkowego.
0$ X spowodowata btad krytyczny lub btad | Nastepujacy bfad na osi X stat sie zbyt powazny, aby system mogt Alarm
pozydji. kontynuowac prace.
Blad silnika osi X. Silnik osi X zostat uszkodzony (tgn alarm wystqpl, gdy system zostanie Alarm
zatrzymany za pomoca wylgcznika awaryjnego).
03 YJe,St. zatrzymyvyana przy dodatnie] 0O3$Y dotarta do dodatniej wartosci granicznej ruchu. Alarm
wartosci granicznej.
03 YJe,St. zatrzymyvyana przy ujemnej O3$Y dotarfa do ujemnej wartosci granicznej ruchu. Alarm
wartosci graniczne;j.
O$Y nie dotarta do polozenia 0$Y musi zostac przemieszczona do potozenia poczatkowego. Alarm
poczatkowego.
O3 Y spowodowata btad krytyczny lub btad | Nastepujacy btad na osi Y stat sie zbyt powazny, aby system mogt Alarm
pozycji. kontynuowac prace.
Blad silnika osi Y. Silnik osi Y zostat uszkodzony (te.n alarm wystqpl, gdy system zostanie Alarm
zatrzymany za pomoca wylgcznika awaryjnego).
0s2 Je:SF zatrz.ymyv'vana przy dodatniej 03 Z dotarta do dodatniej wartosci granicznej ruchu. Alarm
wartosci granicznej.
0s2 JG{SF zatrz’ymyv'vana przy wemnej 03 Z dotarta do ujemnej wartosci granicznej ruchu. Alarm
wartosci granicznej.
0% Z nie dotarla do potozenia 0§ Z musi zosta¢ przemieszczona do potozenia poczatkowego. Alarm
poczatkowego.
05§ Z spowodowata btad krytyczny lub btad | Nastepujacy btad na osi Z stat sie zbyt powazny, aby system mogt Alarm
pozycji. kontynuowac prace.
Blad silnika osi Z. Silnik osi Z zostat uszkodzony (tgn alarm wystqpl, gdy system zostanie Alarm
zatrzymany za pomoca wytacznika awaryjnego).
os dozc?vynlka Je’st.zatrzymym{ana przy 0O$ dozownika dotarta do dodatniej wartosci granicznej ruchu. Alarm
dodatniej wartosci granicznej.
O.S dozqwnlka J,eét zatr'zymy.wana przy O3 dozownika dotarta do ujemnej wartosci granicznej ruchu. Alarm
ujemnej wartosci granicznej.
0Os$ dozownika nie dotarta do potozenia 0Os$ dozownika musi zosta¢ przemieszczona do potozenia Alarm
poczatkowego. poczatkowego.
0Os$ dozownika spowodowata btad krytyczny | Nastepujacy btad na osi dozownika stat sie zbyt powazny, aby system Alarm
lub btad pozycji. mogt kontynuowac prace.
Blad silnika osi dozownika, Silnik osi dozoyvnlka zostat uszkodzony (ten aIarm wystqpl., gdy Alarm
system zostanie zatrzymany za pomoca wytacznika awaryjnego).
- g W pewnym momencie podczas dozowania, wartos$¢ na wejsciu
Alarm wysokiej wartosci cisnienia 1 podczas . o . .
. analogowym 1 byfa wyzsza niz wartos$¢ okreslona w parametrze Alarm
dozowania. - s
Alarm dozowania maks. wejscia analogowego 1.
I e W pewnym momencie podczas dozowania, wartos¢ na wejsciu
Alarm niskiej wartosci cisnienia 1 podczas iy . . ,
. analogowym 1 byta nizsza niz wartos¢ okreslona w parametrze Alarm | Alarm
dozowania. o L
dozowania min. wejécia analogowego 1.
- L g W pewnym momencie podczas oczyszczania, warto$¢ na wejsciu
Alarm wysokiej wartosci cisnienia 1 podczas . . iy .
. analogowym 1 byta wyzsza niz wartos¢ okreslona w parametrze Alarm
oczyszczania. . o
Alarm oczyszczania maks. wejscia analogowego 1.
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oczyszczania.

oczyszczania maks. wejscia analogowego 2.

Komunikat o btedzie Przyczyna Typ btedu
. L W pewnym momencie podczas oczyszczania, wartos¢ na wejsciu
Alarm niskiej wartosci cisnienia 1 podczas iy .. L .
oczvszCzania analogowym 1 byta nizsza, niz warto$¢ okreslona w parametrze Alarm | Alarm
4 ’ oczyszczania maks. wejécia analogowego 1.
- e W pewnym momencie podczas dozowania, wartos$¢ na wejsciu
Alarm wysokiej wartosci cisnienia 2 podczas . B . .
dozowania analogowym 2 byfa wyzsza niz warto$¢ okreslona w parametrze Alarm
’ Alarm dozowania maks. wejscia analogowego 1.
. f e g W pewnym momencie podczas dozowania, wartos¢ na wejsciu
Alarm niskiej wartosci cisnienia 2 podczas . y . .
dozowania analogowym 2 byta nizsza niz warto$¢ okreslona w parametrze Alarm | Alarm
’ dozowania min. wejscia analogowego 2.
- L e W pewnym momencie podczas oczyszczania, wartos¢ na wejsciu
Alarm wysokiej wartosci cisnienia 2 podczas - . > .
oczvszczania analogowym 2 byfa wyzsza niz warto$¢ okreslona w parametrze Alarm
4 ’ Alarm oczyszczania maks. wejscia analogowego 2.
- s g W pewnym momencie podczas oczyszczania, wartos¢ na wejsciu
Alarm niskiej wartosci cisnienia 2 podczas . . . .
analogowym 2 byta nizsza, niz warto$¢ okreslona w parametrze Alarm | Alarm

Ostrzezenie wysokiej wartosci ci$nienia
1 podczas dozowania.

W pewnym momencie podczas dozowania, warto$¢ na wejsciu
analogowym 1 byfa wyzsza niz warto$¢ okreslona w parametrze
Ostrzezenie dozowania maks. wejécia analogowego 1.

Ostrzezenie

Ostrzezenie niskiej wartosci cisnienia
1 podczas dozowania.

W pewnym momencie podczas dozowania, warto$¢ na wejsciu
analogowym 1 byfa nizsza niz wartos¢ okre$lona w parametrze
Ostrzezenie dozowania min. wejscia analogowego 1.

Ostrzezenie

Ostrzezenie wysokiej wartosci cisnienia
1 podczas oczyszczania.

W pewnym momencie podczas oczyszczania, wartos¢ na wejsciu
analogowym 1 byfa wyzsza niz warto$¢ okreslona w parametrze
Ostrzezenie oczyszczania maks. wejscia analogowego 1.

Ostrzezenie

Ostrzezenie niskiej wartosci cisnienia
1 podczas oczyszczania.

W pewnym momencie podczas oczyszczania, wartos¢ na wejsciu
analogowym 1 byfa nizsza niz wartos¢ okreslona w parametrze
Ostrzezenie oczyszczania maks. wejscia analogowego 1.

Ostrzezenie

Ostrzezenie wysokiej wartosci ci$nienia
2 podczas dozowania.

W pewnym momencie podczas dozowania, warto$¢ na wejsciu
analogowym 2 byfa wyzsza niz warto$¢ okreslona w parametrze
Ostrzezenie dozowania maks. wejscia analogowego 1.

Ostrzezenie

Ostrzezenie niskiej wartosci cisnienia
2 podczas oczyszczania.

W pewnym momencie podczas oczyszczania, wartos¢ na wejsciu
analogowym 2 byfa nizsza niz wartos¢ okre$lona w parametrze
Ostrzezenie oczyszczania maks. wejscia analogowego 2.

Ostrzezenie

Ostrzezenie niskiej wartosci cisnienia
2 podczas dozowania.

W pewnym momencie podczas dozowania, warto$¢ na wejsciu
analogowym 2 byfa nizsza niz wartos¢ okreslona w parametrze
Ostrzezenie dozowania min. wejscia analogowego 2.

Ostrzezenie

Ostrzezenie wysokiej wartosci ci$nienia
2 podczas oczyszczania.

W pewnym momencie podczas oczyszczania, wartos¢ na wejsciu
analogowym 2 byfa wyzsza niz warto$¢ okreslona w parametrze
Ostrzezenie oczyszczania maks. wejscia analogowego 2.

Ostrzezenie

Bfad znajdowania igty. Nie mozna znalez¢

igfy Procedura znajdowania igly nie byta w stanie znalez¢ koncowki igly. | Alarm
. . . Wejscie 3 (domysine pobieranie ponowne CSV) nie zostato wtaczone
Przekroczenie czasu wiaczania/wytaczania . . . -
. lub wejscie 4 (domyslne dozowanie OSV) nie zostato wytaczone Alarm

elektromagnesu dozownika. : . -

zgodnie z oczekiwaniami.
Przekroczenie czasu przemieszezania, Czes¢ procedury przemieszczania do potozenia poczatkowego trwata Alarm

zbyt dtugo.
Bfad polecenia dotykowego. Brak dotkniecia | System przesunat sie o maksymalng odlegtos¢ podczas procedury Alarm
gniazda. kalibracji i nie wykryt aktywacji czujnika dotykowego.
Bfad polecenia dotykowego. Brak czujnika | System prébowat wykona¢ procedure kalibracji, gdy czujnik Alarm
lub czujnik zostat juz wyzwolony. dotykowy byt juz aktywny.

Komunikat wygenerowany przez wyjscie btedu z PR70. Stuzy do
Biad zaworu PR70 wyzwalania wejscia 13 (IN 2 na karcie rozszerzer We/Wy). Alarm

3A6320B

89



Rozwiazywanie problemoéw

Komunikat o btedzie Przyczyna Typ btedu
W pewnym momencie podczas pracy urzadzenia, wartos¢ na wejsciu
. e analogowym 1 byta nizsza niz wartos¢ okreslona w parametrze Alarm
Alarm - niska wartos¢ czujnika ci$nienia R o . S
wiotowego 1 dozowania min. wejécia analogowego 1. Zawér PCP musi by¢ Alarm
wybrany, aby to wejscie dziatato jak alarm wlotowy, a nie alarm
dozowania.
W pewnym momencie podczas pracy urzadzenia, wartos¢ na wejsciu
P analogowym 1 byta wyzsza niz wartos¢ okreslona w parametrze
Alarm - wysoka wartos¢ czujnika ci$nienia . s . .
wlotowego Alarm dozowania maks. wejécia analogowego 1. Zawér PCP musi by¢ | Alarm
wybrany, aby to wejscie dziatato jak alarm wlotowy, a nie alarm
dozowania.
Alarm - Oczekiwanie na uptyniecie limitu Oczekiwanie na polecenie wejscia: adres wejsciowy nie zmienit stanu Alarm
czasu wejscia w przydzielonym czasie (warto$¢ limitu czasu).
Komunikat wygenerowany przez wyzwolenie wejscia 12 (P20 na
Alarm - Bfad dotyczacy poziomu materiatu A| ptycie interfejsu kontrolera). Komunikat pozostaje aktywny do Alarm
momentu wyczyszczenia wejscia.
Komunikat wygenerowany przez wyzwolenie wejscia 16 (IN 5 na
Alarm - Bfagd dotyczacy poziomu materiatu B | karcie rozszerzerh We/Wy). Komunikat pozostaje aktywny do Alarm
momentu wyczyszczenia wejscia.
Alarm - Uptyniecie limitu czasu dziatania Kamera nie znalazta zaprogramowanego punktu Alarm
systemu wizyjnego charakterystycznego.
Alarm - Kal. systemu wizyjnego System musi zosta¢ przemieszczony do potozenia poczatkowego, aby Alarm
niekompletna skalibrowa¢ kamere.
Alarm - Przekroczenie limitu czasu kal. Kamera nie znalazta kropki kalibracji podczas procedury Alarm
systemu wizyjnego przemieszczania do potozenia poczatkowego.
Alarm - Przekroczenie limitu czasu Uzyskanie statego wyniku podczas pomiaru laserowego nie byto Alarm
odpowiedzi lasera mozliwe. | istnieje stan niemozliwy do pomiaru.
Alarm - Odlegtos¢ lasera poza zakresem S I
. Laser znajduje sie poza zasiggiem w stosunku do celu. Alarm
granicznym
Alarm - Przekroczenie limitu czasu . . .
- Kod kreskowy nie zostat znaleziony podczas skanowania. Alarm
skanowania kodu kreskowego
W pewnym momencie podczas pracy urzadzenia, wartos¢ na wejsciu
- . e analogowym 1 byta nizsza niz wartos¢ okreslona w parametrze
Ostrzezenie - niska warto$¢ czujnika A N o . . L
e Ostrzezenie dozowania min. wejscia analogowego 1. Zawor PCP musi | Ostrzezenie
cisnienia wlotowego 1 ! s - .
by¢ wybrany, aby to wejscie dziatato jak alarm wlotowy, a nie alarm
dozowania.
W pewnym momencie podczas pracy urzadzenia, wartos¢ na wejsciu
— e analogowym 1 byta wyzsza niz wartos¢ okreslona w parametrze
Ostrzezenie - wysoka wartos¢ czujnika - s . Sl -
AV Alarm dozowania maks. wejscia analogowego 1. Zawér PCP musi by¢ | Ostrzezenie
cisnienia wlotowego 1 s . .
wybrany, aby to wejscie dziatato jak alarm wlotowy, a nie alarm
dozowania.
Komunikat wygenerowany przez wyzwolenie wejscia 6 (IN 1 na karcie
Ostrzezenie - Niski poziom materiatu A rozszerzerh We/Wy). Komunikat pozostaje aktywny do momentu Ostrzezenie
wyczyszczenia wejscia.
Komunikat wygenerowany przez wyzwolenie wejscia 15 (IN 4 na
Ostrzezenie - Niski poziom materiatu B karcie rozszerzerh We/Wy). Komunikat pozostaje aktywny do Ostrzezenie
momentu wyczyszczenia wejscia.
Ostrzezenie - Wartos¢ licznika cyklu L . . -~
o o taczna wartos¢ cykli catkowitych przekroczyta parametr Cykle do PM. | Ostrzezenie
konserwacji zostat osiggniety
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Dodatek A: Poziomy dostepu uzytkownika

Dodatek A: Poziomy dostepu uzytkownika

Ponizsza tabela pokazuje rézne operacje systemowe, ktére mozna wykona¢ na kazdym poziomie dostepu uzytkownika.

Operator

Technik

Inzynier

Laczenie z kontrolerem

Laczenie z kontrolerem

Laczenie z kontrolerem

Przejscie do pozycji konserwacji

Roztaczanie od kontrolera

Roztaczanie od kontrolera

Impuls testowy dozowania

Przejscie do pozycji konserwacji

Przejscie do pozycji konserwacji

Wyswietlanie statystyk SPC

Praca impulsowa systemu

Aktualizacja/Ponowna instalacja plikow
kontrolera

Wybér programéw

Impuls testowy dozowania

Praca impulsowa systemu

Uruchamianie programoéw

Wyswietl status We/Wy

Impuls testowy dozowania

Potozenie poczatkowe systemu

Przetaczanie We/Wy

Wyswietl status We/Wy

Uruchamianie oczyszczania recznego

Edycja parametréw systemu

Przetagczanie We/Wy

Wyswietlanie biezacych alarméw

Wyswietlanie statystyk SPC

Edycja parametréw systemu

Wytaczanie alarméw

Wybor programéw

Edycja parametréw zaworu

Uruchamianie programéw

Wyswietlanie statystyk SPC

Potozenie poczatkowe systemu

Resetowanie statystyk SPC

Uruchamianie oczyszczania recznego

Tworzenie programéw

Przetgczanie trybu oczyszczania
(Reczny/Auto)

Edytowanie programoéw

Przelgczanie trybu dziatania (na mokro/na
sucho)

Wybor programéw

Wyswietlanie biezacych alarméw

Uruchamianie programoéw

Wytaczanie alarméw

Programy z krokiem pojedynczym

Potozenie poczatkowe systemu

Uruchamianie oczyszczania recznego

Przetaczanie trybu oczyszczania
(Reczny/Auto)

Przetaczanie trybu dziatania (na mokro/na
sucho)

Zmiana globalnego przesuniecia Z

Uruchamianie systemu w trybie kroku
pojedynczego.

Wyswietlanie biezacych alarméw

Wytaczanie alarméw

UWAGA: Operatorzy moga faczy¢ sie z kontrolerem urzadzenia, jednak uprawnienia technika sa wymagane w celu odtaczenia od kontrolera.

Poniewaz oprogramowanie jest w stanie potaczyc sie tylko z jednym kontrolerem na raz, jesli system jest juz podtaczony, operatorzy nie

moga zmieni¢ kontrolera, do ktdérego jest podtgczone oprogramowanie.

3A6320B
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Dodatek B: Przyktad paletyzowania

Dodatek B: Przykiad paletyzowania

UWAGA: Powiniene$ uzywac tylko programéw specjalnie
stworzonych do uzycia z funkcjg paletyzacji. Préba uzycia polecenia
paletyzacji przy pomocy programu ogélnego powoduje wiele
nieudanych ruchéw skoku.

Typowy program dla czesci rozpoczyna sie poleceniem Skok do
potfozenia od poczatkowej pozycji gniazda do punktu
poczatkowego czesci.

¢ GrRAcO HEL} rogunng e [

= pmeree AR @G
BOOBBKN o SEEHUU
n OECEEDS

e EHEE

Jump 1o Positian
Dispense On
Line

Line

Line

Line

Dispanses Off
Z_Fast

ey

Ekran 1

Polecenie paletyzacji replikuje ten skok, a takze dodaje skoki miedzy
czesciami. Na ekranie 2 ponizej, te skoki odpowiadaja dwém
réznym wysokosciom, pokazujac, ze dwa skoki sa wykonywane
miedzy kazda operacja dotyczaca czesci.

G oraco ES[HEELTEIG --verees

Palet_of Pasem_1 FPalletize

BOOBEKRE ©

Graco n

Ekran 2
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Aby zmieni¢ punkt poczatkowy i wyeliminowa¢ dodatkowe skoki,

przesun osie do punktu poczatkowego czesci i wybierz ikone E
Powoduje to ustawienie wspotrzednych punktu poczatkowego
czesci na zero i zapamietanie czesci tak, jakby punktem
poczatkowym czesci byt punkt poczatkowy gniazda.

Ekran 3 pokazuje rzeczywiste wspotrzedne gniazda w punkcie
poczatkowym programu.

Syutarn Cooedinates

x. IASES] "
. IEE6S] o @1y
2. [N @tz
o 06|
Lot K ~m=
Jogging

= 3
i
Mators have power. Sysiem is E
homed.. Ready.

Ekran 3

Ekran 4 ponizej pokazuje punkt poczatkowy po ustawieniu
aktualnych wspétrzednych na zero.

Syutarn Cooedinates

x. [RS8 @ Tawnx
. [ERESS] @ ey
z (G000 2 tnz
o: G000
Len KN ~=
Jogging

= 3 s

Ekran 4
UWAGA: Kiedy wybrana zostata ikona E, zmienia sie na ikone

. Po jej wybraniu, ikona ponownie przetgcza system do

trybu poczatkowego.
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Przy biezacych wspotrzednych ustawionych na zero, czes¢, ktéra
poprzednio wymagata skoku, aby przesunac sie do pierwszej
pozycji, moze zosta¢ zaprogramowana bez tego pierwszego skoku
przy uzyciu modutu nauczania.

Na ekranie 5 ponizej rozpoczynany jest nowy wzér na poczatku
czesci, przy uzyciu funkgji zero.
¢ GrRAcO ml:]{:] Programming

BOOBERE @ -

ENCECR

ot Syssem Mo [ Toach Pusiant

Ekran 5

Poréwnujac ekran 6 ponizej z ekranem 1 na stronie 92 nalezy
zauwazy¢, ze na poczatku programu czesci nie ma polecenia Skok
do pozyc;ji.
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Dodatek B: Przyktad paletyzowania

Podczas zapisywania czesci, ktéra ma by¢ uzywana z funkcja

czesci, ktére mozna normalnie uruchomié na maszynie.

Save Part As

needle find test P
New Sample

Pallet_of Pattern_1

Pallet_of Pattern_1a

Pallet Sample v

n ‘F’attern_1_for_pa|let ‘

Ekran 7

Mozesz wybrac cze$¢ do uzycia w poleceniu paletyzacji z zadang
liczba wierszy, kolumn i odstepdw.

Ekran 8 pokazuje, ze przed poleceniem paletyzacji znajduje sie
dodatkowe polecenie ,Skok do pozycji”, aby zlokalizowac¢ pierwsza
czesc¢ na palecie. Poniewaz miejsce poczatkowe czesci zostato
przeniesione na czes¢, dodatkowy skok pomiedzy kazda czescia
(jak pokazano na ekranie 1) jest wyeliminowany.
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Ekran 8
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Zatacznik C: Plik parametréow

Zatacznik C: Plik parametrow

Oprogramowanie UniXact automatycznie generuje plik
parametrow, jesli nie mozna go znalez¢. Wartosci w pliku
parametréw mozna zmieni¢ w parametrach, ale zaawansowani
uzytkownicy mogg uzna¢ za pomocng mozliwos¢ bezposredniego
edytowania pliku parametréw.

UWAGA: Plik parametréw jest przechowywany na komputerze
lokalnym i mozna tatwo uzyskac¢ dostep do niego za pomoca funkgji
tworzenia kopii zapasowych i pobierania w parametrach. Wartosci
zmodyfikowane w pliku parametréw sa zapisywane w kontrolerze
ruchu po potaczeniu podczas tadowania pliku parametréw.

Numer wersji

Numer wersji jest okreslony na gérze pliku parametréw. Ten numer
wersji jest sprawdzany wzgledem numeru wersji oczekiwanego
przez oprogramowanie za kazdym razem, gdy kontroler zostaje
podtaczony do systemu. Jesli numer wersji nie jest zgodny, plik
parametrow regeneruje sie z wartosciami skopiowanymi

z oryginalnego pliku. W razie modyfikacji pliku parametréw,
upewnij sie, ze numer wersji jest poprawny.

Zapisy

Pierwsza sekcja pliku parametréw zawiera zarejestrowane wartosci
uzywane podczas procedury kalibracji. Parametréw tych nie mozna
zmieni¢ w parametrach i nie majg one wptywu na funkcjonalnos¢
systemu. Te parametry réwniez nie zawieraja dodatkowych danych
poza wartosciami zarejestrowanymi.

Wartosci

Po sekgji zapisdw znajduja sie wartosci wszystkich pozostatych
parametréow. Wartosci parametréw mozna zmienia¢ bezposrednio
w tej sekgji, co ma taki sam skutek, jak zmiana ich na stronie
parametréow. Nazwa parametru jest oddzielona od wartosci
parametru znakiem réwnosci. Wartosci sa podzielone zgodnie

z sekcja, w ktérej znajduja sie powigzane parametry.
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Informacje dotyczace parametru

Po wartosciach znajduja sie sekcje zawierajace informacje uzyte do
utworzenia listy parametréw i uzycia parametréow. Kazdy parametr
ma przypisang liczbe wartosci, oddzielonych przecinkami. Nazwa
parametru jest oddzielona od informacji dotyczacych parametru
znakiem réwnosci. Informacje dotyczace parametréw wystepuja
w nastepujacej kolejnosci.

Typ parametru: Wartosci ciggdw sa reprezentowane przez pole
tekstowe na liscie parametréw. Wartosci liczbowe obejmujg
numeryczne pole tekstowe. Wartosci logiczne sa reprezentowane
przez pole wyboru. Wartosci fagczone maja rozwijana liste.

Kontroler dla parametru: Jesli ta wartosc¢ to Delta Tau, zmiana tego
parametru na stronie parametréw powoduje, ze parametr jest
przesytany do kontrolera ruchu za pomoca odpowiedniej wartosci
adresu. Wartosci te sa rowniez przesytane do kontrolera podczas
pofaczenia z systemem.

Adres do wystania wartosci do: Jesli kontroler jest inny, niz Delta
Tau, wartos¢ ta nie jest uzywana.

Wartosc¢ domyslna parametru: Ta wartos¢ jest uzywana, jesli
brakuje wartosci rzeczywistej lub jest ona nieprawidtowa.

Jednostki dla parametru: Jednostki s3 wyswietlane

w parametrach. Jesli jednostki to mm, mm/s lub mm/s?, system
konwertuje parametr do na cale, jezeli system znajduje sie w trybie
standardowym zamiast w trybie metrycznym.

Ponizsze informacje zalezg od rodzaju parametru.

Dla ciggow znakdw i wartosci logicznych:

Poziom uzytkownika: Poziom uzytkownika okresla minimalny
poziom uprawnien uzytkownika, ktéry jest wymagany, aby
wyswietli¢ lub zmieni¢ parametr. Operatorzy maja poziom
dostepu 100, technicy poziom dostepu 500, a inzynierowie
poziom dostepu 2000.

3A6320B



Wartosci liczbowe:

Minimalna wartos$¢ parametru: Jesli wartos¢ jest mniejsza niz
okreslona tutaj, wartos$¢ jest ustawiana na minimum.

Maksymalna wartos$¢ parametru: Jesli wartos¢ jest wieksza niz
okreslona tutaj, wartos¢ jest ustawiana na maksimum.

Liczba miejsc po przecinku dla wyswietlania parametru na
ekranie parametrow.

Poziom uzytkownika: Poziom uzytkownika okresla minimalny
poziom uprawnien uzytkownika, ktéry jest wymagany, aby
wyswietli¢ lub zmieni¢ parametr. Operatorzy maja poziom
dostepu 100, technicy poziom dostepu 500, a inzynierowie
poziom dostepu 2000.

Wartosci tqczone:

Poziom uzytkownika: Poziom uzytkownika okresla minimalny
poziom uprawnien uzytkownika, ktéry jest wymagany, aby
wyswietli¢ lub zmieni¢ parametr. Operatorzy maja poziom
dostepu 100, technicy poziom dostepu 500, a inzynierowie

poziom dostepu 2000.

Opcje sekwencji w menu rozwijanym.

Opisy parametrow

Ostatnia sekcja pliku zawiera opisy dla kazdego parametru.

Opisy parametréw wyswietlane sa na dole ekranu parametréw po
wybraniu danego parametru. Parametry nie musza mie¢ opisu i sg

oddzielone od opisu znakiem réwnosci.
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Zatacznik D: Instalacja czujnika dotyku

Zatacznik D: Instalacja czujnika dotyku

Ta procedura stuzy do instalowania czujnika dotyku (skok i obrét)
dla kalibracji urzadzenia. Przed instalacja czujnika dotykowego
funkcja szukania igty musi zostac skalibrowana do uzycia z wybrang
igta. Wartosci przesuniecia musza by¢ ustawione na zero, aby
umozliwi¢ kalibracje czujnika dotykowego.

1.  Wybierz aby otworzy¢ ekran Konserwacji.

2. Wybierz aby przejs¢ do parametrow.

3. Przewin liste parametréw do sekcji Znajdowanie igty i wybierz,
aby ja wylaczyc.

As
4. Wybierz ikone PES aby przejs¢ do ekranu roboczego.

5.  Wybierz ikone aby przesunac system do potozenia
poczatkowego.

6. Wybierzikone !9" aby przejs¢ do pozycji konserwacji.
7. Instalacja zespotu czujnika dotyki - PD44 z funkcjg wytaczania.
a. Zdejmij pokrywe zaworu odcinajacego.

b. Zainstaluj mieszalnik i zawér odcinajacy, upewnij sie, ze
nie ma zainstalowanej igty.

c.  Ponownie zatéz pokrywe zespotu zaworu odcinajacego na
zespot czujnika.

d. Wbz czujnik do gniazda.
e. Tymczasowo zamocuj przewdd, tak aby stét mégt sie

porusza¢ w petnym zakresie ruchu bez mozliwosci
splatania lub uszkodzenia przewodu.

96

8. Zapisz parametry Znajdowania igly dla lokalizacji i przesuniecia
igty dozujacej. Zostana one wprowadzone pdzniej.

Przesuniecie korncéwki X znajdowania igty

Przesuniecie koncéwki Y znajdowania igty

Przesuniecie koncéwki Z znajdowania igty

Potozenie czujnika znajdowania igty X

Potozenie czujnika znajdowania igty Y

Potozenie czujnika znajdowania igty Z

9. Zmienh wartos$¢ przesunigcia na zero i zaprogramuj
umiejscowienie czujnika.

UWAGA: W alternatywnej metodzie, jesli wartosci przesuniecia dla
igly sa zerowe, potozenie czujnika mozna wprowadzi¢ jako
przesuniecia ze standardowej pozycji znajdowania igty.

Przesuniecie koncéwki X znajdowania igty |0

Przesuniecie koncéwkiY znajdowaniaigty |0

Przesuniecie koncéwki Z znajdowania igty |0

Potozenie czujnika znajdowania igty X

Potozenie czujnika znajdowania igty Y

Potozenie czujnika znajdowania igty Z

10. Po zaprogramowaniu nowej pozycji powréc do listy
parametrow, do funkcji Znajdowanie igty.

a. Sprawdz nowa pozycje znajdowania igly za pomoca
funkcji impulsowania.

b.  Wybierz, aby wtaczy¢ tryb znajdowania igty.
A
11. Wybierz ikone WAS] aby przejs¢ do ekranu roboczego.
12. Wybierz ikone aby przesunac¢ system do potozenia

poczatkowego.

UWAGA: Przygotuj sie, aby przerwac procedure, jesli maszyna nie
indeksuje do wiasciwej pozycji.

Jedli urzadzenie pomysinie powrdéci do potozenia poczatkowego

z aktywng igta i zainstalowanym czujnikiem, urzadzenie jest gotowe
do ustawienia skoku i obrotu, zgodnie z opisem w punkcie
Kalibracja urzadzenia na stronie 64.
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Zatacznik E: Wbudowanie dozownika

Zatacznik E: Wbudowanie dozownika

Urzadzenie UniXact z ukladem pneumatycznym
PR70

Pneumatyczny ukfad PR70 jest uzywany w systemie UniXact przede
wszystkim do zalewania lub aplikacji punktowych wymagajacych
odmierzonych impulséw dozowania. Poniewaz ukfad PR70 jest
napedzany pneumatycznie, szybkos¢ dozowania nie jest
kontrolowana przez stét dozowania, lecz przez regulowane
powietrze doprowadzane do PR70.

Kontrola szybkosci dozowania nie jest doktadna, a poniewaz PR70
jest pompa ttokowg posuwisto-zwrotna, wystepuje niewielkie
opoznienie miedzy momentem rozpoczecia sygnatu startu

i punktem poczatkowym dozowania.

Wykorzystanie sitownika HydraCheck jest zalecane, aby doda¢
pewien poziom kontroli do wskaZnika dozowania. Sitownik
HydraCheck zapewnia staty (regulowany) op6r wzgledem cylindra
pneumatycznego podczas skoku dozowania. Zapewnia to czas
potrzebny do ukoriczenia impulsu, ktéry zostaje przedtuzony,
zachowujac jednoczesnie odpowiedni nacisk na cylinder
pneumatyczny, aby pokonac tarcie. Bez tego urzadzenia, niezbedne
ci$nienie powietrza wymagane do pokonania tarcia pompy moze
spowodowad, ze natezenie przeptywu bedzie zbyt wysokie dla
danego zastosowania.

UWAGA: Informacje na temat zamawiania opcji HydraCheck
z uktadem PR70 mozna znalez¢ w Instrukcji obstugi
zaawansowanego modutu wyswietlacza i instrukgji
konserwacji 312759.

W przypadku zastosowan wymagajacych jednolitej ilosci materiatu
sugerowane jest wykorzystywanie dozownika sterowanego za
pomoca sitownika. Pozwala to na precyzyjna kontrole zaréwno
predkosci ruchu, jak i szybkosci dozowania.

Konfiguracja PR70

Gdy ukfad PR70 jest zasilany, jest zawsze w petni funkcjonalny,
niezaleznie od tego, czy urzadzenie UniXact dziafa, czy nie.
Materiat moze nadal by¢ dozowany przez zawér PR70, nawet
jesli urzadzenie UniXact nie jest zasilane. Aby zmniejszy¢ ryzyko
wstrzykniecia materiatu pod skére, upewnij sie, ze uktad PR70
jest wytaczony przed dostepem do normalnie strzezonego
obszaru roboczego maszyny UniXact.

Uktad PR70 i urzadzenie UniXact maja jedynie ograniczong
komunikacje. System UniXact monitoruje sygnaty wejsciowe
gotowosci z PR70 i wysyta sygnat startowy dla impulséw
oznaczonych w zaawansowanym module wys$wietlacza PR70
(ADM).

3A6320B

Maszyna generuje bfad tylko wtedy, gdy uktad PR70 nie jest
gotowy, kiedy wymaga dozowania. Status PR70 nie jest brany pod
uwage po zakonczeniu procedury powrotu do potozenia
poczatkowego.

1. Ustaw PR70 zgodnie z definicja dotyczaca uktadéw PR70
i Pr70v w instrukgji obstugi i konserwacji zaawansowanego
modutu wyswietlacza 312759.

2. Podtacz dwa kable komunikacyjne biegnace miedzy PR70
i UniXact.

a. 0Odzlacza 1 (w poblizu kabla zasilajagcego) w uktadzie
PR70, do grodzi nr 1 (z tytu panelu dostepu) na tylnej
$ciance urzadzenia.

b. 0Od zigcza 2 (w poblizu kabla zasilajgcego) w ukfadzie
PR70, do grodzi nr 2 (z tytu panelu dostepu) na tylnej
$ciance urzadzenia.

UWAGA: Informacje na temat schematéw okablowania znajduja
sie w instrukcji obstugi dozownika automatycznego UniXact -
czesci 3A4061.

3. Wprowadz wielkosci impulséw od 1 do 15 w PR70 ADM. Sa to
jedyne rozmiary impulséw dostepne do wykorzystania przez
system UniXact.

4. Ustaw uktad PR70 w trybie Impuls, gdy uzywasz maszyny
UniXact w celu kontroli mierzonych impulséw.

UWAGA: Miedzy poczatkowym sygnatem dozowania

a rozpoczeciem dozowania wystapi pewne opdznienie. Jest to czas
potrzebny, aby pompa wysuneta sie z potozenia wsunietego do
wejscia rury dozujacej.

UWAGA: Préba dozowania kulki segmentowej o objetosci
przekraczajacej 1 skok powoduje powstawanie luk w segmencie.
Podczas tadowania ponownego dozowanie nie jest prowadzone,
chociaz ruch jest kontynuowany. Nie ma informacji zwrotne;j
zatrzymywania ruchu podczas pobierania ponownego.

Ze wzgledu na zwiekszong site potrzebng do pokonania
poczatkowego tarcia, kiedy ttok jest wprowadzany do rury
dozujacej, nie jest mozliwe uzyskanie statej kulki za pomoca
pneumatycznego napedu PR70. Kulki zazwyczaj zaczynaja sie od
kropelki typu ,gtowy weza’, zanim zostang rozrzedzone.
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Zatacznik E: Wbudowanie dozownika

Urzadzenie UniXact z sitownikiem zaworu
dozowania PD44, 1053 lub 1093

Te zawory sterowane serwomechanizmem sa w petni kontrolowane
przez system UniXact i nie wymagajg zewnetrznej kontroli pracy
zaworu. Zawor ten jest odpowiedni do dozowania spéjnych kropek
i matych kulek.

Najwazniejszym czynnikiem ograniczajacym, ktéry musi zostac
wziety pod uwage jest maksymalna objetos¢ dozowania jednego
skoku. Zawdr ten jest przeznaczony dla niewielkich impulséw. Ten
czynnik ogranicza dtugos$¢ ciggtych kulek, ktére moga by¢
dozowane przed ponownym zatadowaniem zaworu.

PD44 nie moze dozowac objetosci wiekszej, niz jednego petnego
odmierzonego impulsu na czes¢. Nie ma zadnej mozliwosci, aby
uruchomi¢ ponowne pobieranie w oprogramowaniu
wykorzystywanym do programowania.

Urzadzenie UniXact z MD2, EnDure’ lub zaworem
dozujacym 710

Sa to zawory typu dwupozycyjnego, bez przetacznikdw wskaznika
potfozenia. Po wydaniu polecenia rozpoczecia dozowania, tabela
ruchu uruchamia pojedyncze wyjscie, aby rozpocza¢ dozowanie.
W zaleznosci od polecenia, wyjscie pozostaje wtaczone przez
okreslony czas lub do momentu zainicjowania polecenia
zatrzymania dozowania.

Nie ma zadnych wejs¢ powigzanych z zaworami tego nowego typu.
System UniXact nie ma wptywu na predkos¢ przeptywu lub
wielko$¢ impulsu w tym zaworach tego typu. Te parametry sa

kontrolowane przez system pompy dozujacej doprowadzajacy
materiat do zaworu.
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Zatacznik F: Arkusze parametréw

Zatacznik F: Arkusze parametrow

Parametry systemu

Nalezy uzywac tego arkusza do zapisywania ustawien parametréw.

OGOLNE (v =opcje menu rozwijanego)

Adres IP 192.168.000.200
Folder zapisu

System jednostek v

Polecenie przycisku A v

Polecenie przycisku B v

Polecenie przycisku X v

Polecenie przycisku Y v

Liczba gniazd 1lub2

Czujniki zainstalowanych czesci Wihacz/Wytacz v
Zainstalowany czujnik poziomu Wihacz/Wytacz v

KONSERWACJA ZAPOBIEGAWCZA
|Cykle do PM |

PRACA

Ptynnos¢

Predkos¢ wysoka X
Predkos¢ wysoka Y
Predkos¢ wysoka Z

POWROT DO POLOZENIA POCZATKOWEGO

Predkos¢ powrotu do potozenia
poczatkowego X
Predkos¢ powrotu do potozenia
poczatkowego Y
Predkos¢ powrotu do potozenia
poczatkowego Z

IMPULSOWANIE

Predkos¢ impulsowania X
Predkos¢ impulsowania Y
Predkos¢ impulsowania Z

WARTOSCI PRZESUNIECIA URZADZENIA

Kliknij, aby
Przycisk konfiguracji uruchomié
aplikacje

Potozenie zerowe gniazda lewego X
Potozenie zerowe gniazda lewego Y
Potozenie zerowe gniazda lewego Z
Potozenie zerowe gniazda prawego X
Potozenie zerowe gniazda prawego Y
Potozenie zerowe gniazda prawego Z

3A6320B

WARTOSCI PRZESUNIECIA URZADZENIA (cd.)

Skok lewego gniazda

Obrét lewego gniazda

Pochylenie lewego gniazda

Skok prawego gniazda

Obrét prawego gniazda

Pochylenie prawego gniazda

OBECNOSC CZESCI

Uzywaj czujnika czesci Wiacz/Wytacz v

Czes¢ lewa obecna X

Czes¢ lewa obecnaY

Czes¢ lewa obecna Z

Czes¢ prawa obecna X

Czes¢ prawa obecna Y

Czes¢ prawa obecna Z

OCZYSZCZANIE

Lokalizacja oczyszczania X

Lokalizacja oczyszczania Y

Lokalizacja oczyszczania Z

Czas ostrzegania przed oczyszczaniem

Czas przedmuchiwania igty

Czestotliwo$¢ oczyszczania

Licznik impulséw oczyszczania

Czas oczekiwania oczyszczania

Czestotliwos$¢ oczyszczania podczas
procesu

Licznik impulséw oczyszczania podczas
procesu

Czas oczekiwania oczyszczania podczas

procesu
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Zatacznik F: Arkusze parametréw

ZNAJDOWANIE IGLY WEJSCIA ANALOGOWE
Wiacz znajdowanie igty Wiacz/Wytacz v Wiacz wejscie analogowe 1 Wiacz/Wytacz v
Przesuniecie kohcowki X znajdowania igty Wiacz wejscie analogowe 2 Wiacz/Wytacz v

Przesuniecie koncéwki Y znajdowania igty

Wejscie analogowe 1 przy 5 V*

Przesuniecie koncoéwki Z znajdowania igty

Wejscie analogowe 2 przy 5 V*

Potozenie czujnika znajdowania igty X

Wejscie analogowe 1 dla przesuniecia*

Potozenie czujnika znajdowania igty Y

Wejscie analogowe 2 dla przesuniecia*

Potozenie czujnika znajdowania igty Z

Lokalizacja igty kalibracji okregu X

Lokalizacja igty kalibracji okregu 'Y

Lokalizacja igty kalibracji okregu Z

Lokalizacja znajdowania igty dla czujnika kalibracji:

X:
Y:
Z:

KONSERWACJA

Konserwacja X

Konserwacja Y

Konserwacja Z

ZALADUNEK CZESCI

Wiacz zatadunek czesci

Wiacz/Wytacz v

Zatadunek czesci X

Zatadunek czesci Y

Zatadunek czesci Z

Wysokos¢ skoku zatadunku czesci

LIMITY SYSTEMOWE

Przyspieszenie osi X*

Przyspieszenie osi Y*

Przyspieszenie osi Z*

Maksimum X

Minimum X

Maksimum Y

Wejscie analogowe wartosci maks. dla
alarmu oczyszczania 1

Wejscie analogowe wartosci maks. dla
alarmu oczyszczania 2

Wejscie analogowe Wartos$¢ min. dla
alarmu oczyszczania 1

Wejscie analogowe Wartos$¢ min. dla
alarmu oczyszczania 2

Wartos¢ maks. dla ostrzezenia
dotyczacego oczyszczania 1

Wartos¢ maks. dla ostrzezenia
dotyczacego oczyszczania 2

Wartos¢ min. dla ostrzezenia
dotyczacego oczyszczania 1

Wartos$¢ min. dla ostrzezenia
dotyczacego oczyszczania 2

Wartos$¢ maks. dla alarmu dozowania 1*

Wartos$¢ maks. dla alarmu dozowania 2*

Wartos¢ min. dla alarmu dozowania 1*

Wartos$¢ min. dla alarmu dozowania 2*

Wartos¢ maks. dla ostrzezenia
dotyczacego dozowania 1*

Wartos¢ maks. dla ostrzezenia
dotyczacego dozowania 2

Wartos¢ min. dla ostrzezenia
dotyczacego dozowania 1*

Wartos¢ min. dla ostrzezenia
dotyczacego dozowania 2

* W wersji 6.15 parametry te sq wykorzystywan

wlotowego PCP.

SYSTEM WIZYJNY

e dla kontroli cisnienia

MinimumY

Wiaczenie systemu wizyjnego

Wiacz/Wytacz v

Maksimum Z

Adres IP kamery systemu wizyjnego*

Minimum Z

Lokalizacja kalibracji systemu wizyjnego X

*

100

Przyspieszenie osi dozowania jest ustawione na 4905 mm/s*

Lokalizacja kalibracji systemu wizyjnego Y

Lokalizacja kalibracji systemu wizyjnego Z

Kamera okregu X

Kamera okregu Y

Wspotczynnik piksel do MM

*  Adres domysiny to 192 168 000 205.

Wersja aktualizacji parametréw systemu wizyjnego v1.0.8.0

LASER

Wiaczanie lasera

Wiacz/Wytacz v

Lokalizacja kalibracji lasera X

Lokalizacja kalibracji lasera Y

Lokalizacja kalibracji lasera Z

Wysokos¢ kalibracji lasera
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KOD KRESKOWY

Wiaczanie kodéw kreskowych

Wiacz/Wytacz v

Zatacznik F: Arkusze parametréw

1093 (cd.)

Adres IP kamery kodéw kreskowych

Predkos¢ impulsu

Potozenie kodu kreskowego X

Predkos¢ ponownego zatadunku
dozownika

Potozenie kodu kreskowego Y

Potozenie kodu kreskowego Z

Predkos¢ powrotu do potozenia
poczatkowego dozowania

Predkos¢ przemieszczania w celu
zeskanowania kodéw kreskowych

Predkos¢ impulsowania dozowania

Dtugos¢ skoku

Wysokos¢ przemieszczania w celu
zeskanowania kodéw kreskowych

Skok

Wejscie dla kodéw kreskowych

Srednica

Parametry zaworu

1053

Predkos¢ maks.

Objetos¢/obrét

710

Czas oczyszczania

Wartos¢ oczyszczania

Czas oczyszczania podczas procesu

Predkos¢ oczyszczania

Czas impulsu testowego

Predkos¢ koncowa oczyszczania

Poz. predkosci zmiany oczyszczania

Endure

Wartos¢ oczyszczania podczas procesu

Czas oczyszczania

Predkos$¢ oczyszczania podczas procesu

Czas oczyszczania podczas procesu

Predkos$¢ korcowa oczyszczania podczas
procesu

Czas impulsu testowego

Poz. predkosci zmiany oczyszczania
podczas procesu

MD2

Z funkcja snuff-back

Wiacz/Wytacz v

Czas oczyszczania

Objetos¢ snuff-back

Czas oczyszczania podczas procesu

Predkos¢ snuff-back

Czas impulsu testowego

Wartos¢ impulsu

Predkos¢ impulsu

Predkos¢ ponownego zatadunku
dozownika

PD44

Wartos¢ oczyszczania

Predkos¢ powrotu do potozenia
poczatkowego dozowania

Predkos¢ oczyszczania

Predkos¢ koncowa oczyszczania

Predkos¢ impulsowania dozowania

Poz. predkosci zmiany oczyszczania

Dtugos¢ skoku

Wartos¢ oczyszczania podczas procesu

Skok

Predkos¢ oczyszczania podczas procesu

Srednica

Predkos¢ maks.

Predkos¢ koncowa oczyszczania podczas
procesu

Objetos¢/obrét

1093

Poz. predkosci zmiany oczyszczania
podczas procesu

Wartos¢ impulsu

Predkos¢ impulsu

Wartos¢ oczyszczania

Predkos¢ oczyszczania

Predkos¢ ponownego zatadunku
dozownika

Predkos¢ koricowa oczyszczania

Poz. predkosci zmiany oczyszczania

Predkos¢ powrotu do potozenia
poczatkowego dozowania

Wartos¢ oczyszczania podczas procesu

Predkos¢ impulsowania dozowania

Predkos¢ oczyszczania podczas procesu

Dtugos¢ skoku

Predkos¢ koncowa oczyszczania podczas
procesu

Skok

Srednica (elementu o matej objetosci)

Poz. predkosci zmiany oczyszczania
podczas procesu

Srednica (elementu o duzej objetosci)

Predkos¢ maks.

Z funkcja snuff-back

Wiacz/Wytacz v

Objetos¢/obrét

Objetos¢ snuff-back

Predkos¢ snuff-back

Wartos¢ impulsu
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Zatacznik F: Arkusze parametréw

PR70

Impuls oczyszczania

Impuls testowy

Wartos¢ impulsu 1

Wartos¢ impulsu 2

Wartos¢ impulsu 3

Wartos¢ impulsu 4

Wartos¢ impulsu 5

Wartos¢ impulsu 6

Wartos¢ impulsu 7

Wartos¢ impulsu 8

Wartos¢ impulsu 9

Wartos¢ impulsu 10

Wartos¢ impulsu 11

Wartos¢ impulsu 12

Wartos¢ impulsu 13

Wartos¢ impulsu 14

Wartos¢ impulsu 15

PCP (pompa kawitacyjna)

Przetozenie skrzyni biegéw

Predkos¢ maks.

Objetosc¢/obrét

Z funkcja snuff-back

Wiacz/Wytacz v

Objetos¢ snuff-back

Predkos¢ snuff-back

Wartos¢ rozmiaru dawki

Predkos¢ impulsu

Predkos¢ impulsowania

PCF

Czas oczyszczania

Parametry oczyszczania

przemiennego

(Wersja oprogramowania 5.10)

Parametry oczyszczania
dla:

Lokalizacja oczyszczania X

Lokalizacja oczyszczania Y

Lokalizacja oczyszczania Z

Czas ostrzegania przed oczyszczaniem

Czas przedmuchiwania igty

Czestotliwo$¢ oczyszczania

Licznik impulséw oczyszczania

Czas oczekiwania oczyszczania

Wartos¢ oczyszczania

Predkosc¢ oczyszczania

Pozycja predkosci zmiany oczyszczania

Predkos¢ koricowa oczyszczania

Czestotliwos$¢ oczyszczania podczas procesu

Licznik impulséw oczyszczania podczas
procesu

Czas oczekiwania oczyszczania podczas
procesu

Wartos¢ oczyszczania podczas procesu

Predkosc oczyszczania podczas procesu

procesu

Poz. predkosci zmiany oczyszczania podczas

Czas oczyszczania podczas procesu

Czas impulsu testowego
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procesu

Predkos¢ koricowa oczyszczania podczas

UWAGA: Parametry wyswietlone z wcieciem i kursywa

znajduja sie w zaktadce parametréw zaworu
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Zatgcznik G: Narzedzie plikéw pomocniczych

Zatacznik G: Narzedzie plikéw pomocniczych

Oprogramowanie Unixact moze zapisa¢ kopie wszystkich plikéw
parametréw systemowych, w tym plikéw dziennika, plikéw baz
danych i plikéw programéw zapisanych w lokalizacji zdefiniowanej
na ekranie Parametry. Narzedzie plikdéw pomocniczych
automatycznie umiesci te pliki w pliku zip zapisanym w
C:\Graco\Support.

1. Wybierz wersje oprogramowania w prawym dolnym rogu
dowolnego ekranu.

Cycle Time 0 sec

Version 1.0.7.6 ):

2. Nacisnij Zapisz, aby zapisa¢ w domysinej lokalizacji pliku.

& Graco Tech Assistance - a X

0OS Version
Microsoft Windows NT 6.2.9200.0

Software Version
1076
HELP.GRACO.COM

USA 800-746-1334
INTL 330-966-3000
EUROPE 32-89-770-865
ASIA  86-512-626057-11
SCA 001-884-241-9497

Enter support file location.

C:\Graco\Support|

3A63208

Plik .zip utworzony po wybraniu polecenia Zapisz zawiera:

«  Kopie wszystkich plikéw konfiguracyjnych (*.cfg9)
z C:\Graco.

+  Kopie pliku db.s3db (plik bazy danych) z C:\Graco.

»  Kopig foldera dziennika z C:\Graco.

«  Kopie wszystkich plikdw programéw czesci (* xml)
znajdujacych sie w folderze Katalog zapisu
zdefiniowanym na ekranie Parametry.

+  Kopie pliku Graco.txt.

+  Kopie pliku I0Def.txt.

+  Plik Machinelnfo.dat zawierajacy ustawienia ekranu
uruchamiania i dane ekranu SPC.

Nazwa pliku jest tworzona z biezaca data.

™ > This PC > Windows (C:) > Graco » Support

~

_ Name Date modified Type
zess

Zip 9/11/2017 327 PM  File folder

i gSupport 11 Sep 2017 zip 9/11/2017 327PM  Compressed (zipp...

UWAGA: Korzystanie z narzedzia wsparcia kilka razy w ciggu
jednego dnia z tg sama lokalizacjg pliku powoduje za kazdym razem
zastgpienie poprzedniego datowanego pliku.
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Wymiary
Wymiary

C-300

B
Rys. 19: Wymiary C-300
Wymiary US (cale) Metryczne (cm)
A (wysokosc) 65.5 166,4
(Wysokos¢ ponoszenia drzwi) 85.6 2174
B (szerokos$¢ podstawy) 37 94
C (gtebokos¢ podstawy) 37 94
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C-500

Wymiary

C
B
Rys. 20: Wymiary C-500
Wymiary US (cale) Metryczne (cm)
A (wysokos¢) 78 198
B (szerokos¢ podstawy) 48 122
C (gtebokos¢ podstawy) 51 129,5

3A6320B
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Specyfikacja techniczna

Specyfikacja techniczna

C-300i C-500

USA Jedn. metryczne
Zakres roboczy cisnienia powietrza* 80-100 psi 0,6-0,7 MPa; 5,5-7 bara
Maksymalny pobdr powietrza** 0-2 scfm 0,3 m3/minuta
Wymagania dotyczace zasilania 100-240 VAC, 4 AMP, 50/60 Hz
Nosnos¢ 33 funty | 15kg
Rozmiary wlotu/wylotu
Rozmiar wlotu powietrza 1/4 cala npt(f)
Rozmiar portu wylotowego powietrza nd

Czesci pracujace na mokro wszystkich modeli

Patrz instrukcja dozownika. Patrz instrukcje powigzane.

Ciezar
C-300 570 funtéw 258,5 kg
C-500 850 funtéw 385,6 kg
Uwagi

*Cisnienia przy rozruchu oraz wypér na cykl mogq sie réznic¢ w zaleznosci od warunkdw ssania, wysokosci wyptywu, cisnienia powietrza oraz rodzaju cieczy.

** W zaleznosci od opdji.
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Standardowa gwarancja firmy Graco

Firma Graco gwarantuje, ze wszystkie urzadzenia wymienione w tym dokumencie, a wyprodukowane przez firme Graco i opatrzone jej nazwa, w dniu ich
sprzedazy pierwotnemu nabywcy byty wolne od wad materiatowych i wykonawczych. O ile firma Graco nie wystawita specjalnej, przedtuzonej lub
skréconej gwarangji, produkt jest objety dwunastomiesieczng gwarancja na naprawe lub wymiane wszystkich uszkodzonych czesci urzadzenia, ktére firma
Graco uzna za wadliwe. Gwarancja zachowuje wazno$¢ wytacznie dla urzadzen montowanych, obstugiwanych i poddanych konserwacji zgodnie z
zaleceniami pisemnymi firmy Graco.

Gwarancja nie obejmuje przypadkéw ogodlnego zuzycia urzadzenia oraz wszelkich uszkodzen, zniszczen lub zuzycia urzadzenia, powstatych w wyniku
niewfasciwego montazu czy wykorzystania niezgodnie z przeznaczeniem, korozji, wytarcia elementéw, niewtasciwej lub niefachowej konserwacji,
zaniedban, wypadku przy pracy, niedozwolonych manipulacji lub wymiany czesci na inne, nieoryginalne. Za takie przypadki firma Graco nie ponosi
odpowiedzialnosci, podobnie jak za niewtasciwe dziatanie urzadzenia, jego zniszczenie lub zuzycie spowodowane niekompatybilnoscia z konstrukcjami,
akcesoriami, sprzetem lub materiatami innych producentéw, tudziez niewtasciwg konstrukcja, montazem, dziataniem lub konserwacja tychze.

Warunkiem gwarangji jest zwrot na wiasny koszt reklamowanego wyposazenia do autoryzowanego dystrybutora firmy Graco w celu weryfikacji
reklamowanej wady. Jesli reklamowana wada zostanie zweryfikowana, firma Graco naprawi lub wymieni bezptatnie wszystkie uszkodzone czesci.
Urzadzenie zostanie odestane do pierwotnego nabywcy z opfaconym transportem. Jesli kontrola wyposazenia nie wykryje wady materiatowej lub
wykonawstwa, naprawa bedzie wykonana wedtug uzasadnionych kosztow, ktére moga obejmowac koszty czesci, robocizny i transportu.

NINIEJSZA GWARANCJA JEST GWARANCJA WYLACZNA, A JEJ WARUNKI ZNOSZA POSTANOWIENIA WSZELKICH INNYCH GWARANCJI, ZWYKLYCH
LUB DOROZUMIANYCH, Z UWZGLEDNIENIEM, MIEDZY INNYMI, GWARANCJI USTAWOWEJ ORAZ GWARANCJI DZIALANIA URZADZENIA W DANYM
ZASTOSOWANIU.

Wszystkie zobowiazania firmy Graco i prawa gwarancyjne nabywcy podano powyzej. Nabywca potwierdza, ze nie ma prawa do zadnych innych form
zadosc¢uczynienia (miedzy innymi odszkodowania za przypadkowe lub wynikowe utraty zysku badz zarobku, uszkodzenia 0séb lub mienia albo inne szkody
zawinione lub niezawinione). Wszelkie czynnosci zwigzane z dochodzeniem praw w zwigzku z tymi zastrzezeniami nalezy zgtasza¢ w ciagu dwoch (2) lat od
daty sprzedazy.

FIRMA GRACO NIE DAJE ZADNEJ GWARANCJI RZECZYWISTEJ LUB DOMNIEMANEJ ORAZ NIE GWARANTUJE, ZE URZADZENIE BEDZIE DZIALAC
ZGODNIE Z PRZEZNACZENIEM, STOSOWANE Z AKCESORIAMI, SPRZETEM, MATERIALAMI | ELEMENTAMI INNYCH PRODUCENTOW
SPRZEDAWANYMI PRZEZ FIRME GRACO. Czesci innych producentdw, sprzedawane przez firme Graco (takie jak silniki elektryczne, spalinowe, przetaczniki,
waz, itd.), objete sg gwarancja ich producentdw, jesli jest udzielana. Firma Graco zapewni nabywcy pomoc w dochodzeniu roszczer w ramach tych
gwarangji.

Firma Graco w zadnym wypadku nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody posrednie, przypadkowe, specjalne lub wynikowe wynikajace z dostawy
wyposazenia firmy Graco badz dostarczenia, wykonania lub uzycia jakichkolwiek produktéw lub innych sprzedanych towaréw na skutek naruszenia
umowy, gwarancji, zaniedbania ze strony firmy Graco lub innego powodu.

Informacja o firmie Graco

Najnowsze informacje na temat produktéw firmy Graco znajduja sie na stronie www.graco.com.

Informacje dotyczace patentéw sa dostepne w witrynie www.graco.com/patents.

W CELU ZLOZENIA ZAMOWIENIA skontaktowa¢ sie ze swoim dystrybutorem firmy Graco lub zadzwoni¢
w celu okreslenia najblizszego dystrybutora.
Telefon: 612-623-6921 lub bezptatnie: 1-800-746-1334, Faks: 330-966-3006

Wszystkie informacje przedstawione w niniejszym dokumencie w formie pisemnej i rysunkowej odpowiadajq ostatnim danym produkcyjnym dostepnym w czasie publikacji.
Firma Graco zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian bez uprzedniego powiadomienia.
Thumaczenie instrukgji oryginalnych. This manual contains Polish. MM 3A3649
Siedziba gtéwna firmy Graco: Minneapolis
Biura zagraniczne: Belgia, Chiny, Japonia, Korea

GRACO INC. AND SUBSIDIARIES « P.O. BOX 1441 - MINNEAPOLIS MN 55440-1441 - USA
Copyright 2017, Graco Inc. Wszystkie zakltady produkcyjne firmy Graco uzyskaty certyfikat ISO 9001.
Wwww.graco.com
Rewizja B, Wrzesien 2018
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