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GRACO

UniXact® Automatikus
adagolo platform 3A6921B

Automatizalt, programozhato, nagy pontossagu mikro-mennyiségii adagolashoz.
Kizarolag professzionalis hasznalatra.

Veszélyes vagy robbanasveszélyes kornyezetben nem hasznalhaté.

Modellek:

C-300

C-500

Szoftververzio: 1.0.8.12 — Graco

Az egyes modellekre és engedélyekre vonatkozé tovabbi
informacidkat Iasd a 3. oldalon.

Fontos biztonsagi el6irasok

Olvassa el az ebben és a tdbbi kapcsol6dd
kézikényvben szerepl6 valamennyi figyelmeztetést
és utasitast. Orizze meg az 6sszes utmutatot.
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Modellek

Modellek

) Légnyomas
Cikkszam Uzemeltetési tartomany Leiras Engedélyek
C-300 0,6-0,7 MPa (80-100 psi, 5,5-7 bar) 254 mnl1 X 277 mm méret(i automatikus
adagolo asztal c €
C-500 0,6-0,7 MPa (80-100 psi, 5,5-7 bar) 500 mm x 500 mm méret(i automatikus

adagolé asztal

Kapcsolodo géepkonyvek

UniXact-ra vonatkozé kézikonyv

Alkatrész

Leiras

3A4061

Az UniXact automatikus adagolé platform karbantartasat és alkatrészeinek leirasat tartalmazo
kézikdnyv

PR70-ra vonatkozo kézikonyvek

Alkatrész | Leiras

312759 Tovabbfejlesztett kijelz6modullal rendelkezé PR70™ és PR70v"™" — Uzemeltetési és karbantartasi
kézikdnyv

312760 PR70 és PR70v — Javitasi utmutaté és alkatrészlista

PD44 adagoldszelepre vonatkozé kézikonyv

Alkatrész Leiras
313876 PD44™ adagoloszelepek és adagolérendszerek — Uzemeltetési és karbantartasi kézikonyv
3A0987 PD44 adagoldszelepek és adagolérendszerek — Alkatrészeket tartalmazé kézikonyv

Dispensit szelepekre vonatkozo kézikényvek

Alkatrész Leiras

3A0874 Dispensit® 1053-10C — Uzemeltetési és karbantartasi kézikonyv
313812 Dispensit 1053-10B — Uzemeltetési és karbantartasi kézikényv
313566 Dispensit 1093 — Uzemeltetési és karbantartasi kézikényv
332094 Dispensit 710 — Utasitasok

Excentrikus csigaszivattyura vonatkozé kézikényv

Alkatrész

Leiras

3A4648

Excentrikus csigaszivattyu alkatrészeit tartalmazé kézikényv
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Figyelmeztetések

Figyelmeztetések

A kovetkezd figyelmeztetések a készilék bedllitdsara, hasznalatara, karbantartasara és javitasara vonatkoznak.
A haszndlati utasitasban a felkialtéjel a figyelem felhivast szolgdlja, a veszélyt jelz tabla pedig a jellegzetes
kockazatokra utal. Amikor ezeket a szimbdlumokat latja a kézikdnyvben vagy a figyelmeztetécimkéken,
tanulmanyozza a kévetkez6 utasitasokat. A jelen fejezetben nem targyalt termék-specifikus veszély- és

figyelmezteté szimbolumokkal is taldlkozhat a kézikdnyvben, a megfelel6 helyeken.
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MOZGO ALKATRESZEK ALTAL OKOZOTT SERULES VESZELYE
A mozgé alkatrészek becsiphetik, illetve akar el- vagy le is vaghatjak az ujjakat és egyéb testrészeket.

Tartson biztonsagos tavolsagot a mozgo alkatrészektél.

Tilos a berendezést védéelemek vagy boritok nélkil tzemeltetni.

A nyomas alatt Iév8 berendezés el6zetes figyelmeztetés nélkil mikddésbe léphet. A berendezés
ellenérzése, mozgatasa vagy javitasa el6tt hajtsa végre a Nyomasmentesitési eljaras fejezetében
leirt mlveleteket, és minden aramforrasrol valassza le a berendezést.

B> 62 >

BORBE LOVELLES VESZELYE

A szorokészllékbdl, a tomlé sérlilésein keresztiil és a repedt alkatrészekbdl nagy nyomasu alatt kilévellé
folyadék atlyukaszthatja a bért. Habar a seb csak kisebb vagasnak tlinhet, valéjaban olyan sulyos sérilésrdl
is sz lehet, amely amputaciéhoz vezethet. llyen esetben azonnal forduljon orvoshoz.

Az adagoldkésziiléket tilos barki vagy barmilyen testrész felé iranyitani.

Tilos a kezet a szordéfej elé tartani.

Szivargas esetén a kiaramlé folyadék sugarat kézzel, egyéb testrésszel, kesztylivel vagy ronggyal
elzami vagy eltériteni tilos.

A permetezés befejezésekor, tisztitas, ellenérzés, vagy javitas el6tt hajtsa végre a Nyomasmentesités
részben leirtakat.

Minden folyadék csatlakozast hizzon meg hasznalat elétt.

Naponta ellenérizze a témlket és csatlakozasokat. A kopott vagy sérllt alkatrészeket azonnal cserélje
le.

G>

ARAMUTES VESZELYE

Ezt a berendezést foldelni kell. A nem megfelel6 foldelés, 6sszeszerelés, illetve hasznalat aramltéshez
vezethet.

Javitas el6tt kapcsolja ki a szerszamot, a haldzati csatlakozékabel csatlakozédugojat pedig hizza ki
a csatlakozodaljzatbdl.

Kizarélag foldelt aljzatba dugja.

Kizarolag 3-eres hosszabbit6 kabelt hasznaljon.

Ellendrizze, hogy a tap- és a hosszabbitdkabelen épek-e a foldelés csatlakozovillai.

Ne tegye ki es6nek. Bels6 térben tarolja.
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Figyelmeztetések

MERGEZO FOLYADEKOK VAGY GOZOK OKOZTA VESZELYEK

A szembe, bdrre kerllt, lenyelt vagy belélegzett mérgez6 folyadékok, illetve g6zok sulyos vagy akar halélos

kimenetell sériléseket okozhat.

* A hasznalt folyadékokkal kapcsolatos konkrét veszélyekrdl olvassa el a biztonsagi adatlapot (SDS).

* A veszélyes folyadékokat el8iras szerinti tartalyban tarolja, és az el6irasoknak megfeleléen
gondoskodjon semlegesitésukrél.

LEZERFENYRE VONATKOZO VESZELYEK: KERULJE EL A FENYNEK KOZVETLENUL

A SZEMBE KERULESET

A Il. osztalyu Iézerfénynek a szembe kerlilése sériilést okozhat, beleértve a szem (retina) karosodasat is.
Ahhoz, hogy elkertlje a fénynek kdzvetleniil a szembe keriilését:

* Soha ne nézzen kdzvetlendl a Iézersugarba.

* Soha ne irdnyitsa a lézersugarat tikérszer( fellletre, amelyrdl a fénysugar visszatikréz6dhet.

*  Alézert tartalmazo terméket ne szedje szét.

e Alencse tisztitdsakor a |ézernek kikapcsolt allapotban kell lennie a nem kivant fénytorés elkerllése
érdekében.

SZEMELYI VEDOFELSZERELESEK

A sulyos sériilések (szemsérilés, mérgezd gézok belélegzése, égési sérilés, hallaskarosodas) elkerllése
érdekében, ha a szerszam muikddési terliletén belll tartdzkodik, viselien megfelel6 védéfelszerelést. llyen
védbfelszerelések a kdvetkezdk (a teliesség igénye nélkl):

* Védbszemiiveg és fulveds.

* Afolyadék- és oldészer-gyarto javaslatainak megfelel6 1égzdkészulék, véddruhazat és véddkesztyd.

TUZz- ES ROBBANASVESZELY

A robbanasveszélyes g6zok — ugymint az olddszerbdl és festékekbdl ered6 gézok — gyulladast vagy

robbanast idézhetnek el6 a munkavégzés helyén. A készliléken atfolyo festék vagy olddszer statikus

feltdltédést okozhat. A tliz és robbanas elkerilése érdekében a kdvetkezdket kell tenni:

* A gépet kizardlag jol szell6z6 helyen haszndlja.

* Tavolitson el minden tlzforrast, mint pl.: 6rlang, cigaretta, hordozhat6 elektromos lampa és miiszalas
ruhazat (sztatikus szikra veszélye).

* A munkavégzés helyén minden berendezést foldeljen le. Lasd a féldelésre vonatkozé utasitasokat.

¢ Nagy nyomassal soha ne permetezzen vagy fecskendezzen oldészert.

* A munkavégzeés helyét tartsa tisztan, tavolitsa el a hulladékokat, mint példaul oldészereket, rongyokat
vagy benzint.

* Ne huzzon ki, és ne dugjon be haldzati csatlakozdkabelt a csatlakozodaljzatba, illetve ne kapcsoljon fel
vagy le vilagitast, ha gyulékony gézdk vannak jelen.

* (Csak foldelt toml6t hasznaljon.

*  Amikor a tartélyba permetez, fogja szorosan a foldelt tartaly oldaldhoz a szérépisztolyt.
Csak antisztatikus vagy vezet6képes tartalybélést hasznaljon.

e Azonnal kapcsolja ki a berendezést, ha sztatikus szikra keletkezik vagy aramutést érez.
A berendezést a hiba feltarasaig és kijavitasaig hasznalni tilos!

* A munkavégzés helyén mikdddképes tlizoltd készuléket kell tartani.
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Figyelmeztetések

A NEM RENDELTETESSZERU HASZNALATBOL EREDO VESZELYEK
A nem rendeltetésszerli hasznélat halalt vagy sulyos séruléseket okozhat.
@ * Ne hasznalja a készUléket, ha faradt, vagy gyogyszerek, illetve alkohol hatasa alatt all.

¢ Ne Iépje tul a legalacsonyabb értékre bejegyzett alkatrész esetében érvényes maximalis
Uzemi nyomasra és hdmérsékletre vonatkozé elGirasokat. Részleteket minden készllék

‘ kézikdonyvének Miiszaki adatok cim(i részében talal.

waraes ) L@ Hasznaljon olyan folyadékokat és oldészereket, amelyek megfelelnek a késziilék ezekkel érintkezé

részegységeinek. Részleteket minden készillék kézikonyvének Miiszaki adatok cim(i részében taldl.
Olvassa el a folyadék és az olddszer gyartéjanak figyelmeztetéseit. Teljes informaciét kaphat az
anyagrol, ha elkéri a forgalmazotol vagy kiskereskeddjétél a biztonsagi adatlapot (SDS).

¢ Ne hagyja el a munkateriiletet, amig a berendezés be van kapcsolva vagy nyomas alatt van.

e Ha a berendezést nem hasznaljak, akkor ki kell kapcsolni, majd végre kell hajtani a
Nyomasmentesitési eljaras fejezetében leirt mliveleteket.

* A berendezést naponta ellenérizze. Az elhasznalddott és a sérilt alkatrészeket azonnal meg kell
javitani vagy ki kell cserélni. Cserealkatrészként csak az eredeti gyartd alkatrészei hasznalhatok.

* A berendezésen tilos modositast vagy valtoztatast végrehajtani. Barmilyen médositas
érvénytelenitheti a hatésagi engedélyeket, és veszélyes helyzeteket hozhat Iétre.

e  Gy6z6djdén meg réla, hogy minden berendezés miiszaki jellemz&i megfelelnek annak a kérnyezetnek,
amelyben haszndlja.

* A berendezést hasznalja rendeltetésének megfeleléen. Ha kérdése van, forduljon Graco
markakereskedGgjéhez.

* Atdomlibket és kabeleket tartsa tavol a kozlekedési utvonalaktol, élektél, mozgd alkatrészektél és forrd
fellletektdl.

* Ne hurkolja vagy hajtsa meg tulzottan a témléket, valamint ne huzza a készUléket a tdmliénél fogva.

* A gyerekeket és az allatokat tartsa tavol a munkavégzés helyétél.

e Tartsa be az 6sszes vonatkozé biztonsagi el6irast.
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Kétkomponensi anyagok
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Néhany anyag képes az éngyulladasra, ha tul nagy

nyagok éngyulladasa

driséggel alkalmazzak. Olvassa el az anyag
yartéjanak figyelmeztetéseit, és az anyag biztonsagi
datlapjat (SDS).

Kiil6énitse el egymastol az Aés aB
komponenst

Atszennyez6dés esetén a folyadékvezetékekbe

kerllt anyag megkodthet, ami komoly sériilést okozhat,
vagy a berendezés karosodasahoz vezethet.

Az atszennyez8&dés megakadalyozasa érdekében:

Soha ne cserélje fel az A és a B komponenssel
érintkez6 alkatrészeket.

Soha ne hasznaljon olyan oldészert, amely a
masik agrol beszennyez6dott.

Masik anyag hasznalata

FIGYELEM!

A berendezésben hasznalni kivant anyagtipusok
médositasa nagy koriltekintést igényel, hogy a
berendezés karosodasa, és ennek kbvetkeztében
a hosszu allasidd elkerilhetd legyen.

* Masik anyag hasznalatakor tébbszoér dblitse
at a berendezést, hogy biztosan teljesen tiszta
legyen.

»  Oblités utan mindig tisztitsa ki a folyadékbevezetd
nyilas szlréit.

e A kompatibilitas ellen6rzése érdekében vegye fel
a kapcsolatot a kérdéses anyag gyartdjaval.

e Haepoxik és uretanok vagy poliuretanok kdzoétt valt,
a folyadékrendszer minden 6sszetevdjét szerelje
szét és tisztitsa meg, illetve cserélje ki a tomlbket.
Az epoxikhoz gyakran hasznalnak aminokat a B
(keményit6) oldalon. A polikarbamidoknal pedig
gyakran hasznalnak aminokat a B (gyanta) oldalon.

3A6921B

Figyelmeztetések

A és B komponens

MEGJEGYZES: A tobbkomponens(i anyagokra
vonatkozoan eltérd gyartéi utasitdsokat kell betartani.

Ugyelijen arra, hogy az A komponens és a B komponens
témldinek iranya valtozik a hasznalt adagoldfej tipuséatol
fuggden.

Az A és B komponensekre vonatkozo tovabbi részletes
leirdshoz lasd a hasznalt adagolé kézikonyvét.

A PD44-es tipusu modell hasznéalata esetén lasd a
PD44 adagolészelepek és adagolérendszerek 313876
cikkszdmu Uzemeltetési és karbantartasi kézikényvét.



Alkatrészek azonositasa

Alkatrészek azonositasa

C-300

. abra: A C-300-as modell alkatrészei

Jelmagyarazat:

TmMOoOO W >

ACTITO

-

Szamitégépes érint6képerny6

UniXact rendszer szoftveres kezel6fellilete
Adagolé

Ajté

Kett6 Y iranyban mozgathato csuszka
Villamos alkatrészek (t6bbek k6z6tt a mozgasvezérld)
szerel6fedele

Vezérl6 gomb

USB csatlakoz6

Vészledllitas

Rendszer f6kapcsoldja / biztositék foglalattal
rendelkez6 haldzati csatlakozé

Tapkabel csatlakoztatasi pontja
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Alkatrészek azonositasa

C-500
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2. abra: A C-500-as modell alkatrészei

Jelmagyarazat:

AA Szamitégépes érintéképernyd

AB Adagol¢6 szoftveres kezel6felilete

AC Adagolo

AD Fényfuggoény

AE Adagol6 platform

AF Villamos alkatrészek (t6bbek k&z6tt a mozgasvezérld)
szerel6fedele

AG USB csatlakozé

AH Vezérl6 gomb

AJ Vészledllitas

AK Rendszer f6kapcsoldja / biztositék foglalattal
rendelkez6 haldzati csatlakozd

AL Tapkabel csatlakoztatasi pontja

AM Talcahelyzet-érzékel6k, a befogott munkadarabot
érzékel6 szenzorokkal

3A6921B 9



Beszerelés

Beszerelés

Kicsomagolas

VANPEN

Az UniXact gépeket nagy fa ladakban szallitjak.

A személyi sériilés vagy a gép karosodasanak

elkerulése érdekében:

* Apanelek biztonsagos eltavolitasahoz legalabb két
ember jelenléte javasolt.

e Ugyeljen arra, hogy a ladaban talalhaté 6sszetevék
ne mozduljanak el az alkatrészek rogzitésére és a
helyUkon tartasara hasznalt hevederek vagy tombok
eltavolitasakor.

Az UniXact automatikus adagolégépek kialakitasa
az asztal méretétdl és a valasztott opcidktol figgbéen
eltéré lehet. Emiatt az egyes gépeknél hasznalt
csomagolas is valtozik.

Az UniXact rendszerek kicsomagolasakor igazodjon
az alabbi utasitasokhoz.

1. Ellenérizze mindenhol a csomagolast, és jelentse,
ha azon barmilyen sériilést észlel, ami

befolyasolhatja a becsomagolt berendezés allapotat.

MEGJEGYZES: Mindegyik lada tartalmaz esést érzékels
szenzorokat, amelyek segitségével megallapithatd,
ha a ladat helytelenlll kezelték. A kicsomagolas el6tt
ellenérizze ezeket az érzékelbket. Ha az érzékel6
leolvasasaval megallapithat6 a durva banasmad,
jegyezze fel ezt a tényt a rakomanylevélen és a
kicsomagolaskor ellenérizze, hogy a gép karosodott-e.
SHECKWAICH

gﬂ?ﬁ?ﬁﬁﬂ%

2. Alada felnyitasa el6tt olvassa el a rajta talalhaté
Osszes specidlis utasitast és figyelmeztetést.

3. A gépek mindegyikét egy palettahoz rogzitik
csavarokkal, majd azt kdvetéen mindegyik oldalara
oldalpaneleket erésitenek. Ezt kdvetden a fedelet
hozzéaerdsitik az oldalakhoz. A lada megvizsgalasaval
allapitsa meg, hogy a paneleket csavarokkal vagy
szOgekkel rogzitették-e.

4. Attdl fuggben, hogy a lada 6sszeszerelésére milyen
kotéelemeket hasznaltak, szedje szét a ladat
feszitbvassal és/vagy elektromos csavarozéval.
Els6ként szedje le a fedelét, majd lazitsa meg és
tavolitsa el egyenként az oldalakat.
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5. Kicsomagolas kdzben vizsgdlja meg az 6sszes
alkatrészt, és ellendrizze, hogy azok nem sérlltek-e.
Barmilyen sérllés észlelése esetén készitsen egy
minél részletesebb fényképet a sérilt alkatrészrél és
Iépjen kapcsolatba a Graco helyi forgalmazojaval.

6. Tamasszon meg minden olyan becsomagolt
alkatrészt, amely a csomagolas eltavolitdsakor ugy
tlinik, hogy nem biztonsagos médon elmozdulhat.

7. Havanilyen, tavolitsa el a berendezés régzitéséhez
és annak védelme érdekében feltekert mianyag
féliat és szalagokat.

8. Emelje le a gépet a palettardl villas targonca
vagy emeldvilla segitségével.

A villas targonca villainak teljesen at kell nydlniuk
a gép allvanyan, hogy a gép karosodas nélkul
eltavolithato és szallithato legyen.

9. A gép beinditasa el6tt vizsgalja azt meg figyelmesen.
Eléfordulhat, hogy azon tovabbi kicsomagolasi vagy
bedllitasi utasitasok talalhatok cimkék vagy matricak
formajaban.

MEGJEGYZES: A géppel egyiitt szallitott anyagellato
tdml6k a gyarban végzett nedves préba utan fennmaradt
vegyi anyagokat tartalmazhatnak. A vegyi anyagokat
tartalmazé tdmliSk le vannak zarva és a tartalmuk lathaté
a cimkéjukén. A géppel egyutt mellékelt barmilyen mas
adagol6 berendezések és a bennik lévé vegyszerek meg
vannak jelélve és meg vannak cimkézve. Az anyagok
biztonsagi adatlapjai mellékelve vannak a leszallitott
géppel. A belizemelés befejezése és a rendszer
mikodtetése el6tt olvassa at a teljes dokumentaciot.
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A gép elhelyezése és
elokészitése

Az UniXact gépet helyezze egy sima, vizszintes fellletre
az Uzemeltetéséhez szlikséges eréforrasok kdzelében. A
gép miikodéséhez villamos energiara és levegbellatasra
van szikség. (Lasd az azonosito tablat a gépen.)
Hagyjon elegendd tavolsagot a gép koril ahhoz,

hogy hozza tudjon férni a gép aljaban talalhaté
vezérléelemekhez.

MEGJEGYZES: Az adott alkalmazastél fiiggéen
el6fordulhat, hogy az anyagadagol6 rendszer szamara
tovabbi helyet kell biztositani. Lasd a hasznalt
adagolérendszer kézikdnyvét. Lasd a Kapcsolédo
gépkonyvek részt a 3. oldalon.

1. Allitsa be a gép aljan talalhaté szintezé talpakat gy,
hogy az asztal felllete vizszintes legyen és mind a
négy talp érintkezzen a talajjal.

| = ||

Szintez6 talpak
3. abra: Az UniXact aljanak vizszintbe allitasa

2. Huzza meg a rogzitd anyakat a talpakon.

3. Biztositsa a szabad tengelyiranyu mozgast
a jobb-bal és az el6re-hatra iranyokban a 4. abranak
megfelel6en, valamint ellendrizze, hogy a mozgast
fizikailag semmi se akadalyozza.

a. Az adagol6 a keresztgerendahoz van rogzitve
egy régzitécsavarokkal ellatott sarga rogzité
szerelvény segitségével, és igy ezzel a bal-jobb
iranyban (X-tengely mentén) térténé mozgas
meg van akadalyozva. Tavolitsa el a két csavart
és a szerelvényt.

b. Eléfordulhat, hogy az el6re-hatra iranyu
(Y-tengely menti) mozgas pantokkal vagy
kotegel6kkel van megakadalyozva. A gép
mUikodtetése el6tt tavolitsa el a pantokat
és a csomagolas tovabbi részeit.

3A6921B

Beszerelés

MEGJEGYZES: A fel-le iranyl (Z-tengely menti)
mozgas villamos fékkel van megakadalyozva,
amelynek kioldaséhoz elektromos aramra van szikség.
Az adagolénak csupan akkor szabad fel vagy le
mozdulnia, ha a rendszer aram alatt van és a szén
akkor is csak a gép kezel6szerveivel mozgathato.

Sarga rogzitd
szerelvény
elhelyezkedése

4. abra: Az adagolo tengelyiranyu mozgasai

4. Leszallitaskor a szamitogép kijelzéje altalaban
leszerelt allapotban van. A csavarok, amelyekkel
a kijelz6 a gépen lévé tartékonzolhoz régzithetd,
be vannak csavarva a kijelzd hatlapjaba. Tavolitsa el
Oket, majd rogzitse vellk a kijelz6t a tartdkonzolhoz.
Csatlakoztassa a tartékonzolrdl lelogé harom
vezetéket a kijelz8 hatlapjan talalhaté megfeleld
csatlakozdkhoz.

A kijelz6 rogzitési helye

A vezetékek
csatlakozoi

5. abra: A kijelzé felszerelése

5. Szerelje vissza az dsszes tdbbi olyan elemet,
amelyek esetleg a biztonsagos szallitas érdekében
el lettek tavolitva. A csomagolasban kilén
utasitasoknak kell mellékelve lenniik ezekre
az elemekre vonatkozdlag.
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Beszerelés

Vezetékek csatlakoztatasa

A belizemelés befejezése és a rendszernek anyaggal
egyltt torténé mikodtetése el6tt tanulmanyozza at
az adagol6 rendszer 8sszetevdire vonatkoz6 6sszes
utasitast.

1. Ellenérizze a gép adattablajat ahhoz, hogy
megallapitsa a rendszer energiaigényét.

2. Az 6sszes légcesatlakozé ellenérzésével biztositsa
azt, hogy ne legyen kilazult vagy levalt Iégtomlé.

3. Kapcsolja ra s(ritett levegét biztositd berendezésre
a rendszert.

MEGJEGYZES: A legnagyobb megengedett
rendszernyomas tullépése esetén a felgytlemlett levegd
az atmoszféraba tavozik a légbeszivé szerelvényen |évd
nyomascsodkkentd szelepen keresztil.

Levegbbevezetd
nyilas

Nyomascsokkentd
szelep

6. abra: Légnyomas-szabalyozo6 elhelyezkedése

4. A nyomascsokkentd szelep bekapcsolasanak
elkeruléséhez éllitsa be a légnyomast a rendszer
névleges értékeinek megfeleléen.

5. Csatlakoztassa aramforrashoz a gépet. A legtébb
gépen egy biztositék foglalattal rendelkez6 IEC aljzat
talalhato, amelyhez egy hagyomanyos fali halézati
aljzattal kompatibilis 6ntétt kivitell tapvezeték
csatlakoztathatd. A rendelkezésre allé
kabelkészletekkel kapcsolatos informacidkhoz
lasd az UniXact automatikus adagolé platform
karbantartasat és alkatrészeinek leirasat tartalmazo,
3A4061-es szamu kézikdnyvet.

6. Az adott alkalmazastdl fluggben telepitsen a
rendszerbe keverét, elzarészelepet és adagolo
tlt. Lasd a hasznalt tipusu szelep kézikonyvét.

MEGJEGYZES: Az adott rendszertél fiilggen
Iétezhetnek olyan egyedi funkcidk, amelyek
mUikddéséhez tovabbi belizemelési és beallitasi
eljarasokra van sziikség, és amelyek leirasat ez
a kézikényv nem tartalmazza.
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Oblités a berendezés
hasznalata elott

A berendezést altalaban kénny(iolajjal tesztelik, amely az
alkatrészek védelme érdekében a folyadékjaratokban
marad. Annak érdekében, hogy az On &ltal hasznalt
anyag ne szennyez6dhessen az olajjal, a berendezés
hasznélata el6tt 6blitse &t a rendszert valamilyen
kompatibilis oldoszerrel. A berendezés 6blitéséhez
szukséges eljaras az adagolorendszer tipusatél figg.
Lasd a hasznalt adagolérendszer kézikonyvét. Lasd

a Kapcsolodé gépkonyvek részt a 3 oldalon.

MEGJEGYZES: Lasd a berendezésen 1év6 cimkéket és
jelzéseket a folyadékkal érintkezd alkatrészek tartalmat
illetéen.

Foldelés

A\ A\

A berendezést a statikus kisllés és elektromos aramités
kockazatanak csokkentése érdekében foldelni kell.

Az elektromos és statikus kistlések hatasara a gazok

és g6z6k meggyulladhatnak, illetve robbanhatnak.

A helytelen foldelés elektromos aramutést okozhat.

A foldelés vezetéket biztosit az elektromos aram
elvezetéséhez.

Leveg6- és folyadéktomidk: A foldelés folytonossaga
érdekében csak foldelt tdmléket hasznaljon, melyek
hossza egylttesen maximum 150 m hosszu legyen.
Ellenérizze a tdml6k elektromos ellenallasat. Ha a
foldelés felé mért teljes ellendllas meghaladja a

29 megaohmot, akkor haladéktalanul cserélje ki a tomlét.

Gép: A rendszer foldelése a tdpkabelen keresztiil valdsul
meg.

Kompresszor: Kvesse a gyartd ajanlasait.

Adagoloszelep: Foldelje egy megfeleléen foldelt
folyadéktdomldn és szivattyun keresztul.

Ellato folyadéktarold: A vonatkozé helyi elirasok
szerint jarjon el.

Oldodszert tartalmazo, oblitéshez hasznalt vodrok:
A vonatkozé helyi el6irasok szerint jarjon el. Csak
elektromosan vezetd fém vodrot/tartalyt hasznéljon,
amelyet foldelt felliletre helyezett. Tilos a védrét olyan
szigetel6 fellletre, pl. papirra, kartonpapirra helyezni,
amely nem teszi lehet6vé a foldelést.

A foldelés folytonossaganak fenntartasa oblités
vagy nyomasmentesitéskor: nyomja az adagolészelep
fém részét szorosan egy foldelt fémtartaly falahoz, majd
mikodtesse a szelepet.
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Beinditas

A C-300-as modell alkatrészeinek elhelyezkedéséhez
lasd az 1. abrat, a 8 oldalon. A C-500-as modell
alkatrészeinek elhelyezkedéséhez lasd a 2. abrat,

a 9. oldalon.

A rendszer beinditasa

1. Az UniXact modelltdl fliggéen gy6z6djén meg arrdl,
hogy a munkadarabhoz hozzaférést biztositd ajté
be van csukva illetve, hogy a fényfliggdny nincs
megszakitva.

2. Kapcsolja be (On) a rendszer f6kapcsoléjat.
A kapcsol6 a C-300 (K) és a C-500 (AK) modellek
el6lapjan talalhato.

3. Ellendrizze, hogy a rendszer el van latva
taplevegével. Tolja a felsé allasba a leveg&bevezetd
nyildson 1évé sarga tolészelepet.

/ Toloszelep

Fel

Leveg8bevezetd
nyilas

7. abra: Tapleveg0 biztositasa a rendszer szamara

4. A gép elblapjan talalhat6 zéld vezérlégomb (G -
C-300; AH - C-500) megnyomasaval helyezze
feszlltség ala a gépet.

5. Mindegyik rendszer rendelkezik egy szamitogéppel
és egy érintéképernyds kijelzével (B - C-300, AB -
C-500). Kapcsolja be a szamitégép kijelzdjét.

6. A rendszer elsé beinditasakor aktivalni kell a

Microsoft® Windows® szoftvert. Allitsa be az
orat és az id6zonat, ha az kilénbozik a szoftver
telepitésekor gyarilag beallitott értéktdl.

7. Inditsa Ujra a szamitogépet a Windows start menije
segitségével.

8. Ha aszamitégép ujrainditasat kdvetéen nem indul el
automatikusan az UniXact rendszerszoftvere,
nyomja meg a Graco ikont a Windows asztalon.
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Bejelentkezés

Az UniXact rendszerszoftverének f6képernydje a
bejelentkezési képernyd, amely hozzaférést biztosit a
rendszerhez és annak funkcidihoz. Harom hozzaférési
szint van a rendszer esetében: gépkezeld (Operator),
technikus (Technician) és mérndk (Engineer).

[rrrT—

G oraco BEEEINENSE - B

Username

Password

o B3

e —

A bejelentkezéshez hasznalja a felhasznaldi név és
a jelszd mezéket @ és a rendszerbe valé belépésre
szolgalé ikonokat @.

Bejelentkezés gépkezeloként: Valassza
ki ezt az ikont, ha csupan gépkezeldi
(Operator) hozzaférési szinttel rendelkezik,
és ha automatikusan be szeretne
jelentkezni felhasznaloi név vagy jelszé
megadasa nélkul. A mérndki (Engineer)
és technikusi (Technician) hozzaférési
szinttel rendelkez6 felhasznaléknak meg
kell adniuk a felhasznaldi nevet és a
jelszét, és a standard bejelentkezési ikont
kell hasznalniuk.

Bejelentkezés: Valassza ki ezt az ikont a
felhasznaloi név és a jelsz6 megadasat
koévetden.

2

Az alapértelmezett felhasznaldi nevek és jelszavak
a kévetkezok:

Felhasznaldi név Jelszé
Operator Operator
Technician Technician
Engineer Engineer

1. Az els6 alkalommal val6 bejelentkezéshez
technikusként vagy mérndkként, adja meg
az alapértelmezett jelszot.

2. Kattintsonra a ﬂ ikonra.
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Beinditas

A bejelentkezést kdvetéen automatikusan belép

a rendszerbe. Ez lehet6vé teszi az uj programok
létrenozasat és betoltését, a paraméterek modositasat,
az allapot ellen6rzését vagy a mar létezé programok
futtatasat.

MEGJEGYZES: Egyszerre csak egy felhasznalé lehet
bejelentkezve. Egy uj felhasznalo bejelentkezésével

a rendszer kilépteti az el6z6leg bejelentkezett
felhasznalot.

A felhasznaldi név a bejelentkezési ikon mellett @
lathat6 a bejelentkezési képerny6 jobb fels6 sarkaban,
a rendszerbe valo bejelentkezést és a csatlakozast
koévetden.

Gonaco HEEDOERE -~ @L=Fy

Username

Password

Te [ N2

A bejelentkezési képerny6 ikonjanak és a képerny6 felsé
részén talalhat6 navigacioés ikonoknak a leirasahoz lasd
a Rendszerfunkciok részt a 16. oldalon.

Mérnoki hozzaférési szint esetén a bejelentkezési
képernydre valo visszatéréskor lathaté egy tovabbi
ikon is, amely a felhasznalok listdjanak szerkesztésére

szolgal. @

%

Felhasznaldk szerkesztése:

A felhasznaldi lista, a jelszavak és
a hozzaférési szintek szerkesztése.
Ez az ikon csak akkor lathaté, ha
egy adminisztrator (mérndk) van
bejelentkezve.

Felhasznalok szerkesztése
Mérnoki szintli hozzaférés esetén a felhasznaléi

informaciok szerkesztéséhez nyomja meg a ikont
a bejelentkezési képernyén. Ezzel megnyilik az Edit User
(felhasznald adatainak szerkesztése) ablak.

A felhasznalé adatainak szerkesztésére szolgald
ablakban lehet6ség van az alapértelmezett értékek
mddositasara valamint Uj nevek és jelszavak adhatdk
meg. Ha a jelszéfajl barmikor torlédik vagy megsérl,
a rendszer létrehoz egy Uj fajlt az alapértelmezett
jelszavakkal.
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1. Vélasszon ki egy nevet a felhasznaléi listabél @.

2. Szlkség szerint médositsa a pillanatnyilag
kivalasztott felhasznald nevét és jelszavat @.

3. Szlkség esetén modositsa a kivalasztott névre
vonatkozolag a hozzéaférési szintet @).

MEGJEGYZES: Minden felhasznaldi névnek egyedinek
kell lennie. A jelszavaknak nem sziikséges egyedinek
lennitk.

4. Torodlje vagy modositsa az alapértelmezett
felhasznalokat és jelszavakat, hogy megakadalyozza
az illetéktelen hozzaférést vagy a szoftver
modositasat.

femri ]
Users e
Engineer o Access Leval
o opers
Operator ® Technician
© Engineer

Usarmname Technician
Passwor .ﬁl*ﬂhdhﬁlh

Wi 8

A felhasznal6k szerkesztésére szolgalé altalanos vezérlé
ikonok a képerny6 aljan talalhatok @.

Vissza: Visszatérés a bejelentkezési
képernydre. A rendszer nem ment el
semmilyen médositast ami a szerkesztési
képernydn tortént.

Felhasznalo torlése: Egy felhasznaloi
név és jelszo torlése az adatbazisbol.

Uj felhasznalé: Egy Uj felnasznalé
létrehozasa az alapértelmezett
felhasznaldi névvel, jelszéval és
hozzaférési szinttel. A felhasznald neve, a
jelszo és a hozzaférési szint a felhasznalo
létrehozasat kdvetéen modosithatd.

Mddositasok mentése: A felhasznaldk
: adatbazisaban végrehajtott médositasok
mentése. Ha a felhasznalé nem a mentés
ikont valasztja ki, akkor a modositasokat a
rendszer nem menti el.

MEGJEGYZES: Habar a gépkezelSk (Operator)
beléphetnek a rendszerbe felhasznaloi név és jelszé
nélkul is, opciondlisan szamukra is beallithaté jelsz6
azoknal az rendszereknél, amelyeknél a rendszerhez
hozzaféré személyek mindegyikének be sziikséges
jelentkeznie.
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Kapcsolat kialakitasa a
mozgasvezéridvel

Bejelentkezéskor az UniXact rendszerszoftver
automatikusan kapcsolatot alakit ki a rendszer
mozgasvezérlbjével. Ha valamilyen oknal fogva a
rendszer nem csatlakozik automatikusan, a Connect
to Dispenser (Kapcsolat Iétrehozasa az adagoloval)
ablak megnyithat6 a képerny6 bal alsé sarkaban lévé
kapcsolati allapotjelzére valé dupla kattintassal vagy
dupla koppintassal. A rendszer allapotjelzéjének
elhelyezkedése megtalalhaté a Rendszerfunkciok
részben a 16. oldalon.

Ebben az ablakban azok az IP-cimek lathatodk,

amelyekhez a kapcsolédas lehetséges @. A listaban
azok az érvényes vezérl6k szerepelnek, amelyek a
fejleszté szamitdégép IP-cime és alhalézati maszkja altal
meghatarozott tartomanyon belll talalhatok. A listaban
szerepelnek azok a vezérl6k, amelyekhez a szoftver

a kézelmultban csatlakozott. A listanal a felhasznaldk
egy ismert IP-cimet is megadhatnak.

===

G Connect to Dispanser

Select Dispenser to Connect To:

192.168.0.202
152 168.0.206 o
Searching 256 locations

Q- |
== (3]

Ha egy meghatarozott IP-cimet kivan megadni a

bemeneti mezében @, vélassza ki az ,Input IP” opcidt a
vezérl6i IP-cimeket tartalmazd listaban. A csatlakozasi

lehet6ségek a kovetkezGk @:

e Cancel (Mégse) - Kilépés a csatlakozasi
képerny6bdl és visszatérés a féprogramba.

¢ Disconnect (Kapcsolat bontasa) -

A pillanatnyilag csatlakoztatott vezérlével
valé kapcsolat megszakitasa.

e Connect (Csatlakozas) - Csatlakozas a
meghatarozott IP-cimhez. Ha mar van egy
kialakitott kapcsolat egy vezérlével, akkor
a rendszer automatikusan megszakitja a
kapcsolatot azzal.

MEGJEGYZES: Sok esetben a géppel egyiitt hasznalt, a
szerel6fedél alatt a gép aljaban talalhaté mozgasvezérlé
az egyetlen, ami megjelenik a listdban. Ez a lista akkor
hasznos, ha tdbb gép van halézatba kapcsolva.

Egy halézaton kivuli gép alapértelmezett IP-cime

192 168 000 200.
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Ha kapcsolat 1étrejott a szamitogép és mozgasvezérlé
koz6tt, és a két készulék kommunikal egymassal, akkor a
képernyd bal alsé sarkaban a zéld ,,Connected” (kapcsolat
fennall) Gzenet lathatd. Az Gzemi képerny6 felsé része
kézelében talalhato rendszerallapot- és riasztasi savok
tajékoztatnak a gép allapotardl. A riasztasi sav jobb

oldalan lévé ikon jelenik meg aktiv riasztasok
esetén. Tovabbi informaciokhoz lasd a Rendszerallapot
és riasztasok allapota részt a 59. oldalon.

A csatlakozas el6tt a szoftvert el6re fel kell télteni
a mozgasvezérlére. Ha a szoftver nincs jelen vagy
elavult, két hibatzenet egyike jelenhet meg:

e A vezérl6 verziojanak kiolvasasa sikertelen.
Ez a fajlrendszerrel kapcsolatos hibara utal.
Szeretné Ujratelepiteni a fajlokat?

e Avezérl6 szoftvere és a fejlesztéi szoftver nem
kompatibilisek. Szeretné ujratelepiteni a vezérléi
fajlt? (Ennél az Gzenetnél lathaté mindkét szoftver
verzidoszama.)

G Connect to Dispenser

Select Dispenserto Connect To:
L7 L —

AD450 Develpment Application

'}

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

Yes No [ cancel

[ Connected! Obtaining system data

© Connect to Dispenser

Select Dispenser to Connect To:

| —————
AD450 Develpment Application

The Controller software and the developer software are incompatible. Reinstall
the controller files?

Development version: 1.0.3.4

Controller Version: 1.0.2.1

T

| Yes | No I Cancel I

Nyomja meg a ,Yes” (Igen) gombot a hibalizenetek
megjelenésekor. Ezt kbvetéen, amikor a rendszer kéri,
vélassza ki a rendszerrel egyutt kapott, zip fajlba s(ritett
vezérl6i fajlokat.

MEGJEGYZES: Ha olyan Uzenet jelenik meg,

hogy a vezérld nem engedélyezett, forduljon a

Graco képvisel6jéhez olyan szoftverért, amellyel
engedélyezheti a vezérl6 szamara az adagolészoftver
hasznalatat.
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Rendszerfunkcidk

Rendszerfunkciok

Az UniXact rendszer funkcidi a bejelentkezési képernyd

fels6 részén talalhato ikonok @ segitségével férhetbk
hozza.

MEGJEGYZES: Ezek az ikonok navigacios célbol még
akkor is lathaték maradnak a képernyd felsé részén,
amikor a felhasznal6 hozzafér a rendszer valamelyik
funkcidjahoz. A pillanatnyilag aktiv funkcié piros szinnel
kiemelve lathato.

Genncao!&

Usemame

Password

B0A

A jelen kézikdnyv publikalasanak id6pontjakor a standard
vagy egyéni hasznalatra rendelkezésre allé funkciok a

kévetkez6 ikonokkal vannak megjelenitve:

A0

Programfuttatas: Ennek az ikonnak

a megnyomasaval megjelenik az tzemi
képernyd, amely lehetéveé teszi a felhasznald
szamara a vezeérl6be letdltott programok
futtatasat. Ha nincs csatlakoztatott vezérld,
akkor ennek az ikonnak a haszndlatat nem
engedélyezi a rendszer.

Betanitas: Ennek az ikonnak a
megnyomasaval megjelenik a programozasi
képerny6, ahol a felhasznalé uj
mozgasvezérld programot hozhat Iétre,
mddosithat egy mar Iétez6 mozgasvezérld
programot valamint mozgasvezérlé
programokat t6lthet le a vezérlébe.

A programfejlesztéshez hozzatartozik az,
hogy a felhaszndlé betanittatja a géppel

a munkadarab kialakitasat.

Karbantartas: Ennek az ikonnak a
megnyomasaval megjelenik a karbantartasi
képerny6, ahol a felhasznald allithat a gép
pozicidjan, megtekintheti a bemenetek
allapotat, ki-be kapcsolhatja a kimeneteket
és szerkesztheti a paramétereket.

EIS kamerakép: Ennek az ikonnak a
megnyomasaval egy eléugré ablakban
megijelenik az él6 kamerakép. Ahhoz, hogy
ez a funkcié mikédjén, a rendszernek
tartalmaznia kell az opciondlis kamerat

és a paraméterek beallitasara szolgalo
képerny6n be kell kapcsolni a latas funkciot.
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Vonalkdd olvasoé: Ennek az ikonnak a
megnyomasaval megjelenik a vonalkéd
képerny6, ahol specifikus vonalkéd olvasasi
funkciok rendelheték hozza az UniXact
programjahoz. Ahhoz, hogy ez a funkcié
rendelkezésre alljon, be kell kapcsolni a
vonalkdd opciét a paraméterek beallitasara
szolgald képernydn.

Grafikon: Ennek az ikonnak a
megnyomasakor a gép dinamikusan

kijelzi az 1. és/vagy a 2. analdg csatorndhoz
hozzarendelt nyomasértékeket. Ehhez

a paramétereknél be kell kapcsolni az analdg
csatornakat. Ahhoz, hogy ez a funkcié
miikddjon, a rendszerben jelen kell lennie
az opcionalis nyomasatalakitoknak. Lasd

az Analég bemenetek paramétereket a

29. oldalon.

Statisztikai adatok: Ennek az ikonnak a
megnyomasaval megjelenik a statisztikai
adatokat tartalmazé képernyd, ahol az
aktudlisan csatlakoztatott rendszerrel
kapcsolatos napldzott adatok lathatok.

)0,

MEGJEGYZES: Az ikonok nem lathatok a képernyén
addig, amig a felhasznalé nincs bejelentkezve. Azok az
ikonok, amelyek hasznalatara a felhasznalé nem jogosult
szlrkével jelennek meg, mig a hozzéaférhetd funkciok
ikonjai kékkel.

A pillanatnyilag aktiv funkcié neve kdzvetlenil jobbra a f6
programfunkciok mellett lathaté @.

A bejelentkezési képernyd ikonja a képernyé jobb felsé
sarkaban lathato @.

Bejelentkezés: Ez az ikon segitségével
a bejelentkezési képerny6 jelenithetd
meg gyorsan a rendszerfunkcidk kozotti
navigalaskor.

2

A képerny8k mindegyikénél lent lathatok a rendszerre
vonatkozo altalanos informéaciék @. A bal als6 sarokban
lathato a rendszer kapcsolati allapota: connected

(van kapcsolat) vagy not connected (nincs kapcsolat).
Bejelentkezéskor a szoftver automatikusan kapcsolatot
alakit ki a rendszer mozgasvezérléjével. Ha azonban a
kapcsolat nem jon létre automatikusan, a felhasznalo
kétszer rékattintva vagy rakoppintva a ,not connected”
(nem csatlakozva) allapotra megjelenitheti a Connect to
Dispenser (Kapcsolat létrehozasa az adagoléval)
ablakot. Tovabbi informacidkhoz lasd a Kapcsolat
kialakitdsa a mozgasvezeérlovel részt a 15. oldalon.

A jobb alsé sarokban a fejleszt6i szoftver verziészama
lathato.

3A6921B



Beallitas

Karbantartasi és felhelyezési/
eltavolitasi poziciok

Az UniXact gépek olyan érzékel6kkel vannak felszerelve,
amelyekkel ellenérizhetd, hogy az X és az Y-tengelyek
olyan poziciéban vannak-e, hogy a karbantartas vagy a
munkadarab felhelyezése és eltavolitasa elvégezhetd. A
karbantartasi pozici6 altalaban az a helyzet, amikor a fej

a legkdzelebb van a gép ellils6 részéhez az Y iranyban
és a munkaterilet jobb széléhez az X iranyban.

A felhelyezési/eltavolitasi pozicié altalaban hatul
talalhatd az Y iranyban és a munkaterlet jobb szélén az
Xiranyban. Ezeknek a kapcsoldknak a pozicioi
korlatozott mértékben allithatok.

Ezek a poziciok meghatarozasara harom érzékel6
szolgal: egy-egy van az Y-tengely mindkét végén és egy
a Z-tengelyen, mint ahogy az a 8. abran lathaté. Az
Y-tengely pozicidjat a rendszer vagy a
betoltési/Ujratoltési érzékelbvel vagy a karbantartasi
érzékelbvel hatarozza meg. Az X és a Z-tengelyek
pozicioit a rendszer a Z-tengelyre szerelt adagold
érzékelbjével és az X-tengelyre szerelt célpont alapjan
hatarozza meg. B6vebb informacidkhoz lasd a
Biztonsagi aramkor kialakitasa részt a 87. oldalon.

MEGJEGYZES: Ezeknek az érzékelSknek a
bekapcsolédasakor kigyullad egy LED, amely
az érzékelbnek a vezeték feldli végénél talalhato.

s . Célpont
Betdltési/ujratbltési Adagolé
erzekelo érzékelGe

|l

™ O §

| = EIITEERERTEEEEER

E@i _

| O

Karbantartasi érzékeld

8. abra: Pozicionalo érzékeldk elhelyezkedése
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Az érzékel6k pozicidit be kell programozni és el kell
menteni a Karbantartas és a Munkadarab felhelyezése
paramétereknél. Ezeknek a paramétereknek a
beallitasaval kapcsolatos informaciokhoz lasd a
Rendszerparaméterek leirasa részt a 23. oldalon.

MEGJEGYZES: A paraméterek beallitasakor tigyelni
kell arra, hogy elegend6 tavolsag maradjon a végallasi
pozicioktdl a hamis riasztasok generalasanak elkertlése
érdekében.

Karbantartasi képerny6 funkcioi

A karbantartasi képernyé megnyitasahoz nyomja meg

Lo

a M ikont a rendszerfunkcidk kozul.

¢ GrAaco EE 1 FB) varienance oo Y
KIS S . Sy e Sy e INPUTS OUTPUTS LIMTS
Camars Coordinaies Sidolet @ Depense L] X Plus L]
SideRight @ Hewdle Biow 08 @) XMrws @
PX.CSV L ] Shde Lock Lek L ] X Home L ]
PXOSV @ Slide Lock Fighs @ X User []
F ® Output 05 @ ¥ Plus L ]
nput06 @ Outpart 06 @ YMns @
Motor Power @ Output07 @ ¥ Home L]
Dinpersa Pownr @ Ouput0é @ Yiser @
Locking PinLah @ Outpat 05 @ ZPss @
Lo Rgh @ OCupat 10 @ ZMrs @
Joggin input L] Output 1 L ] ZHoma @
- npnil @ Ouputiz @ ZUuser @
g nput13 @ OCuput1l @ TPz @
i L Cuput1d @ THos @
n ° Ouput1s @ THome @
ﬂ nptls @ Ouputls @ TUser @

Az altalanos vezérlé elemek a képernyd aljan talalhatok

Alaphelyzet: Elindit egy alapéllapotba valo
visszaallasi folyamatot, amelyet kdvetéen
az adagol6 az alaphelyzetbe keril ahhoz,
hogy lehetséges legyen az X, Y és Z
koordinatdk meghatarozasa egy
munkadarab esetében. A mozgatasi
aramellatas barmilyen foku megsziinését
kovetben el kell végezni az alaphelyzetbe
valé visszaallitast. A rendszer
vészledllitasa esetén ez az ikon le van tiltva.

()

Karbantartasi pozicié: Ennek az ikonnak
a megnyomasaval a gép egy elére
meghatdarozott karbantartasi pozicidba
kerll. A gép nem mozdul el ebbe a

pozicidba, ha az alaphelyzetbe valo
' O visszaallas nem tértént meg, vagy egy
aH\ program futtatasa, oblités vagy a

tlikeresési eljaras végrehajtasa kdzben.
Lasd a Karbantartasi és
felhelyezési/eltavolitasi poziciok
részt ezen az oldalon.
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I/0 feliratok: Ez a funkcié lehetévé teszi
az aktudlis bemenetek és kimenetek (1/O)
feliratainak szerkesztését. Mindegyik gép
kilén elmentett sajat I/O feliratokkal
rendelkezik. Mindegyik bemeneti’/kimeneti
csoportnak egyedi feliratokkal kell
rendelkeznie. Ez az ikon csak technikusi
vagy attol magasabb hozzaférési szint
esetén jelenik meg.

Paraméterek: Ez a funkcio lehet6vé teszi
a paraméterekhez valé hozzaférést.

A paraméterlista és a bemeneti/kimeneti
adatok egyszerre nem tekinthet6k meg.
Ez a gomb csak technikusi vagy attol
magasabb hozzaférési szint esetén jelenik
meg.

A rendszer éallapota a karbantartasi képerny6 bal felsé

sarkaban lathaté @. Tobb riasztas esetén csak a
legutdbbi riasztas jelenik meg.

Bemenetek és kimenetek
kezelése

Habar az UniXact gépeket teljesen ellenérzik és tesztelik
a gyarban, a bemenetek és kimenetek ellenérzésével a
berendezés j6l megismerhetd, és annak maédja is, hogyan
lehet a beallitasokkal a minimumra csdkkenteni az
inditas soran lehetséges problémakat.

A jobb alsé sarokban lévé ikon kivalasztasaval
megjelennek a bemenetek, kimenetek és a végallasok, ha
ezek a képerny6 megjelenésekor jelenleg nem lathatok.

coraco BERENEE - o
Motars have power. System is homed... Ready NPUTS OUTPUTS L|M|Tse|

Siide Lok
Side Fight
PrCEV
PX-05V

Sysem Coordinates

* Homa
X User
¥ Plus

¥ Minus

f Homa
¥ Usee
ZPlus

E ..'.'.:.........

A bemenetek a bemeneti és kimeneti adatok bal
oszlopéban lathatok @. 16 bemenet all rendelkezésre.

A kdzéps6 oszlopban a 16 kimenet lathatd @.

A kimenetek mindegyike az adott kimenet
kivalasztasaval be- és kikapcsolhatd, ami segithet
a hibaelharitasban.
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A végallasok a jobb oldali oszlopban lathatok @.
A tengelyek mindegyike esetében van egy pozitiv
végallas, egy negativ végallas, egy alaphelyzet
bemenet és egy felhasznal6i bemenet.

Az analdg bemenetek a képernyé6 aljan lathatok €.
A megjelenitett bemenetek beosztasa aranyos a
rendszerparaméterekkel.

A bemenetek, a kimenetek, a végallasok és az analdg
bemenetek feliratai szerkeszthet6k.

1. Nyomja meg a & ikont. Ezzel egy szévegdoboz
jelenik meg az 6sszes modosithatd cimke koral.

MEGJEGYZES: A szerkesztési médban a [ ikon

helyett a ikon lathato.

2. Valassza ki a mddositani kivant mezét és gépelje
be az yj feliratot.

3. Ismételje meg az eljarast mindegyik médositani
kivant feliratnal.

4. A médositasok mentéséhez nyomja meg a
ikont.

A bemenetek és kimenetek kapcsoldinak aktivalasaval
(lasd a Bemenetek/kimenetek tesztelése részt a

84. oldalon) ellendrizze a bemenetek és kimenetek
megfeleld mikodését.

Az alabbi tablazatban a bemenetekhez, kimenetekhez és
végallasokhoz jellemz&en hozzarendelt értékek lathatok.
Ezek gépenként valtozhatnak.

BEMENETEK

Csuszka vagy Befogott munkadarab - Bal*«
Csuszka vagy Befogott munkadarab - Jobb*<s
PD44, 1053, 1093 Ujratdltés (PX-CSV)*+@
PD44, 1053, 1093 adagolas (PX-OSV)* <&
Munkadarab jelen van*<

Start gomb vagy fenntartott: Exp-171
Mozgatasi aramellatas

Adagolasi d&ramellatas

Rogzitécsap vagy Befogott munkadarab - Bal*#,
Rogzitécsap vagy Befogott munkadarab -
Jobb*¢

Alacsony szint 1*

Alacsony szint 2*

Fenntartott: Exp-2, PR70 Faultf

Fenntartott: Exp-3, PR70 Readyt

Fenntartott: Exp-4, PR70 Cycle Startt
Fenntartott: Exp-5¢

= |©O|O|N|®O| O | WIN—

o

JEFY (Y [ [ Y N
OO | WIN|—
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KIMENETEK

Adagolas”

Lefujas*®

Bal csuszkarégzit6™

Jobb csuszkarogzité*

Laté kamera kapcsol6*

Jelz6oszlop*

Fenntartott: Exp-21

Fenntartott: Exp-17

Fenntartott: Exp-107

10 Fenntartott: Exp-9¢

11 Fenntartott: Exp-81

12 Fenntartott: Exp-7f

13 | Fenntartott: Exp-61

14 | Fenntartott: Exp-571

15 | Fenntartott: Exp-4f

16 | Fenntartott: Exp-31
VEGALLASOK

1 X plusz (+) végallas

2 X minusz (-) végallas

3 X fenntartott végallas

4 Tikeresés X

5 Y plusz (+) végallas

6

7

8

9

O|O|N|O| O | WINf—

Y minusz (-) végallas

Y fenntartott végallas
Tlikeresés Y

Z plusz (+) végallas

10 | Zminusz (-) végallas

11 Erintésérzékeld (billenés és délés)
12 | Z fenntartott végallas

13 | Adagol6 plusz (+) végallas
14 | Adagolé minusz (-) végallas
15 | Adagol6 alaphelyzet végallas
16 | Adagolo fenntartott végallas

* A 24X999. cikkszamu vezérl6kartyan hozzarendelve.

< A bemenetek/kimenetek kijelzése a képernydn bonté
érintkez6knek megfeleléen van beéllitva (ha a
kapcsolo aktiv és az érintkezé nyitva van, akkor az
adott paraméter melletti pont zéld szind.)

& A PDA44-es szelepeknél a kialakitas bonto érintkezds;
az 1053-as szelepeknél a kialakitas zaro érintkezds.

1 A fenntartott bemenetek és kimenetek a 25A479.
cikkszamu kiegészit6 bemeneti/kimeneti kartydn
keresztiil férhet6k hozza. Adott esetben, a jellemzd
felhasznalas fel van tiintetve a kiegészité cimek
mindegyikénél.
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Tengelykoordinatak
kivalasztasa

G GRACO __‘. Maintenance

Motars have power. System is homed... Ready

oo P

[ Valus Unias

Paramaters Valve

Sysem Coordinates

GENERAL

Pasnatsd Corpmier

. Analog 2 Oftzat: Valus of
Analog 2 at0 Y

am

A munkadarab pillanatnyi helyzetének koordinatai a bal
oldalon lathaték @. A felhasznalé kivalaszthatja, hogy
melyik koordinata-rendszer legyen lathaté. A koordinatak
feletti széveg tajékoztat arrél, hogy melyik
koordinata-rendszer van jelenleg kivalasztva.

A jobbrdl lathaté rendszerkoordinataknal (System
Coordinates) a tengelyekre vonatkozé abszolut

koordinatak lathatok @.

MEGJEGYZES: Ennél a pozicidnal a Z iranyu eltérés
nincs beleszamitva. A tlihegy tényleges pozicidja azonos
gépi koordinatakkal rendelkezd két kiildnb6z6 tlinél a
kever6/adagolofej szerkezetek eltéré hosszusaga miatt
véltozhat. Lasd a Tlikeresés paramétereket a 27
oldalon.

Kivalaszthato a bal fészek (csuszkara helyezett
munkadarab esetén) koordinata-rendszere, a jobb
fészek koordinata-rendszere vagy az abszolut
koordinaték. A koordinata-rendszer ikonja annak

kivalasztasakor szlrkévé valtozik @.

=
L

Bal fészek: Atkapcsolds a bal fészekre
vonatkozd koordinata-rendszerre. Az erre

a koordinata-rendszerre vonatkozo eltérés
a Gépi eltolasok paramétereinél allithaté be.
Tovabbi informacidkhoz lasd a Gépi
eltolasok paramétereket a 25. oldalon.

Abszolut koordinatak: Atkapcsolas abszoltt
koordinatakra. A gép ezt a
koordinata-rendszert hasznalja dblitéskor

és a tlikeresési eljarasanal, valamint a bal és
jobb fészek nullpontjanak megkeresésekor.
Ennek a koordinata-rendszernek a nullpontja
megegyezik az alaphelyzettel.

Jobb fészek: Atkapcsolas a jobb fészekre
vonatkozd koordinata-rendszerre. Az erre

a koordinata-rendszerre vonatkozo eltérés
a Gépi eltolasok paramétereinél allithaté be.
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A rendszer mozgatasa

Motars have power. System is homed... Ready INPUTS GUTPUTS LIMITS

X Plus
X Mirus
* Homa

X User

¥ Plus
¥ Minus
f Homa

¥ Usee

ZPlus
Z Merus
Z Homa

Z User

T Pius
T Minus
T Homa

T User

Shde Let
Side Fight
PRESV
PX-05V
Pan Frasars
inpat 06
Motor Power

Dispense
Mossclle Bl Off

Camera Coordinates Sysm Coordinates

Side Lock Let
Sl Lock Fighs
Output 05
Output 06
Output 07
Output 08
Output 03
Outpat 10
Output 11
Outpan 12

Do Powne
Leeking Pin Laft
Lok Py Pt
input 11
npan 12
nput 13 Output 13
nput 14 Output 14
nput 1§ Output 16
npat16 @ uitpant 16

n m ac bR
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A rendszer finombeallitd mozgatasa lehet6évé teszi
az adagol6 tengelyeinek a mozgatasat a rendszer
tesztelése és oblitése céljabdl valamint koordinatak
kivalasztdsahoz a paraméterek beédllitasakor.
A mozgatast szilkséges hasznélni a munkadarabok
programozéasakor is. Lasd a Programozasi pontok részt
az 51. oldalon.
A kdzépen lévd mozgatasi vezérldgombokkal a rendszer
az X és az Y irdnyokban mozgathaté, valamint itt
lehetséges egy meghatéarozott pontba térténd ugras is
L1}
MEGJEGYZES: Egy nyil megérintésével az adagolé
elmozdul egy Iéptékkel az adott iranyban. A folyamatos
mozgatashoz érintse meg és hlzza vagy pedig
csusztassa az ujjat a nyilon.
Mozgatas pozitiv Y iranyban: A gép
elmozditasa az Y-tengely mentén pozitiv
iranyban, amely a gép elejétél vald tavolodasnak
felel meg. Az adagoldfej folyamatosan mozog
f az adott tengely mentén addig, amig az ikon
le van nyomva. Ez az ikon le van tiltva, ha a
rendszer olyan allapotban van, amelynél a
mozgatas nem engedélyezett.

Mozgatas negativ Y iranyban: A gép
elmozditasa az Y-tengely mentén negativ
irdnyban, amely a gép elejéhez vald
kdzelitésnek felel meg. Az adagoldfej
folyamatosan mozog az adott tengely
mentén addig, amig az ikon le van nyomva.
Ez az ikon le van tiltva, ha a rendszer olyan
allapotban van, amelynél a mozgatas nem
engedélyezett.

Mozgatas pozitiv X iranyban: A gép
elmozditasa az X-tengely mentén pozitiv
iranyban, amely a gép jobb széléhez valé
koézelitésnek felel meg. Az adagoldfej
folyamatosan mozog az adott tengely
mentén addig, amig az ikon le van nyomva.
Ez az ikon le van tiltva, ha a rendszer olyan
allapotban van, amelynél a mozgatas nem
engedélyezett.
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Mozgatas negativ X iranyban: A gép
elmozditasa az X-tengely mentén negativ
iranyban, amely a gép bal széléhez valo
kozelitésnek felel meg. Az adagoldfej
folyamatosan mozog az adott tengely mentén
addig, amig az ikon le van nyomva. Ez az ikon
le van tiltva, ha a rendszer olyan allapotban
van, amelynél a mozgatas nem engedélyezett.

Ugras egy poziciora: Megnyit egy ablakot,
ahol megadhatdk azok a koordinaték, ahova a
L felhasznald szeretné, hogy a rendszer ugorjon.
S Ez az ikon le van tiltva, ha a rendszer olyan
allapotban van, amelynél a mozgatas nem
engedélyezett.

A jobb oldalon Iévé mozgatasi gombokkal a Z-tengely
vezérelhets @.

Mozgatas pozitiv Z iranyban: A gép
elmozditasa a Z-tengely mentén pozitiv
iranyban, amely a fészektél valé felfele

valé tavolodasnak felel meg. Az adagoldfej
folyamatosan mozog az adott tengely mentén
addig, amig az ikon le van nyomva. Ez az ikon
le van tiltva, ha a rendszer olyan allapotban
van, amelynél a mozgatas nem engedélyezett.

E3

Mozgatas negativ Z iranyban: A gép
elmozditasa a Z-tengely mentén negativ
iranyban, amely a fészekhez vald kdzelitésnek
felel meg. Az adagoldfej folyamatosan mozog
az adott tengely mentén addig, amig az ikon
le van nyomva. Ez az ikon le van tiltva, ha a
rendszer olyan allapotban van, amelynél a
mozgatas nem engedélyezett.

*

A Z-tengely menti mozgatasi sebességet alacsonyra
kell beallitani (legfeliebb 5 mm/s). Ha a mozgatasi
sebesség magas, az adagolé mas alkatrésszel
Utkdzhet és ennek kodvetkeztében az adagold
alkatrészei vagy a fészek megsérilhetnek.

Az adagolasi vezérlégombok a mozgatasi gomboktol
egészen balra talalhatok @.

Adag adagolasa: Ezzel a gombbal prébaként
egy adag juttathaté ki az adagolébdl.

' A prébaadag kijuttatasakor alkalmazott

s adagolési sebesség és az adagolas
id6tartama a paraméterek kozott allithato.
Kézi 6blités: Manudlis 6blités beinditasara
szolgal. Az 6blitési folyamat részeként a gép
az Oblitési poziciéba mozdul.

A mozgatas gombjainal van egy csuszka is, amellyel
a mozgatas sebessége allithatd be, a paraméterek
kozott beallitott maximalis sebesség szazalékaként @.
A maximalis sebesség mindegyik tengely esetében
kilén-kilon allithaté. Ez a bedllitds csupan akkor
aktiv, ha ez a képerny6 lathato, és nem befolyasolja
a mozgatasi sebességet egy betanité eszkdz (teach
pendant) hasznalatakor.
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Rendszerparaméterek
attekintése

Az UniXact rendszer paraméterei alapvet6 szerepet
jatszanak az UniXact gépek mikodtetésében.

A paraméterek két kategdriaba sorolhatok:

e altalanos rendszerparaméterek
e szelepek paraméterei.

Az altalanos rendszerparamétereken belll léteznek
pozicionalasi, alkalmazas-specifikus és gépi
konfiguraciora vonatkozé paraméterek.

A rendszerparaméterek feljegyzéséhez és
attekintéséhez lasd az F fiiggelék —
Paramétertablazatok részt a 99. oldalon.

Pozicionalasi paraméterek

A pozicionalasi paraméterek tanittatjak meg a rendszer
szoftverével azt, hogy hol taldlhatok a fizikai
komponensek a munkateruleten belll.

FIGYELEM!

Ha a pozicidk betanitdsa nem térténik meg a

gép mikodtetése el6tt, a targyakkal valé Gtkdzés
kovetkeztében a rendszer megrongalddhat.

Ezek a poziciok betanitasa altalaban megtdrténik
a gyarban, de a gép els6é miikodtetése elétt azokat
ellendrizni és szlikség szerint médositani kell.

A beéllitasok valtozhatnak a munkaterileten belll
elhelyezked6 fizikai tartozékok elhelyezkedésétol
fuggben. A pozicidk még az azonos tipusu és azonos
programot futtaté gépeknél is kissé kllonbdzhetnek.

A kovetkez8k tartoznak a pozicionalasi paraméterek
kozé:
e Tlikeresés
e X/Y/Z &blitési pozicid
e Gépi eltolasok paraméterei — bal fészek
billenése/délése, jobb fészek billenése/dblése,
bal fészek nullpontjanak X/Y/Z koordinatai és
a jobb fészek nullpontjanak X/Y/Z koordinatai
e Munkadarab jelenléte
e Karbantartasi X/Y/Z koordinatak
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Beallitas

Alkalmazas-specifikus paraméterek

Ezek a paraméterek az adott egyedi alkalmazasokhoz
kapcsoldédnak és a legjobb beallitasok meghatarozasara
bizonyos mennyiségl tesztelésre és kisérletezésre lehet
szikség.

Ezek fugghetnek az adagolt anyagtol, az anyag
gélesedési idejétdl, az anyag hémérsékletétdl, az
adagolasi sebességtél, az adagolasi nyomastal,
gyartasi sebességtél és a gyartasi kdrnyezettdl
(hémérséklet és paratartalom).

Ha az alabbi tényez6k barmelyike is mdédosul,
akkor idénként a megfelel6 alkalmazas-specifikus
paraméterek Ujrabedllitasara lehet szlikség:

e Egyenletesség

¢ Adagol6 ujratéltési sebessége

o Oblités — a pozicionalasi paramétereken kiviil
* Analég bemeneti paraméterek

Gépi konfiguraciés paraméterek

Ezek a paraméterek befolyasoljak a gép sebességét,
a betanité eszkdz funkcidit (lasd a Betanité eszkoz
hasznalata részt a 53. oldalon) és a fajlok mentési
helyeit. Kezdetben ezeknek a paramétereknek a

gyari értékei hasznalhaték, majd azok az alkalmazas
kifinomulasaval médosithatok. A kdvetkezdk tartoznak
a gépi konfiguracids paraméterek kdzé:

» Altalanos paraméterek

e Uzemi paraméterek

¢ Alaphelyzetbe torténd visszaallasi paraméterek
* Mozgatasi paraméterek

e Végallasok a rendszerben

Adagolészelepek

Fontos kivalasztani, hogy milyen adagoldszelep talalhato
a rendszerben ez a folyamat alatt. Tovabbi informéaciokhoz
lasd a Szelepek paramétereinek leirasa részt a

31. oldalon.
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Beallitas

Paraméterek beallitasa és
ellenorzése

Mivel az UniXact gépeket a gyarban folyadékkal
tesztelik, a kezdeti paraméterek minden valészinliség
szerint megfelel6en be vannak allitva az adott rendszer
kialakitasanak megfelel6en. Ezeket a paramétereket
azonban at kell vizsgalni és ellendrizni kell, hogy a
felhasznalo tisztdban legyen mindegyik paraméter
mUikédésével, és azzal, hogy azok médositasaval

a folyamatok hogyan fejleszthet6k.

A paraméterek felsorolasahoz kattintson ra a ikonra
a karbantartasi képernyén. Ehhez technikusi vagy attol
magasabb hozzaférési szintre van szukség.
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A paraméterek médositdsa megvaltoztatja a gép
mikddéseét. A paraméterek modositasaval a rendszer
adott jellemzdje is azonnal médosul. Az elmentett
paraméterfajl azonban, amelyet a rendszer a gép ki-
majd bekapcsolasat kévetéen hasznal fel a paraméterek
visszaallitasara csupan a paraméterek funkcidbdl valo
kilepést kovetben frissul.

Mindegyik paraméter sajat egyedi azonositoval
rendelkezik, amely a bal széls6 oszlopban lathaté @.

A paraméterek a kdzéps6 oszlopba vald uj érték
beirasaval médosithatok @.

A képernyd aljan egy mez§ taldlhatd, amely tartalmazza
a paraméterek leirasat @. Egy paraméter
kivalasztasaval megjelenik az ahhoz kapcsolodé leiras
ebben a mezében.

A pozicionalasi paraméterekhez hozza van rendelve

a ,Here” (Itt) gomb @. Egy pozicionalasi paraméter
beallitasakor vagy médositasakor nyomja meg ezt a
gombot a koordinatak elmentéséhez miutan azokat
beallitotta a mozgatasi gombok segitségével. Ha a
sHere” gomb csak az Y paraméter mellett talalhato, akkor
a rendszer bedllitia az X, az Y és a Z paramétert is.
Ellenkezé esetben a rendszer csak a ,Here” gomb
melletti paramétert menti el.
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A rendszerparaméterek és a szelepekre vonatkozé
paraméterek kodzotti valtashoz hasznalja a fenti

fluleket @.

Ennek a képerny6nek a jobb alsé sarkéban két fontos
ikon talalhaté @.

Mentés: Nyomja meg ezt a gombot

a paraméterfajl elmentéséhez és a
vezérlébe vald betbltéshez. A paraméterek

modositasainak mentésére csupan ez

az egyetlen modszer all rendelkezésre.

Bemenetek/kimenetek: Ez a gomb a
bemeneteket/kimeneteket tartalmazé
képerny6re valo visszatérésre szolgal.

Ha a paraméterek nem lettek elmentve,
akkor a rendszer egy megjelend uzenetben
megkérdezi, hogy a felhasznald elveti-e

a beallitasokat.

1/0

Egy paraméter bedllitdsa vagy moédositasa az adott
paraméter tipusatdl fligg. Némelyeknél egy legdrdild
menubdl kell valasztani, mig masoknal a mozgatas
gombijait kell hasznalni, vagy értékek megadéasara
van sziikség. Tovabbi informaciokhoz lasd a
Rendszerparaméterek leirasa részt a 23. oldalon.

A paraméterfajl kezelése

oo P

Hame Value Unis
GENERAL

G GRACO ﬁ < Maintenance

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

3 e BE

A paraméterfajl a paraméterlista gérgetésavja alatti
gombokkal kezelhet6 @.

MEGJEGYZES: A rendszer &ltal hasznalt
paraméterfajlok a C:\Graco mappaban tarolédnak a helyi
szamitdégépen. Ezeknek a fajloknak a mentési utvonala
és a nevilk nem médosithaté. A biztonsagi mentés
céljabdl készitett fajlok mas helyre is elmenthetdk.

Biztonsagi masolat: Nyomja meg ezt a gombot, hogy
masolatot készitsen az aktualis paraméterfajlrél és

elmentse azt a helyi szamitégépen egy tetszés szerint
kivalasztott helyen. Kizarélag az alapértelmezett fajinév
hasznalhato és egy azonos mappéba térténd tdbbszori
mentés esetén a rendszer felllirja az azonos nevd fajlt.
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Beolvasas: Nyomja meg ezt a gombot, hogy betdltsén
egy biztonsagi masolatként eléz8leg elmentett fajlt a
vezérlébe, és hogy ezzel bedllitsa az 6sszes paramétert
annak megfelel6en.

Visszaallitas: Nyomja meg ezt a gombot, hogy a
rendszer betdltse a legutoljara elmentett paraméterfajlt
és ezzel visszavonjon barmilyen eddigi médositast a
paramétereknél.

A vezérl6 ujratelepitése: Valassza ki ezt a gombot
ahhoz, hogy Ujratelepitse a fajlokat a vezérlére, feltéve,
hogy a megfeleld fajlok rendelkezésre allnak a helyi
szamitogépen. Ennek az eljarasnak az elvégzéséhez
mérndki szintli hozzaférésre van sziikség.

A koévetkezd két paraméter kildndsen jelentls és az
UniXact rendszer hasznalata el6tt azokat megfelel6en

be kell allitani @:

Save Directory (Mentési mappa): A paraméterfajl
tartalmaz egy mentési mappat, ahol a rendszer

a létrehozott programfajlokat tarolja. A mentési
mappa eltlinése esetén a rendszer visszaallitja

az alapértelmezett értéket.

Unit System (Mértékegység): Ezzel a paraméterrel
allithato be, hogy a rendszer az adatokat metrikus
vagy angolszasz mértékegységekben jelezze-e ki.

A rendszer IP-cimének moédositasa

A feltlntetett IP-cim melletti ,Change” (Mddositas) gomb
megnyomasaval megnyilik egy parbeszédablak, amely
lehetévé teszi a csatlakoztatott vezérld IP-cimének a

megvaltoztatasat €.

G GRACO _'. b Maintenance Graco ﬂ

Mcsars have powar. System is homed... Ready

Paramaters Valve

] wi | [es | [o oot n
- (<] “
s 1 = B
g GER,  —

Vissza: Visszatérés a paraméterlistaba
a csatlakoztatott vezérl6 IP-cimének a
megvaltoztatasa nélkl.

IP-cim mentése: A csatlakoztatott vezérl6

] IP-cimének modositasa és mentése.
I§| A rendszer megprobal ismét automatikusan

kapcsolatot létesiteni.
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Beallitas

Rendszerparaméterek leirasa

Ebben a részben az altalanos rendszerparaméterek
leirasai talalhatok.

MEGJEGYZES: Az UniXact rendszerekhez
rendelkezésre allé killdnb6zd opcidk és az alkalmazasi
terlletek kilonb6z8sége miatt, nem biztos, hogy a
lenti paraméterek mindegyike megtaléalhaté az On
rendszerében.

A paraméterek frissitéseit és tovabbi informaciokat
tartalmazo kiegésziték, ha vannak ilyenek, megtalalhaték
a Graco Dispenser Documentation mappaban a
rendszerszamitdgép asztalan.

General (Altalanos)

IP Address (IP-cim): Ezen a helyen a pillanatnyilag
csatlakoztatott vezérl§ IP-cime lathat6. Annak
modositdsahoz nyomja meg a ,Change” (Médositas)
gombot a feltlintetett cim mellett.

Save Directory (Mentési mappa): A munkadarabokra
vonatkozo fajlok tarolasara és azoknak az onnan valé
beolvasasara szolgalé mappa. Ha nincs ilyen mappa,
akkor a rendszer a végrehajthaté fajl mappajaban a
~Parts” mappat hasznalja erre a célra. A programozasi
képernyén keresztll csupan a mentési mappaban
talalhaté munkadarabokra vonatkozo fajlokhoz
lehetséges hozzaférni.

Unit System (Mértékegység): Ezen a helyen
kivalaszthatd, hogy a rendszer a standard vagy a
metrikus mértékegységeket hasznalja-e az adatok
kijelzésekor. A standard mértékegységek a hivelyk
és a hivelyk/mésodperc. A metrikus mértékegységek
a mm és a mm/masodperc.

Iranyitéeszkoz vezérlé gombjai — A (z6ld), B (piros),
X (kék) és Y (sarga): Ezek a gombok beprogramozhaték
a legyakrabban hasznalt programozasi parancsok
el6hivasara. A rendelkezésre allé funkciok egy legorduld
menUbdl valaszthatok ki.

Number of Nests (Fészkek szama): Ennek a mez6nek
az értéke ,1” vagy ,2” lehet. Kett Y iranyban mozgathaté
csuszkakkal rendelkez6 gép esetén, illetve akkor, ha a
rendszer két kildonb6z6 munkadarab azonositadséara a
befogott munkadarabot érzékel6 szenzorokat hasznal,
ezen a helyen a ,2"-t kell megadni. Ha egyik ilyen eset
sem all fenn, akkor ide ,1"-et irjon.

A munkadarabokat befogadé fészkek mindegyike
sajat koordinata-rendszerrel és origéval (nullponttal)
rendelkezik. Ennek kdészénhet6en mindkét fészeknél
alkalmazhat6 ugyanazokat a koordinatakat tartalmazé
egyazon program.
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Beallitas

Part in Fixture Sensors (Befogott munkadarabot
érzékeld szenzorok): Kapcsolja be vagy ki ezt a funkciét.
Ha az be van kapcsolva, akkor a befogott munkadarabot
érzékel6 szenzorokat be kell kapcsolni miel6tt a gép
engedélyezé a tengelyek szamara egy munkadarab
mozgatasat a programfuttatasi Gzemmaddban. Y iranyban
mozgathato csuszkak alkalmazésa esetén ez a funkcio
mindig aktiv. Ha nincsennek Y iranyban mozgathat6
csuszkak, a bal és a jobb fészek bemenetei kilonb6z6
munkadarabok érzékelésére hasznalhatok és ennek
megfeleléen a bal vagy a jobb program kivalaszthato.

A rendszer ugyanazokat az érzékel6ket haszndlja a
befogott munkadarabot érzékel6 szenzorokként is,
amelyeket azt jelzik, hogy egy csuszka be van-e tolva
és rogzilt-e a helyén.

e A bal fészek bekapcsolasahoz kapcsolja be az
1-es és a 9-es bemenetet.

e Ajobb fészek bekapcsolasahoz kapcsolja be a
2-es és a 10-es bemenetet.

e Az 1-es és a 2-es bemenetek bontd érintkezok,
és ahhoz, hogy aktivak legyenek, a bontott
allapotban kell tartani 6ket.

* Az 9-es és a 10-es bemenetek zar6 érintkezdk,
és ahhoz, hogy aktivak legyenek, a zart
allapotban kell tartani 6ket.

* Ha afészkek szamanal az érték ,1”, akkor
a rendszer a bal fészek paramétereit tekinti
érvényesnek.

Ha a ,befogott munkadarab” funkcié be van kapcsolva

¢ Egy csuszka betolasakor, a csuszka érzékelje
bekapcsolja az 1-es bemenetet a bal oldalon
vagy a 2-es bemenetet a jobb oldalon.

* A csuszka ezt kdvetSen rogzil a helyén és
bekapcsolja a 9-es régzitécsap-érzékeld
bemenetet a bal csuszkan vagy a 10-es
bemenetet a jobb csuszkan.

e Ha nincsennek csuszkak, akkor ezeket
a bemeneteket altalaban a talcahelyzet-
érzékel6 szerkezeten lévd két érzékeld
mUikédteti. Mindkét érzékelS ugy van elhelyezve,
hogy érzékelni tudja a munkadarab vagy a
befogé egyik oldalat, annak biztositasahoz,
hogy a munkadarab megfeleléen az itk6z6khoz
fekdjon.

* Ha ez a befogott munkadarabot érzékel6
két bemenet bekapcsolddik, az adagolasi
program automatikusan elindul.

Ha a ,befogott munkadarab” funkcié ki van kapcsolva

* A munkadarab-program elsé parancsanak
a ,Varakozas egy bemeneti impulzusra”
kell lennie. Ellenkez6 esetben a
munkadarab-program azonnal elindul a
gépnek a Programfuttatasi Gzemmaddba vald
kapcsolasat kdvetden, és ez befolyasolhatja
az adagolast.

e A, Varakozas egy bemeneti impulzusra” parancs
esetében ahhoz, hogy a gép engedélyezze a
program futasat, meg kell térténnie egy bizonyos
mUveletnek. Ez a bemenet altalaban egy start
nyomogombhoz van hozzarendelve.
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* Ha a ,befogott munkadarab” funkcio ki van
kapcsolva, akkor ahhoz, hogy a munkadarab-
program elindithaté legyen, semmilyen mas (a
programon kivuli) feltételnek nem kell teljesuinie.

Level Sensor Installed (Beszerelt szintérzékeld):
Vélassza ki az ,Enabled” (Bekapcsolva) opciét ahhoz,
hogy az anyaggal valo feltéltottségre vonatkozo lizenetek
megjelenjenek az Uzemi képernydn a szintérzékelési
impulzusok fogadasakor. Ahhoz, hogy ez a funkcié
m(ikodjon zaréérintkezdket kell felszerelni a bemenetekre.
Anyagszinttel kapcsolatos hiba vagy esemény esetén
az érintkez6k zarnak és ennek kdvetkeztében egy
figyelmeztet6 vagy riasztasi Uzenet jelenik meg a
képernydn.

Az anyagszinttel kapcsolatos kévetkezé Uzenetek
jelenhetnek meg attdl fliggéen, hogy a zardérintkezék
melyik bemenetekhez vannak hozzarendelve.

PC bemenet Uzenet

Alarm Material A Level Error

12 (vezérikartya, P20) (Riasztés, A anyag, szinthiba)

Alarm Material B Level Error
(Riasztas, B anyag, szinthiba)

16 (bemeneti/kimeneti
bévitékartya, IN 5)

Warning - Material A Low
(Figyelmeztetés — A anyag
szintje alacsony)

6 (bemeneti/kimeneti
bévitkartya, IN 1)

Warning - Material B Low
(Figyelmeztetés — B anyag
szintje alacsony)

15 (bemeneti/kimeneti
bévit6kartya, IN 4)

MEGJEGYZES: Riasztasi iizenetek esetében a gép
megjeleniti az Gzenetet, majd automatikusan kilép

a Programfuttatasi tzemmadbdl. Figyelmeztetd
Uzenetek esetében a gép megjeleniti az lizenetet,
de folytatja a normal miikddését.

Preventative (Preventiv)

Cycles to PM (Ciklusok szama a megel6z6
karbantartasig): Adja meg a ciklusok szamat, ahanyat a
gép elvégez miel6tt megjelenne a megel6z6 karbantartasra
figyelmeztet6 (izenet. Ennek a paraméternek a
ndvelésekor a rendszer a statisztikai adatok képernygjén
talalhaté Total Cycles (Ciklusok szama 6sszesen)
szamlalo értekét veszi alapul. A paraméter értéke

a ,.Cycles” (Ciklusok) mellett is lathaté az Uzemi
képernyén.

Running (Uzemi)

Smoothness (Egyenletesség): Az egyenletesség
szazalékban van kifejezve 0 és 100% kozott.
Alacsonyabb értékek esetén a rendszer jobban igazodik
az elére meghatéarozott utvonalhoz. A magasabb értékek
lehet6vé teszik a fokozottabb lekerekitést a sarkoknal
vagy a belsé iveknél. A legtobb alkalmazasnal a ,,3"-as
érték megfelel6. Ez a paraméter késébb is, egy adagolasi
program kifejlesztését kévetéen is médosithaté ahhoz,
hogy az adagolas kdzben valé mozgas egyenletes legyen.
X Rapid Rate (Gyors mozgas X iranyban):

A legnagyobb sebesség, amellyel a rendszer gyors
mozgataskor, példaul egy adott poziciora torténd
ugraskor mozgatni képes a gépet az X iranyban.
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Y Rapid Rate (Gyors mozgas Y iranyban):

A legnagyobb sebesség, amellyel a rendszer gyors
mozgataskor, példaul egy adott pozicidra térténd
ugraskor mozgatni képes a gépet az Y irdnyban.

Z Rapid Rate (Gyors mozgas Z iranyban):

A legnagyobb sebesség, amellyel a rendszer gyors
mozgataskor, példaul egy adott pozicidra térténd
ugraskor mozgatni képes a gépet a Z iranyban.

Homing (Visszatérés alaphelyzetbe)

X Homing Rate (Visszatérési sebesség X iranyban):
Az a sebesség, amellyel a rendszer mozgatja a gépet
az alaphelyzetbe térténé visszatéréskor az X iranyban.

Y Homing Rate (Visszatérési sebesség Y iranyban):
Az a sebesség, amellyel a rendszer mozgatja a gépet
az alaphelyzetbe torténd visszatéréskor az Y iranyban.

Z Homing Rate (Visszatérési sebesség Z iranyban):
Az a sebesség, amellyel a rendszer mozgatja a gépet
az alaphelyzetbe t6rténé visszatéréskor a Z iranyban.

Jogging (mozgatas)

X Jogging Rate (Mozgatasi sebesség X iranyban):
Az alapértelmezett sebesség, amellyel a rendszer

a mozgatas soran mozgatja a gépet az X iranyban.
Csatlakoztatott joystick-kel térténé mozgatas esetén
ez a legnagyobb sebesség.

Y Jogging Rate (Mozgatasi sebesség Y iranyban):
Az alapértelmezett sebesség, amellyel a rendszer

a mozgatas soran mozgatja a gépet az Y iranyban.
Csatlakoztatott joystick-kel térténé mozgatas esetén
ez a legnagyobb sebesség.

Z Jogging Rate (Mozgatasi sebesség Z iranyban):
Az alapértelmezett sebesség, amellyel a rendszer

a mozgatas soran mozgatja a gépet a Z iranyban.
Csatlakoztatott joystick-kel torténé mozgatas esetén
ez a legnagyobb sebesség.

Machine Offsets (Gépi eltolasok)

Setup (Beallitas) gomb: A munkadarabot befogadd
fészkek kalibralasara szolgald kezel6felllet elinditasara
szolgal. Lasd a A gép kalibralasa részt a 64. oldalon.

Left Nest Zero X (X nullpont, bal fészek): Az origé X
koordinataja a bal fészek esetében. A rendszer a bal
fészek origdjat hasznalja kiindulasi pontként a bal fészekre
vonatkozo barmely program futtatdsa soran. Ez a
programozasi képernyén a (0,0,0) koordinataknak

felel meg.

Left Nest Zero Y (Y nullpont, bal fészek): Az origd Y
koordinataja a bal fészek esetében. A rendszer a bal
fészek origdjat hasznalja kiindulasi pontként a bal fészekre
vonatkozo barmely program futtatasa soran. Ez a
programozasi képernydén a (0,0,0) koordinataknak

felel meg.

Left Nest Zero Z (Z nullpont, bal fészek): Az origé Z
koordinataja a bal fészek esetében. A rendszer a bal
fészek origdjat hasznalja kiindulasi pontként a bal fészekre
vonatkozé barmely program futtatasa soran. Ez a
programozasi képernydn a (0,0,0) koordinataknak

felel meg.
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Right Nest Zero X (X nullpont, jobb fészek): Az origd
X koordinataja a jobb fészek esetében. A rendszer a jobb
fészek origéjat hasznadlja kiindulasi pontként a jobb
fészekre vonatkozd barmely program futtatasa soran.
Ez a programozasi képernyén a (0,0,0) koordinataknak
felel meg.

Right Nest Zero Y (Y nullpont, jobb fészek): Az origd
Y koordinataja a jobb fészek esetében. A rendszer a jobb
fészek origéjat hasznalja kiindulasi pontként a jobb
fészekre vonatkozd barmely program futtatasa soran.
Ez a programozasi képernyén a (0,0,0) koordinataknak
felel meg.

Right Nest Zero Z (Z nullpont, jobb fészek): Az orig6 Z
koordinataja a jobb fészek esetében. A rendszer a jobb
fészek origdjat hasznalja kiindulasi pontként a jobb
fészekre vonatkoz6 barmely program futtatasa soran.
Ez a programozasi képernyén a (0,0,0) koordinataknak
felel meg.

Left Nest Pitch (Billenés, bal fészek): Az a szog,
amennyivel a bal fészek el van fordulva az X-tengely
korul.

Left Nest Roll (DGlés, bal fészek): Az a szdg,
amennyivel a bal fészek el van fordulva az Y-tengely
korul.

Left Nest Skew (Ferdeség, bal fészek): Az a szdg,
amennyivel a bal fészek el van fordulva a Z-tengely
korul.

Right Nest Pitch (Billenés, jobb fészek): Az a szdg,
amennyivel a jobb fészek el van fordulva az X-tengely
koral.

Right Nest Roll (Dédlés, jobb fészek): Az a szdg,
amennyivel a jobb fészek el van fordulva az Y-tengely
korul.

Right Nest Skew (Ferdeség, jobb fészek): Az a szdg,
amennyivel a jobb fészek el van fordulva a Z-tengely
korul.

FESZEK FERDESEGE +
00
+ -
-

N

“__ FESZEK NULLPONTJA

9. abra: Bal és jobb fészek, ferdeség
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Part Presence (Munkadarab jelenléte)

Use Part Sensor (Munkadarab érzékeld szenzor
hasznalata): Ez a jel6l6négyzet allapota alapjan donti el
a rendszer, hogy egy munkadarab-program futtatasa el6tt
a gép elmozdul-e a munkadarab jelenlétének érzékelésére
szolgélé pozicidba, és ellenérzi-e a megfelel szenzor
altal adott jelet.

Left Part Present X (Munkadarab jelenléte, bal, X):
Annak a poziciénak az X koordinataja, ahova a rendszer
elmozdul annak ellenérzésekor, hogy a bal fészekben
van-e munkadarab vagy sem.

Left Part Present Y (Munkadarab jelenléte, bal, Y):
Annak a poziciénak az Y koordinataja, ahova a rendszer
elmozdul annak ellendrzésekor, hogy a bal fészekben
van-e munkadarab vagy sem.

Left Part Present Z (Munkadarab jelenléte, bal, Z):
Annak a poziciénak a Z koordinataja, ahova a rendszer
elmozdul annak ellendrzésekor, hogy a bal fészekben
van-e munkadarab vagy sem.

Right Part Present X (Munkadarab jelenléte, jobb, X):
Annak a poziciénak az X koordinataja, ahova a rendszer
elmozdul annak ellenérzésekor, hogy a jobb fészekben
van-e munkadarab vagy sem.

Right Part Present Y (Munkadarab jelenléte, jobb, Y):
Annak a poziciénak az Y koordinataja, ahova a rendszer
elmozdul annak ellenérzésekor, hogy a jobb fészekben
van-e munkadarab vagy sem.

Right Part Present Z (Munkadarab jelenléte, jobb, Z):
Annak a poziciénak a Z koordinataja, ahova a rendszer
elmozdul annak ellenérzésekor, hogy a jobb fészekben
van-e munkadarab vagy sem.

Oblités

MEGJEGYZES: Egy folyamat elinditasahoz, olyan
Oblitési mennyiséget valasszon ki, amelynél a rendszer
teljesen kidbliti a keverében Iév6 bekevert anyagot az
adott anyag gélesedési idejének 1/2 vagy 3/4 ideje

alatt. Ez rendkivili mértékben fligg az adott anyag
tulajdonsagaitol.

X Purge Location (Oblitési pozicié, X): Annak
a pozicidnak az X koordinataja, ahova a rendszer
elmozdul egy 6blités beinditasa el6tt. Az dblitési
pozicié azonos mindegyik tipusu 6blités esetében.

Y Purge Location (Oblitési pozicié, Y): Annak
a pozicionak az Y koordinataja, ahova a rendszer
elmozdul egy &blités beinditasa el6tt. Az dblitési
pozicié azonos mindegyik tipusu 6blités esetében.

Z Purge Location (Oblitési pozicié, Z): Annak
a pozicionak a Z koordinataja, ahova a rendszer
elmozdul egy &blités beinditasa el6tt. Az dblitési
pozicié azonos mindegyik tipusu 6blités esetében.
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Purge Warn Time (Oblités el6tti figyelmeztetés ideje):
Az az id6tartam, ameddig a rendszer figyelmezteti a
felhasznalot arra, hogy hamarosan egy oblitést fog
végezni. A figyelmeztetés az lizemi képernydn lathato
ugy, hogy az eltelt id6 értéke pirossal kiemelve lathato,
figyelmeztetve a kiiszobon allé dblitésre.

Needle Blowoff Time (Tii lefuvatasi ideje): Az az id6
masodpercekben, ameddig a rendszer levegét fuj a t(
hegyére, a fennmaradt anyagnak a tdrdl valo lefujasa
érdekében. Amikor ennek az id6tartamnak a felére ér,
a gép elmozditja a fejet felfelé a Z-tengely iranyaban.
A lefuvatés tovabbra is bekapcsolva marad a Z-tengely
irdnyaban torténé felfele mozgéas kézben.

Purge Frequency (Oblitési gyakorisag): A standard
Oblitések kdzotti id6 masodpercekben. A standard
Oblitések id6zit6jét a rendszer nullazza, barmilyen tipusu
Oblités esetén. Az id6 minden alkalommal akkor is
nullazédik, amikor a rendszer adagolast végez, igy
standard 6blités soha nem kdvezhet be folyamatos
mUikédés kdzben.

Purge Shot Count (Adagolasok szama &blitéskor):
Az adagolasok szama egy standard &blités soran. Egy
adagolas az adagolészelepnek az éblitési mennyiség
paraméternél bedllitott tavolsagra valé elmozdulasabdl
all.

Purge Dwell Time (Oblités utani varakozas): Az az idé
masodpercekben, ameddig a rendszer minden adagolas
utan varakozik a lefivatas el6tt (ha az be van kapcsolva)
egy standard 6blités soran.

Process Purge Frequency (Folyamat kézbeni 6blitési
gyakorisag): A befejezett munkadarabok szama az
egyes folyamat kdzbeni éblitések kozott. A folyamat
kdézbeni Oblitések szamlaldjat a rendszer nullazza,
barmilyen tipusu oblités esetén. A folyamat kézbeni
Oblités kdvetkeztében a rendszer folytonos miikodése
megszakad.

Process Purge Shot Count (Adagolasok szama
folyamat kézbeni 6blitéskor): Az adagolasok szama
egy folyamat kézbeni &éblités soran. Egy adagolas az
adagoldszelepnek a folyamat kdzbeni éblitési
mennyiségre vonatkoz6 paraméternél beallitott
tavolsagra valé elmozdulasabdl all.

Process Purge Dwell Time (Folyamat kézbeni oblités
utani varakozas): Az az id6 masodpercekben, ameddig
a rendszer minden adagolas utan varakozik a lefuvatas
elétt (ha az be van kapcsolva) egy folyamat kdzbeni
Oblités soran.
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Tlikeresés

A tlikeresési érzékel6 koordinatainak beallitasakor, ne
feledkezzen meg arrél, hogy ezeket a koordinatakat ugy
kell beallitani, hogy a tli mindkét érzékel6n keresztul at
tudjon haladni a pozitiv X és Y iranyokban. A lenti dbran
a tlikeresési érzékelé megfelel§ elhelyezése lathato, ha
az érzékel6k egy négyzet két egymas melletti oldalan
talalhatok.

Tiikeresési érzékels Y H

Tlkeresési érzékeld Lloic o oo e o e o =
pozicidja
Tilkeresési érzékeld X

10. abra: A tiikeresési érzékel6 pozicidjanak
beallitasa

MEGJEGYZES: A t(ikeresési érzékel6 koordinatainak
megtanitasa el6tt, a gépet vissza kell allitani az
alaphelyzetbe ugy, hogy a tlikeresesi opcio ne legyen
bekapcsolva. Igy a gép megtanulja a tengelyek pozicidit a
mindkét tengelyen Iévd beépitett végallas kapcsoldkhoz
viszonyitva.

A tlikeresési poziciot meg kell allapitani és az
alaphelyzetbe t6rténé visszaallast végre kell hajtani
(bekapcsolt tlikeresési opcidval) mas funkcidkra
vonatkozé koordinatak megtanitasa el6tt. A tlikeresési
eljarassal a gép megallapitja az adagoldhegy pontos

érzékel6 koordinatait véve fix referencia pontként.

Ezt kbvetéen a rendszer az adagoldhegyet hasznalja
a kovetkezd funkciodkra vonatkozé koordinatak
megtanitasakor:

o Oblitési pozici6

e Machine Offsets (Gépi eltolasok)

e Munkadarab jelenlétét érzékel6 szenzor

A tlikeresési érzékel6 koordinatainak megvaltozaséaval
megvaltozik az adagoldhegy koordinataja is a
koordinata-rendszerben és ezzel médosulnak a fent
felsorolt funkciok koordinatai is. A tlkeresési érzékeld
koordinatainak modosulasakor a funkcidk koordinatai
is médosulnak és ujra kell 6ket tanitani. Ez kihatassal
van a modositas el6tt irt programok mindegyikére is.

Ha a tlikeresési pozicié megallapitasat kévetéen a
koordinatdkat médositani kell, akkor az adagoléhegyre
vonatkozolag megadhatok eltolasok ugy, hogy az
érzékel§ eredetileg megtanitott pozicidjahoz viszonyitva
a tlkeresési pozicié eltolodjon, anélkil, hogy médositani
kellene az érzékeld pozicidjanak koordinatait. Ez
lehetdvé teszi azt, hogy a fent felsorolt funkciok nal a
koordinaték valtozatlanok maradjanak.
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Enable Needlefind (Tiikeresés bekapcsolasa):

Ha ez a négyzet ki van jeldlve, akkor a rendszer az
alaphelyzetbe val6 visszatérést kovetéen azonnal
elvégzi a tlkeresési eljarast. Az 6sszes elkdvetkezé
elmozdulasnal a gép egy masodlagos eltolasi értékként

Needlefind Tip X Offset (Tiikeresés, tiihegy eltolasa,
X): Az érzékeld pozicidjanak eltolasa X iranyban. Erre a
tlinek az X-tengely irdnyu pozicidjanak a megvaltozasa
miatt lehet szikség. Ennek a paraméternek az értéke

akkor is médosithatd, ha az érzékel6 pozicioja fizikailag

ennek a paraméter értékének nullanak kell lennie.

Needlefind Tip Y Offset (Tiikeresés, tiihegy eltolasa,
Y): Az érzékeld pozicidjanak eltolasa Y iranyban. Erre a
miatt lehet szikség. Ennek a paraméternek az értéke
akkor is médosithato, ha az érzékeld pozicidja fizikailag
nem moddosult. Az érzékeld pozicidjanak megtanitasakor
ennek a paraméter értékének nullanak kell lennie.

Needlefind Tip Z Offset (Tiikeresés, tiihegy eltolasa,
Z): Az érzékel6 pozicidjanak eltolasa Z iranyban. Erre

a tlnek a médosulasa miatt lehet szikség (hosszabb
vagy rovidebb t{). Ennek a paraméternek az értéke
akkor is médosithato, ha az érzékeld pozicidja fizikailag
nem moédosult. Az érzékelS pozicidjanak megtanitasakor
ennek a paraméter értékének nullanak kell lennie.

Needlefind Sensor X Location (Tiikeresési érzékel6
X koordinataja): Az X koordinata, amelybe a rendszer a
tlkeresés elinditasahoz elmozdul. Ezt az értéket csupan
akkor kell médositani, ha az érzékeld fizikai pozicidja
megvaltozik.

Needlefind Sensor Y Location (Tiikeresési érzékel6
Y koordinataja): Az Y koordinata, amelybe a rendszer a
tlikeresés elinditdasdhoz elmozdul. Ezt az értéket csupan
akkor kell médositani, ha az érzékel6 fizikai pozicidja
megvaltozik.

Needlefind Sensor Z Location (Tiikeresési érzékelo
Z koordinataja): A Z koordinata, amelybe a rendszer a
tlkeresés elinditasahoz elmozdul. Ezt az értéket csupan
akkor kell médositani, ha az érzékeld fizikai pozicidja
megvaltozik.

Circle Calibration Needle Location X, Y, Z (Tiipozicié
kalibralasa kér segitségével, X, Y, Z): Ez csupan
azoknal a rendszereknél van hasznalatban, amelyeknél
be van kapcsolva a latas funkcio. A tengelyek
megtanitott pozicidit (rendszerkoordinatait) a rendszer
ugy éallitjia be, hogy az adagolétli pontosan a tlikeresési
szerkezet kbdzepén 1évd a kalibracios pont kdzepén
legyen. Ez a pozicié a kamera és a t(i k6zotti viszony
megtanitasara szolgal.
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Maintenance (Karbantartas)

Maintenance X (Karbantartas X): A karbantartasi
pozicié X koordinataja. A rendszer ebbe a pozicidba
mozdul el, amikor erre parancsot kap a karbantartasi
képernyén.

Maintenance Y (Karbantartas Y): A karbantartasi
pozicié Y koordinataja. A rendszer ebbe a pozicidba
mozdul el, amikor erre parancsot kap a karbantartasi
képernyén.

Maintenance Z (Karbantartas Z): A karbantartasi
pozicié Z koordinataja. A rendszer ebbe a pozicioba
mozdul el, amikor erre parancsot kap a karbantartasi
képernyén.

Part Load (Munkadarab felhelyezése)

MEGJEGYZES: Ez a funkci6 csak a fényfiiggénnyel
rendelkezd rendszereknél van hasznalatban. Ajtéval
rendelkezé rendszereknél ez a funkcio nincs jelen.

Part Load Enable (Munkadarab felhelyezésének
engedélyezése): Valassza ki az ,Enabled” (Engedélyezve)
opciot, ahhoz, hogy le lehessen tiltani a biztonsagi
aramkort akkor, amikor a gép a felhelyezési/eltavolitasi
poziciéban van. Normal miikodés kdzben a gép leall,

ha a kezel6 megprobal hozzaférni a munkaterilethez

a fényfiggényodn keresztil. Ha a biztonsagi aramkor le
van tiltva, akkor a munkadarabok a gép leallitasa nélkul
is felhelyezhetbk és eltavolithatdk.

A biztonsagi aramkdr letiltdsédhoz be kell kapcsolni az
Y-tengely hatuljan talalhaté letilté kapcsoldt valamint

az X és Z tengelyeken lévd letilté kapcsoldszerkezetet. A
Programfuttatasi izemmod bekapcsolasakor a tengelyek
automatikusan a ,Munkadarab felhelyezése” paraméternél
megadott koordinatakba mozdulnak el, és ugyanugy,
mindegyik munkadarab befejezését kdvetben is.

A ,Disabled” (Letiltva) opcié kivalasztasakor a gép nem
mozdul el automatikusan a ,Munkadarab felhelyezése”
paraméternél megadott koordinatakba. Lasd ezen kivil a
Biztonsagi aramkor kialakitasa részt is a 87. oldalon.
Part Load X (Munkadarab felhelyezése, X):

A felhelyezési/eltavolitasi pozicié X koordinataja. Egy
munkadarabon végzett munka befejezését kdvetden

a rendszer ebbe a poziciéba mozdul el.

Part Load Y (Munkadarab felhelyezése, Y):

A felhelyezési/eltavolitasi pozicié Y koordinataja.

A rendszer ebbe a poziciéba mozdul el, amikor

erre parancsot kap a karbantartasi képernyén.

Part Load Z (Munkadarab felhelyezése, Z):

A felhelyezési/eltavolitasi pozicié Z koordinataja. Egy
munkadarabon végzett munka befejezését kovetden

a rendszer ebbe a pozicidéba mozdul el.

Part Load Jump Height (Munkadarab felhelyezése,
ugrasi magassag): Miel6tt a gép elmozdulna (odaugorna)
a Munkadarab felhelyezése pozicioba, a gép a Z-tengely
mentén meghatarozott Z magassagba ugrik. Erre a Z
iranyban végzett elmozdulasra sor keril még az X vagy
Y irdnyban végzett elmozdulas elétt. Ezt a beéllitast arra
kell hasznalni, hogy elegendé tavolsagot biztositson

az adagolohegy szamara ahhoz, hogy az szabadon
elhaladhasson az adagolasi teriileten talalhaté 6sszes
akadaly felett.
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System Limits (Végallasok a rendszerben)

X Axis Acceleration (Gyorsulas X iranyban): Az a
gyorsulasi sebesség, amellyel a mozgasvezérl6 a kivant
mozgasi sebességre allitja az X-tengelyt.

Y Axis Acceleration (Gyorsulas Y iranyban): Az a
gyorsulasi sebesség, amellyel a mozgasvezérl6 a kivant
mozgasi sebességre allitja az Y-tengelyt.

Z Axis Acceleration (Gyorsulas Z iranyban): Az a
gyorsulasi sebesség, amellyel a mozgasvezérl6 a kivant
mozgasi sebességre allitjia az Z-tengelyt.

MEGJEGYZES: A gyorsulasi sebességnek azonosnak
kell lennie mindharom (X, Y és Z) tengelynél. A javasolt
érték mindegyik tengely esetében 980 mm/s és ez van
gyarilag beéllitva alapértelmezett értékként. Ez a
sebesség minden alkalmazashoz megfeleld, a
tengelyekre hatd teljes terhelés mellett is. (Lasd

a teherbiras adatot a Miiszaki adatok részben a

106. oldalon.) Ha a tengelyek nincsennek teljesen
megterhelve, a ciklusid6k csdkkentéséhez nagyobb
gyorsulasi sebességek is beallithatok, de ugyelni kell
arra, hogy ne dllitson be olyan sebességeket, amelyeknél
a tengelyek hirtelen iranyvaltasa tul nagy zajjal vagy
rezgéssel jar.

Maximum X (Legnagyobb X): Az a legnagyobb érték
X irdnyban, amelybe a rendszer elmozdulhat. A pozicidk
X paramétereinél az érték nem lehet nagyobb ennél.

Minimum X (Legkisebb X): Az a legkisebb érték X
iranyban, amelybe a rendszer elmozdulhat. A poziciok
X paramétereinél az érték nem lehet kisebb ennél.

Maximum Y (Legnagyobb Y): Az a legnagyobb érték
Y iranyban, amelybe a rendszer elmozdulhat. A poziciok
Y paramétereinél az érték nem lehet nagyobb ennél.

Minimum Y (Legkisebb Y): Az a legkisebb érték Y
iranyban, amelybe a rendszer elmozdulhat. A poziciok
Y paramétereinél az érték nem lehet kisebb ennél.

Maximum Z (Legnagyobb Z): Az a legnagyobb érték
Z irdnyban, amelybe a rendszer elmozdulhat. A pozicidk
Z paramétereinél az érték nem lehet nagyobb ennél.

Minimum Z (Legkisebb Z): Az a legkisebb érték Z
irAnyban, amelybe a rendszer elmozdulhat. A poziciok
Z paramétereinél az érték nem lehet kisebb ennél.
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Analog Inputs (Analég bemenetek)

Két analég bemenet all rendelkezésre, amelyek felirata
»1" és ,2”. Ezek a bemenetek a jelet az anyagfolyamban
elhelyezett nyomasatalakitoktol kapjak. Az érzékelbk
elhelyezkedése fligg az adott rendszer kialakitasatol.

A rendszerrel egyUtt mellékelt standard érzékel6k nem
rendelkeznek sajat erésitével és az erdsité aramkort
hasznaljak a millivolt nagysagrend(i jeleknek az
atalakitasara 0-5 Volt kdzotti jellé. Az erésitd be- vagy
kikapcsolasahoz lasd a Nyomasérzékeld kalibralasa
részt a 69. oldalon. Mas analdg jelforrasok hasznalatahoz

Iépjen kapcsolatba a Graco miiszaki segédszolgalataval.

MEGJEGYZES: Kezdetben legjobb nullakat adni meg
ezeknél a paramétereknél. Ezzel valéjaban minden
nyomassal kapcsolatos figyelmeztetést és riasztast
kikapcsol a rendszerben. Ha a minta a gyartasi folyamatra
kész, a nyomasok legnagyobb és legkisebb értékei
megfigyelheték az Uzemi képernyén, és azok alapjan
be lehet allitani a megfeleld figyelmeztetési és riasztasi
szinteket.

Analog 1 and 2 Enable (1. és 2. analog bemenet
bekapcsolasa): Az analég bemenetek bekapcsolasaval
bekapcsolddnak a lent felsorolt figyelmeztetési és
riasztasi funkcidk.

Analog 1 at 5V (1. analog bemenet értéke 5 V-nal): Az
els6 analég bemenet kivant értéke, amikor a bemenetre

5V kerlil. Ez az érték a bemeneti jel skalazasara szolgal.

Analog 2 at 5V (2. analog bemenet értéke 5 V-nal):
A masodik analog bemenet kivant értéke, amikor a
bemenetre 5 V kerul. Ez az érték a bemeneti jel
méretezésére szolgal.

Analog 1 Offset (1. analég bemenet, eltérés): Az els6
analog bemenet kivant értéke, amikor a bemenetre 0 V
kerll. Ez az érték a bemeneti jelre vonatkozo eltérés
meghatarozasara szolgal.

Analog 2 Offset (2. analog bemenet, eltérés):

A masodik analog bemenet kivant értéke, amikor a
bemenetre 0 V kerll. Ez az érték a bemeneti jelre
vonatkozo eltérés meghatarozasara szolgal.

Analog 1 Max Purge Alarm (1. analég bemenet,
oblitési riasztasi max.): Ha az 1. analég bemeneti jel
értéke oblitéskor meghaladja ezt az értéket, akkor a
rendszer riasztast generdl. Ezt az értéket az ,,Analog 1
at 5 V” és az ,Analog 1 Offset” paramétereknek
megfelel6en kell méretezni.

Analog 2 Max Purge Alarm (2. analég bemenet,
oblitési riasztasi max.): Ha a 2. analég bemeneti jel
értéke oblitéskor meghaladja ezt az értéket, akkor a
rendszer riasztast generdl. Ezt az értéket az ,Analog 2
at 5 V” és az ,Analog 2 Offset” paramétereknek
megfeleléen kell méretezni.

Analog 1 Min Purge Alarm (1. analég bemenet,
Oblitési riasztasi min.): Ha az 1. analég bemeneti jel
értéke oblitéskor lejjebb esik ennél az értéknél, akkor a
rendszer riasztast general. Ezt az értéket az ,Analog 1
at5V” és az ,Analog 1 Offset” paramétereknek
megfeleléen kell méretezni.
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Analog 2 Min Purge Alarm (2. analég bemenet,
oOblitési riasztasi min.): Ha a 2. analdég bemeneti jel
értéke oblitéskor lejjebb esik ennél az értéknél, akkor a
rendszer riasztast generdl. Ezt az értéket az ,Analog 2
at 5 V” és az ,Analog 2 Offset” paramétereknek
megfeleléen kell méretezni.

Analog 1 Max Purge Warn (1. analég bemenet,
oblitési figyelmeztetési max.): Ha az 1. analég
bemeneti jel értéke blitéskor meghaladja ezt az értéket,
akkor a rendszer figyelmeztetést general. Ezt az értéket
az ,Analog 1 at 5 V” és az ,Analog 1 Offset’
paramétereknek megfeleléen kell méretezni.

Analog 2 Max Purge Warn (2. analég bemenet,
oblitési figyelmeztetési max.): Ha a 2. analég bemeneti
jel értéke oblitéskor meghaladja ezt az értéket, akkor

a rendszer figyelmeztetést general. Ezt az értéket az
~Analog 2 at 5 V” és az ,Analog 2 Offset’
paramétereknek megfelel6en kell méretezni.

Analog 1 Min Purge Warn (1. analég bemenet, 6blitési
figyelmeztetési min.): Ha az 1. analdg bemeneti jel
értéke oblitéskor lejjebb esik ennél az értéknél, akkor

a rendszer figyelmeztetést general. Ezt az értéket az
»Analog 1 at 5 V” és az ,Analog 1 Offset’
paramétereknek megfeleléen kell méretezni.

Analog 2 Min Purge Warn (2. analég bemenet, 6blitési
figyelmeztetési min.): Ha a 2. analég bemeneti jel
értéke oblitéskor lejjebb esik ennél az értéknél, akkor

a rendszer figyelmeztetést general. Ezt az értéket az
~Analog 2 at 5 V” és az ,Analog 2 Offset”
paramétereknek megfeleléen kell méretezni.

Analog 1 Max Dispense Alarm (1. analég bemenet,
adagolasi riasztasi max.): Ha az 1. analég bemeneti jel
értéke adagolaskor meghaladja ezt az értéket, akkor a
rendszer riasztast generdl. Ezt az értéket az ,,Analog 1
at 5 V” és az ,Analog 1 Offset” paramétereknek
megfelel6en kell méretezni.

Analog 2 Max Dispense Alarm (2. analég bemenet,
adagolasi riasztasi max.):: Ha a 2. analég bemeneti jel
értéke adagolaskor meghaladja ezt az értéket, akkor a
rendszer riasztast generdl. Ezt az értéket az ,Analog 2
at 5 V” és az ,Analog 2 Offset” paramétereknek
megfeleléen kell méretezni.

Analog 1 Min Dispense Alarm (1. analég bemenet,
adagolasi riasztasi min.): Ha az 1. analég bemeneti jel
értéke adagolaskor lejjebb esik ennél az értéknél, akkor
a rendszer riasztast generdl. Ezt az értéket az ,Analog 1
at 5 V” és az ,Analog 1 Offset” paramétereknek
megfeleléen kell méretezni.

Analog 2 Min Dispense Alarm (2. analég bemenet,
adagolasi riasztasi min.): Ha a 2. analég bemeneti jel
értéke adagolaskor lejjebb esik ennél az értéknél, akkor
a rendszer riasztast generdl. Ezt az értéket az ,Analog 2
at 5 V” és az ,Analog 2 Offset” paramétereknek
megfeleléen kell méretezni.

Analog 1 Max Dispense Warn (1. analég bemenet,
adagolasi figyelmeztetési max.): Ha az 1. analdg
bemeneti jel értéke adagolaskor meghaladja ezt az
értéket, akkor a rendszer figyelmeztetést general. Ezt
az értéket az ,Analog 1 at 5 V” és az ,Analog 1 Offset’
paramétereknek megfeleléen kell méretezni.
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Analog 2 Max Dispense Warn (2. analég bemenet,
adagolasi figyelmeztetési max.):: Ha a 2. analdg
bemeneti jel értéke adagolaskor meghaladja ezt az
értéket, akkor a rendszer figyelmeztetést general. Ezt
az értéket az ,Analog 2 at 5 V” és az ,Analog 2 Offset’
paramétereknek megfeleléen kell méretezni.

Analog 1 Min Dispense Warn (1. analég bemenet,
adagolasi figyelmeztetési min.): Ha az 1. analdg
bemeneti jel értéke adagolaskor lejjebb esik ennél

az értéknél, akkor a rendszer figyelmeztetést general.
Ezt az értéket az ,Analog 1 at 5 V” és az ,Analog 1
Offset” paramétereknek megfeleléen kell méretezni.

Analog 2 Min Dispense Warn (2. analég bemenet,
adagolasi figyelmeztetési min.): Ha a 2. analdg
bemeneti jel értéke adagolaskor lejjebb esik ennél

az értéknél, akkor a rendszer figyelmeztetést general.
Ezt az értéket az ,Analog 2 at 5 V” és az ,Analog 2
Offset” paramétereknek megfeleléen kell méretezni.

Vision (Latas)

MEGJEGYZES: A latasi funkci6 beallitasakor az adott
paraméterek bedllitdsai az alkalmazasok specifikus
kévetelményeitdl fuggben eltéréek lehetnek.

Vision Enable (Latas bekapcsolasa): Ahhoz, hogy
engedélyezze vagy letiltsa a ,Vision” parancsnak a
hasznalatat, és ezzel a program pontjainak a kameraval
vald tanitdsanak az engedélyezését vagy tiltasat, valassza
ki az ,Enabled” (Bekapcsolva) vagy a ,Disabled”
(Kikapcsolva) opciot.

Vision Camera IP (Laté kamera IP-cim): A kamera
IP-cime. Az alapértelmezett gyari beallitas a
192 168 000 205.

Vision Calibration Location X, Y, Z (Lataskalibralasi
pozicio, X, Y, Z): A tengelyek azon betanitott pozicioi
(rendszerkoordinatai), amikor a kalibraciés pont pontosan
a kamera célkeresztjének kozéppontjaban all. A Z
koordinata (magassag) a kép méretezésére vonatkozik.

MEGJEGYZES: A kalibraciés pont egy matricara van
nyomtatva; fehér hattéren egy fekete kérrel, melynek
atméré6je pontosan 10 mm. Lasd: 11. abra. A fekete

kor belsejében van egy fehér kér is, amely a kalibracids
eljaras megkonnyitésére szolgal. A bels6 fehér kor
atmérgjének szorosan egyeznie kell az adott
alkalmazasnal hasznalt adagolét(i hegyének kiilsé
atmérdjével. Az UniXact gépekkel egyitt egy matricakat
tartalmazo lap (17R409. cikkszam) is mellékelve van, a
12-t8l 24-ig terjedd timéretekkel. A fehér kor belsejében
talalhato apro fekete pont a foékusztavolsag
meghatarozasara szolgal. Ha ez a pont éles, akkor a
gép a megfeleld fékusztavolsagra van a célponttdl.
Lasd A latas funkcio kalibralasa részt a 71. oldalon.

11. abra: Példa kalibracios pont
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Circle Camera X, Y (Kor, kamera, X, Y): A kiszamitott
koordinatak a lataskalibralasi pozicié megtanitasat
kovetéen. Ezen az értéken ne mddositson.

Pixel to MM Factor (Pixel-MM tényezg8): A kamerara
vonatkozo kiszamitott képméretezési tényez6 a
lataskalibralasi pozicié megtanitasat kdvetéen.

Ezen az értéken ne modositson.

Laser (Lézer)

Laser Enable (Lézer bekapcsolasa): A ,Laser Plane”
parancsnak a programozéskor valé engedélyezéséhez
valassza ki az ,Enabled” (Bekapcsolva) opciot.

Laser Calibration Location X, Y, Z (Lézerkalibralasi
pozicio, X, Y, Z): A tengelyek azon betanitott pozicioi
(rendszerkoordinatai), amikor a lézerpont pontosan a
kalibraciés pontra mutat.

MEGJEGYZES: Ugy a Lézer és a Latas opcioknal is
szlikség van egy kalibraciés pontra. A zavarok elkerllése
végett mindkét opcidnal ugyanannak a pontnak a
hasznalata javasolt. Mindegyik kilén gépnél azonban
hasznalhaté mas-mas pont. Lasd A Iézer funkcid
kalibralasa részt a 73. oldalon.

Laser Calibration Height (Kalibralt Iézermagassag):
A kiszamitott tavolsag a lézer mérése alapjan, amikor
az a lézerkalibralasi folyamat kdézben a kalibracios pont
felett talalhaté. Ebbe a mezd6be Uj értéket ir be a rendszer
a ,Laser” (Lézer) gomb megnyomasakor. Ezen az

értéken ne modositson.

FIGYELEM!

Ahhoz, hogy a lézeres érzékelé bemelegedien,

30 percre van szikség. Ez a bemelegedési id6tartam
alatt a mért értékek valtoznak. Ez a bemelegedési
idétartam alatt, olyan programok futtatasakor,
amelyeknél a lézer haszndlatara vagy kalibralasara
van sziikség, az eredmények nem lesznek
kévetkezetesek és a gép vagy a munkadarabok
megsérulhetnek. Normal tzemi kérilmények kézott
a lézer érzékel6je mindig be van kapcsolva, hacsak
a gép f6 tapkapcsoldja nincs kikapcsolt allapotban.

Barcode (Vonalkdd)

MEGJEGYZES: A vonalkéd funkcié beallitasakor
az adott paraméterek beallitasai az alkalmazasok
specifikus kévetelményeitél fliiggden eltéréek lehetnek.

Barcode Enable (Vonalkéd bekapcsolasa):
Vélassza ki az ,Enabled” (Bekapcsolas) opciét ahhoz,
hogy engedélyezze a vonalkdd olvasé szamara a
munkadarab-program kivalasztasat.

Barcode Camera IP (Vonalkéd kamera IP-cime):
A vonalkdd olvasé IP-cime. Az alapértelmezett gyari
bedllitas a 192 168 000 204.
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Barcode Position X, Y, Z (Vonalkdd olvasasi X, Y, Z
koordinatak): Azok a betanitott poziciok
(rendszerkoordinatak), ahova a tengelyek elmozdulnak
a vonalkdd olvasodval végzett leolvasas bekapcsolasa
elé6tt. A 0,0,0 koordinatdk megadasa esetén a tengelyek
maradnak a pillanatnyi poziciéjukban a vonalkéd
olvaséval valé olvasas bekapcsolasakor.

Barcode Jump Rate (Vonalkdd olvaso ugrasi
sebessége): Az a sebesség, amellyel a tengelyek
elmozdulnak a vonalkéd olvasasi pozicioba a vonalkéd
olvaso bekapcsolasakor.

Barcode Jump Height (Vonalkéd olvasas
magassagda): A vonalkdd olvasasi pozicionak az
a magassaga, ahova a tengelyek elmozdulnak a
vonalkdd olvasé bekapcsolasakor.

Barcode Input (Vonalkéd bemenet): Az bemeneti
impulzus, amellyel a mozgasvezérlé bekapcsolja a
vonalkéd olvasét kivalaszthaté egy legordilé menibél.
Harom lehetdség all rendelkezésre: Button (gomb),
Slide (csuszka) és External (kulsd).

e Button (Gomb): A start gomb megnyomasakor
mUikodésbe Iép a vonalkod leolvasd, a vonalkéd
leolvasasa és a megfelel6 program kivalasztasa
céljabdl. A kivalasztott programot a gép
automatikusan elinditja, ha taléal egy ezzel
egyezd vonalkddot a vonalkdd képernyén.

e Slide (Csuszka): Egy csuszka betolasakor a
vonalkéd olvas6 miikddésbe lép ahhoz, hogy
leolvassa a vonalkddot és kivalassza az adott
csuszkanak megfelelé programot. A kivalasztott
programot a gép automatikusan elinditja, ha talal
egy ezzel egyez6 vonalkddot a vonalkdd képernyén.
A befogott munkadarabot érzékel6 szenzoroknak
bekapcsolt allapotban kell lennilik; a Munkadarab
felhelyezése paraméternek kikapcsolt allapotban
kell lennie. Lasd az Altalanos paramétereket a
23. oldalon és a Munkadarab felhelyezése
paramétereket a 28. oldalon.

e External (Kiilsd): Ha a gép a Programfuttatasi
Uzemmodban van, a vonalkdd olvasét egy kiilsé
bemeneti eszkdznek kell mikédésbe hoznia,
amely csatlakoztatva van a vonalkéd olvaséval
valé leolvasast beindité bemenethez. A miikédésbe
hozaskor a vonalkdd olvaso leolvassa a vonalkddot
és elinditja a megfelel programot. A gép nem inditja
el automatikusan a programot. A kivalasztott program
elinditasahoz meg kell nyomni a start gombot vagy
pedig be kell tolni a bal csuszkat. A fészkek szamat
»17-re kell allitani a ,Vonalkod pozicio, X, Y, Z”
paramétert pedig ,0, 0, 0"-ra. Lasd az Altalanos
paramétereket a 23. oldalon. Tovabbi részletekhez
lasd a huzalkétegek rajzat és/vagy a kapcsolasi
rajzot az UniXact automatikus adagol6 platform
alkatrészeit tartalmazé 3A4061 szamu
kézikdnyvben.
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Szelepek paramétereinek
leirasa

1(} GRACO 4 » Mairitenance Graco u

Mcsars have powar. System is homed... Ready

Paramaters Valve

o
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A szelepekre vonatkoz6 paraméterek megjelenitéséhez
vélassza ki a ,Valve” (Szelep) fllet. Valassza ki az adott

rendszerben 16v6 szelep tipusat a legérdiilé menibél @.

MEGJEGYZES: Egy masik szelepnek a kivalasztasakor
a rendszer kitolti a szelep paramétereinél talalhaté
mezd&ket az adott tipusu szelepre vonatkozé
alapértelmezett értékekkel.

MEGJEGYZES: A szelepeknek az adagoléval valé
integralasaval kapcsolatos tovabbi részletekhez lasd
az E fiiggelék — Integralas az adagoldval részt a
97. oldalon.

710-es szelep, Endure szelep, MD2 szelep

Ezek be-ki tipusu szelepek.

Purge Time (Oblités idGtartama): Az az id6tartam,
ameddig az adagolé be van kapcsolva egy 6blités alatt.
Ha ennek a paraméternek az értéke 0-ra van allitva,
akkor a rendszer nem végez anyagoblitést.

Process Purge Time (Folyamat kézbeni oblités
id6tartama): Az az id6tartam, ameddig az adagol6
be van kapcsolva egy folyamat kézbeni 6blités alatt.
Ha ennek a paraméternek az értéke 0-ra van allitva,
akkor a rendszer nem végez anyagoblitést.

Test Shot Time (Prébaadag adagolasanak
idétartama): Az az id6tartam, ameddig az adagol6
be van kapcsolva egy prébaadag adagolasa alatt.

PR70-es szelep

MEGJEGYZES: A PR70-es kétkomponenses
folyadékadagold rendszernél jelen kell lennie a
tovabbfejlesztett kijelz8modul opcionalis tartozéknak.

Purge Shot (Oblitési adagolas szama): Annak
az adagolasi mennyiségnek a szama, amelyhez
hozzarendelt mennyiséget a rendszer kijuttat egy
Oblités bekapcsolasakor.

Test Shot (Probaadag): Annak az adagolasi
mennyiségnek a szama, amelyhez hozzarendelt
mennyiséget a rendszer kijuttat egy prébaadag
kijuttatasanak bekapcsolasakor.
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Shot 1-15 Amount (1-15. adagolasi mennyiség):
Ehhez a 15 paraméterhez a PR70-es szelep altal
adagolhaté 15 lehetséges mennyiség feliratai vannak
hozzarendelve. Ezek a feliratok megjelennek mindenhol,
ahol egy adagolas kivalaszthaté egy legérdilé menlbél.
Ezek az értékek csak tajékoztato jellegliek, és a PR70-es
szelep miikodését nem befolyasoljak.

1053-as szelep, 1093-as szelep,
PD44-es szelep

Ezek szervomotoros miikédtetés(, térfogat kiszoritasos
pneumatikus tolattyus szivé-nyomé szelepek.

Purge Amount (Oblitési mennyiség): Az a I6kethossz,
amennyivel az adagoldszelep elmozdul egy standard
oblitési adag kijuttatasakor.

Purge Rate (Oblitési sebesség): A kezdeti sebesség,
amellyel az adagolészelep végzi az anyag kijuttatasat
standard 6blitéskor.

Purge Final Rate (Oblitési sebesség befejezéskor):
Az a sebesség, amellyel az adagoldszelep az éblitést
végzi annak utols6 szakaszaban.

Purge Change Rate Pos (Oblitési sebesség
mddositasi pozicidja): Az a pozicid, amelynél az
adagoldszelep a normal 6blitési sebességbdl atvélt a
befejezési szakasznal alkalmazott Oblitési sebességére.

Process Purge Amount (Folyamat kézbeni 6blitési
mennyiség): Az a Iokethossz, amennyit az
adagoldszelep elmozdul egy folyamat kézbeni
oblitési adag kijuttatasakor.

Process Purge Rate (Folyamat kézbeni éblitési
sebesség): A kezdeti sebesség, amellyel az
adagoldszelep végzi az anyag kijuttatasat folyamat
kdzbeni dblitéskor.

Process Purge Final Rate (Folyamat kézbeni 6blitési
sebesség befejezéskor): Az a sebesség, amellyel

az adagoloszelep az 6blitést végzi a folyamat kdzbeni
oblités utols6 szakaszaban.

Process Change Rate Pos (Sebességmaddositas
pozicidja folyamat kézbeni 6blitéskor): Az a pozicio,
amelynél az adagoldszelep a folyamat kdzbeni 6blités
soran a normal oblitési sebességbdl atvalt a befejezési
szakasznal alkalmazott 6blitési sebességére.

With Snuff Back (Visszaszivassal): Az adagoldszelep
mikédése az adagolast kdvetéen megfordithaté ahhoz,
hogy visszahlzza (negativ adagolas) a szivattyuban lévé
anyagot a nyomas csokkentéséhez és az adagoléhegybdl
valé csepegés vagy szivargas megakadalyozasahoz.

Snuff Bank Volume (Visszaszivott mennyiség):
Az az anyagmennyiség kébcentiméterben, amelyet
az adagolészelep visszasziv minden adagolas végén.

Snuff Back Rate (Visszaszivasi sebesség): Az a
sebesség kdbcentiméter/perc mértékegységben, amennyit
a szivattyl m(ikddik minden adagolast kdvetden.

Shot Amount (Adag mennyisége): Az a tavolsag,
amennyit az adagolé elmozdul egy probaadag
adagolasakor (ha ez az adott szelepre vonatkoztathato).
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Shot Rate (Adag adagolasi sebessége): Az a sebesség,
amennyivel az adagol6 elmozdul egy prébaadag
adagolasakor (ha ez az adott szelepre vonatkoztathato).

Dispenser Reload Rate (Adagolo ujratéltési
sebessége): Az a sebesség, amellyel a szelepen 1évé
adagolé mozog az Ujratdltéshez, normal mikédés vagy
Oblités kdzben.

Dispense Homing Rate (Visszatérési sebesség
adagolaskor): Az a sebesség, amellyel a rendszer
mozgatja az adagolészelepet az alaphelyzetbe térténd
visszatéréskor.

Dispense Jogging Rate (Mozgatasi sebesség
adagolaskor): Az alapértelmezett sebesség, amellyel a
rendszer mozgatja az adagold tengelyeit mozgatas soran.

Stroke Length (Lokethossz): A maximalis tavolsag,
amellyel az adagolészelepek dugattyui elmozdulhatnak.

Pitch (Menetemelkedés): Az adagol6szelepen belil
talalhaté vezérorsé menetemelkedése.

Diameter (Lo): A szelep kis térfogatu dugattydrudjanak
atmérdje. Altalaban ez az oldal B jel6lés(.

Diameter (Hi): A szelep kis térfogatu dugattyuradjanak
atmérgje. Altalaban ez az oldal A jel6lési. (Nincs jelen
az 1053-as és az 1093-as szelepeknél.)

Max Rate (Max sebesség): A legnagyobb sebesség,
amellyel az adagolé dugattyurudja mozoghat.

Volume/Rev (Anyagmennyiség/fordulat): Az az
adagolt mennyiség, amelyet az adagol6 egy fordulattal
adagol. Ez egy eredd érték és nem allithato.

Excentrikus csigaszivattyus szelep

Az excentrikus csigaszivattyus szelep egy folytonos
aramlast biztosité forgd szivattyu. A szivattyu
teljesitménye fordulatonként szallitott kdbcentiméterekben
van meghatarozva.

MEGJEGYZES: A szivattyu karosodaséanak elkeriilése
és a megfelel§ anyagbeszivas érdekében a percenkénti
maximalis fordulatszamot (RPM) korlatozni kell. A motor
fordulatszamat csokkentd attételek alkalmazasaval

a szivattyu sebessége alacsony percenkénti
fordulatszamokon pontosabban szabalyozhat6.

Gear Box Ratio (Fordulatszamcso6kkentési tényez6):
Adja meg ezen a helyen a fordulatszamcsokkentési
tényez6t. Ha példaul 15:1 aranyu reduktort hasznal,
akkor ennek a paraméternek az értéke legyen ,15”.

Max Rate (Max sebesség): A szivattyu vagy az
alkalmazas maximalis adagolasi sebessége. Ez
a szivattyu fordulatszamara vonatkoz6 szoftveres
hatarérték, amely nem léphet6 tul a programban.

Volume/Rev (Anyagmennyiség/fordulat): A szivattyu
altal egy fordulat alatt szallitott anyagmennyiség
kébcentiméterben.
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With Snuff Back (Visszaszivassal): Az adagoldszelep

miikodése az adagolast kdvetéen megfordithaté ahhoz,

hogy visszahuzza (negativ adagolas) a szivattyuban l1évé
anyagot a nyomas csokkentéséhez és az adagoldhegybdl
valo csepegés vagy szivargas megakadalyozasahoz.

Snuff Back Volume (Visszaszivott mennyiség):
Az az anyagmennyiség kdbcentiméterben, amelyet
az adagoldszelep visszasziv minden adagolas végén.

Snuff Back Rate (Visszaszivasi sebesség): Az a
sebesség kdbcentiméter/perc mértékegységben, amennyit
a szivattyu miikédik minden adagolast kdveten.

Shot Size Amount (Adag mennyisége): Egy probaadag
adagolasakor kijuttatandé anyag mennyisége.

Shot Rate (Adag adagolasi sebessége): Adagolasi
sebesség egy probaadag adagolasakor
koébcentiméter/perc mértékegységben.

MEGJEGYZES: A tényleges szallitasi teliesitmény egy
excentrikus csigaszivattyu esetében alacsonyabb lehet a
szivattyu névleges fordulatonkénti szallitasi teljesitménye
alapjan kiszamitott vart szallitasi teljesitménynél. Ez az
ugynevezett ,csuszas” jelenség miatt van. A csuszéas
értéke ndvekszik a viszkozitas és a fordulatszam
novekedésével. A csuszas kovetkeztében a szivattyuk
gyorsabban kopnak.

PCF

Purge Time (Oblités idGtartama): Az az id6tartam,
ameddig az adagolé be van kapcsolva egy 6blités alatt.
Ha ennek a paraméternek az értéke 0-ra van allitva,
akkor a rendszer nem végez anyagoblitést.

Process Purge Time (Folyamat kdzbeni 6blités
id6tartama): Az az id6étartam, ameddig az adagol6
be van kapcsolva egy folyamat kézbeni 6blités alatt.
Ha ennek a paraméternek az értéke 0-ra van allitva,
akkor a rendszer nem végez anyagoblitést.

Test Shot Time (Prébaadag adagolasanak
id6tartama): Az az id6tartam, ameddig az adagol6
be van kapcsolva egy prébaadag adagolasa alatt.
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Programozas

Programozas

Nyomja meg a i:' gombot a programozasi képernyd
el6hivaséhoz.

MEGJEGYZES: Programok létrehozhatdk anélkil, is,
hogy a szoftver csatlakozva lenne az UniXact vezérl6hoz.

G GrAco mﬂ Pioiyaiiing
BOOBGES

A programozasi (betanitasi) képernyd lehetévé teszi

a felhasznaldk szamara a munkadarabokra toérténd Uj
adagolasi programok megirasat.

A munkadarab-programok helyi vagy halézati meghajtéra
menthetdk illetve onnan beolvashatdk. Alapértelmezés
szerint, a rendszer a ,Parts” mappat hasznalja a
programok tarolasara, amely ugyanabban a kényvtarban
talalhatd, mint a végrehajthato fajl is. A fajl hozzaférési
utvonala a paraméterek kozott modosithatd. Tovabbi
informaciokhoz lasd a A paraméterfajl kezelése részt
a 22. oldalon.

A kovetkezd8k részekben a munkadarab-programok
létrehozasara, szerkesztésére, mentésére, beolvasasara
és betoltésére rendelkezésre allé funkciok leirasai
talalhaték. Az alabbiak hasznos informaciok az

UniXact programozasi kérnyezetére vonatkozélag.

*  Mivel egy programot munkadarabok |étrehozasa
érdekében hoznak létre, ebben a kézikényvben
a munkadarab-programokat néha csupan
munkadarabokként emlitjik, és a programok
elnevezésekor a rendszer jellemzéen a
munkadarabok neveit hasznalja.

* A Programozasi képerny6t néha Betanitasi
képernybként is emlitjuk azért, mert a
programok létrehozasakor a felhasznalo
valéjaban betanitja a gépet arra, hogy
az adott munkadarab kialakitdsanak
megfeleléen végezze az adagolast.

¢ Egy program elmentése nem jelenti azt, hogy
az futtathatd. Ez csupan annyit jelent, hogy a
felhasznalo elmenti azt a megfelelé mappaba.
Ahhoz, hogy egy programfajl futtathato legyen,
el6tte azt be kell tolteni a vezérlébe, mert ez a
folyamat soran azt leforditja a gépi kddra fordité
program.
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* Egy elmentett program (vagy egy elmentett
programon beliili alprogram) szerkesztését
kévetben azt a programot ismét le kell forditani
(vagyis betélteni), ahhoz, hogy a gép elfogadja a
moédositasokat. Egy program mddositasaval és
elmentésével a leforditott program nem maédosul.

Az eszkoOztar

A fenti abran az eszkoztar ikonok helye lathato

a képernyén @. Az eszkdztar funkcidi kozott
megtalalhatok a munkadarab-programok elmentésére,
beolvasaséra és betbltésére hasznalhato ikonok.

A pillanatnyilag aktiv program neve az eszkdztar ikonok
felett lathatd. Ha az aktiv program még nincs elnevezve,
akkor ez a mez§ Ures.

Az els6 mentéskor a szoftver kéri a felhasznal6tol, hogy
nevezze el a programot. A fajl mentési és beolvasasi
utvonala megadhat6 a paraméterek kdzoétt. Tovabbi
informaciokhoz lasd a A paraméterfajl kezelése részt
a 22 oldalon.

MEGJEGYZES: A szoftver a programokat nem menti
automatikusan. Ha egy megnyitott program szerkesztése
kézben a felhasznalé megnyit egy masikat vagy Uj
program irdséba kezd, akkor a szoftver visszavonja

az addigi modositasokat, hacsak a felhasznalé nem

menti azokat el6zbleg el.

Uj munkadarab: Nyomja meg ezt az ikont,
ha uUj munkadarabot szeretne betanittatni a
géppel. Ennek az ikonnak a megnyomasakor
a szoftver nyugtazast kér egy megjelené
ablakban. Az els6 mentéskor a programot

el kell nevezni.

E°
-

Munkadarab megnyitasa: Ez egy el6z6leg
elmentett program megnyitasara szolgal.
Ennek az ikonnak a megnyomasat kévetéen
valasszon ki egy munkadarabot az el6ugré
ablakban.
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Munkadarab mentése: Nyomja meg
ezt az ikont az aktualisan szerkesztett
] munkadarab-program elmentéséhez annak
mar megadott neve alatt. Ha az aktualisan
szerkesztett program még nincs elnevezve,
adjon neki nevet, amikor arra a szoftver kéri.

Munkadarab mentése mas név alatt:
Nyomja meg ezt az ikont az aktudlisan
szerkesztett munkadarab-program
elmentéséhez egy mas név alatt. Ezt
kévetben a programon végzett barmely
tovabbi moédositast a szoftver az uj
megadott név alatt menti el. Az eredeti
munkadarab program valtozatlan marad.

3

DXF importalasa: A felhasznald kivalaszthat

egy tetsz6leges helyen 1év6 DXF fjlt,

kivalaszthatja a DXF fajl megfelel rétegét,

és a szoftver segitségével atalakithatja azt

DXF a réteget egy olyan munkadarabbd, amely
annak a rétegnek a vonalaihoz igazodik.
B&vebb informaciokhoz ezzel az eszkdzzel
kapcsolatosan lasd a DXF fajok hasznalata
részt a 48. oldalon.

r

Betéltés: Ez az aktudlisan szerkesztett
programnak a vezérl6be vald betbliésére
szolgal. A betdltés el6tt a gépi kodra forditd
leforditja a programot. A vezérlében tarolt
munkadarab-programok is térélheték.
Legfeljebb 20 program tarolhato a vezérl6ben,
amelyet kdvet6en ujak mar nem télthetdk be.

[~

Kép hozzaadasa: Ezzel az ikonnal egy kép
rendelheté hozza a munkadarabhoz, amely
az Uzemi képernyén lesz lathaté. A kép az
Active Programs (Aktiv programok) tertlettSl
jobbra jelenik meg. A képek lehetnek JPG
vagy PDF formatumban és a munkadarabhoz
a fajl utvonala alapjan vannak hozzarendelve.
Egy képnek az athelyezésével vagy a
nevének a megvaltoztatasaval ez a kapcsolat
megszakad, és ennek kdvetkeztében a

kép nem jelenik meg. Ha egy kép hianyzik,
vagy nem jelenik meg, az nem befolyasolja
a program megfelel6 miikédését.

A

MEGJEGYZES: Egy munkadarab-program betoltésekor
a kivalasztott szelepadatokat, a kivalasztott programot és
barmely belefoglalt alprogram adatait a gépi fordité egy
egyetlen egységes programma alakitja at, amelyet a
mozgasvezérld értelmezni képes. Szelepcsere esetén

a programot Ujra le kell forditani, mert ellenkez6 esetben
a gép egy hibalzenetben tajékoztatja a gépkezelét arrdl,
hogy a munkadarab-program ujbdli leforditasara
(betdltésére) van szlikség. Ha az adott program valdjaban
egy mas programok altal hivott alprogram, akkor

az alprogram modositasai nem lesznek érvényesek
semmilyen olyan munkadarab-programban, amely
meghivja ezt az alprogramot, hacsak a felhasznalé

nem fordittatja le ismét Ujra a legfelsébb szint(
munkadarab-programot.
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Munkadarab-program beolvasasa
ere |

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

(< i

Nyomja meg a D ikont egy munkadarab-program
beolvasasahoz. A listdban megtalalhaté mindegyik
munkadarab, amelyek a paraméterek beallitasara
szolgalé képernyén a megadott utvonal alatt talalhatok.

A munkadarab-programokat téréIni is lehet vagy azok be
is tolthet6k a gép vezérl6jébe ebbdl az eléugro ablakbol.

MEGJEGYZES: Ha mar van egy megnyitott program,
akkor azt egy Uj program megnyitasa el6tt el kell menteni.

Vissza: Az ablak bezarasa egy
munkadarab-program beolvasasa nélkil.
Minden egyéb mddositas (t6rélt vagy betdltott
programok) megmarad.

Torlés: A kivalasztott munkadarab-program
térlése a szamitogéprél. Habar ez a parancs
AN véglegesen térli a munkadarabot a
m szamitégéprdl (és a munkadarabok
listajabol), a gép vezérl6jében a
munkadarab-program megmarad.

Betoltés: A kivalasztott
munkadarab-program(ok) betéltése a gép
vezérléjébe. Egyszerre t6bb munkadarab

is betblthet6, de a vezérl6ben maximalisan
tarolhaté munkadarab-programok szamanak
tullépése esetén a szoftver felkéri a
felnasznaldt arra, csdkkentse a betdltendé
munkadarabok szamat.

[~

Megnyitas: A kivalasztott
munkadarab-programnak a megjelenitése

a programozasi képernydn (beolvasas).
Barmely el6z8leg megnyitott program eltlinik
a képerny6rol.

.
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Munkadarab-program mentése

Save Part As

Pallet_Sample Py
Pattern_1

Pattern_1_for_pallet

Sample_1

Sample_2 v

n |Samp|e_1 ‘

Egy létrehozott munkadarab-program elsé mentésekor,
a ,Save Part” (Munkadarab mentése) ablak

megnyitasdéhoz nyomja meg a ikont. A munkadarab
els6 mentését kdvetden, ha a felhasznald azt egy masik
fajlnév alatt szeretné elmenteni, akkor a Save Part ablak

megnyitasaéhoz nyomja meg a ikont.

A Save Part ablakban megjelenik az 6sszes létez6
munkadarab-program. Irja be az Uj nevet az ablak aljan
Iévé két ikon koz6tti mez6be. A munkadarab-neveknek
csak alfanumerikus karaktereket kell tartalmazniuk, és
a szavak kozétti szokdzok helyett alahuzasokat kell
hasznalni.

Vissza: A Save Part ablak bezarasa a
program mentése nélkil. A munkadarab
neve valtozatlan marad.

Mentés masként: Az aktudlis
munkadarab-program mentése a
megadott név alatt. Ha mentéskor egy Uj
munkadarab-programnak egy mar létezé
nevet ad meg, akkor az el6zbleg irt
programok felillirhatok. Ugyeljen arra
azonban, hogy ilyenkor az a program,
amelyiket felllirja elveszik.

|=

MEGJEGYZES: Egy munkadarab-program elsé
mentését kdvetden a szoftver a Mentés ikonnak a
megnyomasakor azt automatikusan elmenti a Save
Part ablak megnyitasa nélkil, hacsak a felhasznalé
nem a Mentés masként ikont nyomja meg.
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Munkadarab-program betoéltése

Download te Controller

Programs in Controller:
Sample 1
Sample 2
Sample 3

N
O £

A Download to Controller (Betoltés a vezérlébe) ablak

megnyitasahoz valassza ki a ikont a szerszampalya
funkcidk kozill. Ebben az ablakban a gép vezérl6jében
pillanatnyilag tarolt munkadarab-programok jelennek meg.
A felhasznalé valaszthat a mar létez6
munkadarab-programok térlése vagy pedig az aktualisan
szerkesztett program betdltése és annak gépi kodra vald
forditasa kozott.

MEGJEGYZES: Ha a vezériében tarolhaté programok
szama eléri a maximalis értéket, akkor a felhasznalot
a szoftver egy Uzenetben tajékoztatja errdl, és a
programot a rendszer nem tolti be a vezérlébe.

A munkadarab-programok nem irhatok felQl.

Vissza: A ,Download to Controller” ablak
bezarasa egy munkadarab betéltése nélkdil.
A vezérl6bdl térolt munkadarab-programok
elvesznek.

Torlés: A kivalasztott munkadarab-program
torlése a gép vezérléjébdl. A vezérlében
egyszerre legfeljebb 20 munkadarab-
program tarolhato. El6fordulhat, hogy téréini
kell a régi munkadarab-programokat ahhoz,
hogy legyen hely az Ujak szamara a
vezérl6ben.

Betoltés: Az aktudlisan szerkesztett

program betdltése és gépi kddra vald

leforditasa. A betdltés megkezdésekor a

felhasznalét a rendszer tajékoztatja, hogy
‘ a vezérl6ben tarolhato
munkadarab-programok szama elérte-e a
maximalis értéket. A programok betéltése
nem lehetséges addig, amig a felhasznalo
el nem mentette Gket.

MEGJEGYZES: A program médositasakor a
valtozasokat a rendszer nem t6lti be automatikusan a
vezérlébe. Ehhez ujra be kell tdlteni a
munkadarab-programot.
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Munkadarab-programok megtekintése

I :
i

oupersecn |01 BN )

Jump to Position

Dot

Jump to Positicn

A munkadarabok mindegyike programparancsokbdl all,
amelyek egy oszlopban talalhaték @. A felhasznalé
megadhatja, megtekintheti vagy szerkesztheti a
parancsok paramétereit.

A munkadarab kijelz6n @ a vonalak lathatok és azok
a mozdulatok, amelyeket a rendszer végez a program
végrehajtasakor a gépen.

e  Szaggatott kék vonal esetén gyors elmozdulasrol
van sz0.

e  Folytonos vonal esetén normal elmozdulasrol
van sz0, és a vonal szine jelzi a mozgas
sebességét. A piros szin esetén a sebesség
lassabb, a z6ld szin esetén a sebesség
gyorsabb.

*  Szlrke kereszt esetén egy csepp adagolasarol
van szé.

¢ Egy narancssarga négyzet szlinetet jelez.

* Narancssarga haromszog esetén bemeneti
impulzusra térténd valé varakozasrol van szé.

¢ Lila hdromszdg esetén kimeneti impulzusra
torténd vald varakozasrdél van szé.

MEGJEGYZES: A vonalak és a szimbdlumok
vastagabbak, ha a program szerint azok végzése
kdézben az adagol6 be van kapcsolva.

Az érint6képernyd hasznalatakor koppintson ra kétszer
a kijelz6re ahhoz, hogy a munkadarab automatikusan a
kézéppontba kerlljon és a rendszer az ablak méretének
megfelel6 méretlire nagyitsa a képet. A lenyomva
tartassal megjelennek azok a szégek amelyekbdl a
munkadarab megtekinthetd. Erintse meg két ujjal a
kijelz6t és az ujjak 6ssze- vagy széthuzésaval a nézet

nagyithaté illetve kicsinyithet6.

+]@

Munkadarab
mozgatasa/elforgatasa:

Az egér vagy az érintésvezérlés
be-ki kapcsolasara szolgal,

a munkadarab pozicidjanak
mddositasa céljabol a kijelz6n €.
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Nyomja meg az ikont ahhoz, hogy egy pont
megérintésével és az ujjanak elhuzasaval jobbra-balra
és fel-le mozgassa a munkadarabot. Nyomja meg az

ikont ahhoz, hogy egy pont megérintésével és az
ujjanak elhuzasaval forgassa a munkadarabot annak
origéja korul.

Programozasi parancsok

oues 1

BEEEE0
EEEHUU
EECE0E

G oraco o[-
Jump to Position

GOOoEEes B 5

Line

Line

Dispense Off
Jump to Position
Dot

A Programozasi képerny6 jobb felsé részén talalhaté
ikonok azok a parancsok, amelyek felhasznalhaték

egy programban @.

A koézvetlenil a programozasi parancsok ikonjai alatt
talalhato ikonok a program szerkesztésére és frissitésére

szolgalnak @.

A parancsok mindegyikéhez hozza van rendelve

egy megjegyzéseket tartalmazé mez§ is, magyarazat
céljabdl. A parancsokhoz hozzatartozik egy név mezé
is, amelyben az van meghatérozva, hogy egy parancs
hogyan jelenjen meg a parancslistaban.

A mozgéasvezérld programot a név és a megjegyzések
mezd&k tartalmai nem befolyasoljak. A felhasznalok
szamara a kovetkezd6k lehet6ségek adottak:

¢ Egy ikon kivalasztasaval az a parancs
hozzaadhaté egy program végéhez.

e Egy ikon kivalaszthaté és behuzhaté a
parancslista kdzepébe.

e Kivéalaszthato egy parancs a programon
belll és az athuzhaté egy masik poziciéba
a programon belul.
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Rendelkezésre allé parancsok

38

Jump to Position (Ugras egy pozicidra):
Az adagold elmozditasa egy meghatarozott
végpontba a kévetkezd sorrendnek
megfelel6en: az adagoléfej egy meghatarozott
magassagba emelkedik a Z iranyban, majd
elmozdul az X és/vagy Y iranyokban az adott
szikségnek megfeleléen, majd ezt kbvetéen
elmozdul lefele a végpontba a Z iranyban.

A mozgasi sebesség ennek a parancsnak

a Rapid Speed (Gyors mozgasi sebesség)
paramétere alatt allithatd. A megengedett
maximalis sebesség a paraméterek kdzott

a Rapid Speed beallitassal allithatd.

Line (Vonal): Egyenes vonali mozgas
a kijelolt végpontig. Ez az elmozdulas
a megadott sebességgel torténik.

Arc: (iv): ElImozdulas a kijelélt végpontba
egy meghatarozott sugaru kériv mentén.
Egy iv nem lehet nagyobb 180 foknal. Nem
képezhet egy teljes kort, illetve nem lehet
nagyobb annal. A felhasznalénak meg kell
hataroznia, hogy 6rajarédssal megegyez6
vagy ellentétes iranyban térténé
elmozdulasrdl van-e sz6. Ez az elmozdulas
a megadott sebességgel torténik.

Three Point Arc (iv harom pont
segitségével): ElImozdulas a kijeldlt
végpontba kériv mentén egy megadott
ponton keresztll. Egy iv nem képezhet egy
teljes kort, illetve nem lehet nagyobb annal.
A felhasznaldnak meg kell hataroznia, hogy
Orajarassal megegyezd vagy ellentétes
irdnyban térténé elmozdulasrdl van-e szo6.
Ez az elmozdulas a megadott sebességgel
térténik. Inkrementalis médban térténé
programozaskor az iven [évé pont és a
végpont meghatérozasa is a kezd6pont
alapjan torténik.

Circle (Kor): A rendszer egy legfeljebb 3
szegmensbdl allé kér alaku palyan végez
mozgast. Az ,Adagolas bekapcsolasa”
parancs megadasara nincs sziikség, mert
ezt a masodik szegmens tartalmazza.

A ,Kor’ parancsra vonatkozo b6évebb
informacidkhoz lasd a Kérszegmensek
részt a 41. oldalon.

Spiral Fill (Csigavonalas kitoltés):

A rendszer egy kifelé vagy befelé terjed6
csigavonalban mozog. A csigavonalak
kozotti tAvolsag (emelkedés) beallithatd ugy,
hogy ez kérilbelll megegyezzen a csepp
szélességével és ezzel teljes kitdltés érhetd
el. A szoftver automatikusan bedllitjia az
emelkedést ugy, hogy a spiral
kézéppontjahoz viszonyitva ugyanannyi
vonal legyen jobbrdl is és balrdl is. Egy
csigavonalas kit6ltés meghatarozasa a
csigavonal kezd6- és végpontjanak
megtanitasaval térténik. Ezen két pont
egyike a csigavonal kiils§ atméréjén mig

a masik a csigavonal kézéppontjaban
talalhaté. A csigavonal tipusét (befele

vagy kifele tartd) a kezd6- és végpontok
megtanitasa el6tt kell kivalasztani.

A csigavonal pozicionalasa megvaltozik,
ha a felhaszndl¢ a tipust a pontok
megtanitasat kévetéen modositja.
MEGJEGYZES: Csigavonalas kitéltés nem
végezhetd a csigavonal meghatarozott
kezd6- és végpontjdhoz viszonyitott ferde
sikban. A Z magasséagnak azonosnak kell
lennie Ugy a kezd6- és végpontban is egy
lapos kit6ltési minta adagolasahoz.

Rectangular Fill (Négyszdgletes kitoltés):
A rendszer egy kifelé vagy befelé terjed6
négyszdgletes csigavonalban mozog.

A négyszégletes spiral vonalai k6z6tti
tavolsag (emelkedés) beallithato ugy,

hogy ez koérilbelll megegyezzen a csepp
szélességével és ezzel teljes kitdltés érhetd
el. A szoftver automatikusan beéllitja az
emelkedést ugy, hogy a spiral
kdézéppontjahoz viszonyitva ugyanannyi
vonal legyen jobbrdl is és balrdl is. Egy
négyszdigletes kitéltés meghatarozésa

a kit6ltendd teriilet harom sarokpontjanak
megtanitasaval térténik.

Spline (Gérbe): A rendszer egy folytonos
egyenletes adagolasi utvonalat general,
megprobalva athaladni egy sorozat
megtanitott ponton. Ha csupan néhény
definialé pont van megtanitva vagy az egyes
pontok kozott olyan éles atmenetek vannak,
amelyek nem alkotnak egy egyenletes ivet,
akkor a rendszer olyan gorbét is generalhat,
amely nem halad &t a pontok mindegyikén.
A gbrbe pontossaga ujabb pontok
hozzaadasaval javithatd, kiiléndsen

azokon a terileteken, ahol éles
irdnyvaltasok talalhatok. A gérbe egy 2D
funkcié és a Z magassagnak allandénak
kell maradnia programozaskor.

Dot Dispense (Csepp adagolasa):
Bekapcsolja az adagolast egy
meghatarozott id6tartamra a meghatarozott
sebességgel. A kijelzdn ez a parancs egy
szlrke jelnek felel meg.
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Time Delay (Késleltetési id6): A megadott
id6tartamra szlinetelteti a rendszer
mikddését, majd a mikddés tovabb
folytatédik.

Dispense On (Adagolas bekapcsolasa):
Bekapcsolja az adagolét a meghatérozott
sebességgel. Az adagold bekapcsolva
marad addig, amig a rendszer parancsot
nem ad az adagold kikapcsolaséara. Azok
a parancsok, amelyek kiadasa adagolas
kézben torténik, vastagabb vonalakkal
vannak rajzolva a kijelzén. A késleltetési
bedllitas szlinetelteti az adagolast annak
megkezdését kdvetben és a kdvetkez§
parancs végrehajtasa el6tt.

Dispense Off (Adagolas kikapcsolasa):
Kikapcsolja az adagolét.

Rapid Z (Gyors Z): Egyenes vonalu
mozgas felfele egy meghatarozott
magassagba a Z-tengely mentén.

Az erre a parancsra vonatkoz6
sebesség-paramétereket illetéen lasd az
Uzemi paraméterek leirasat a 24. oldalon.

Wait for Input (Varakozas egy bemeneti
impulzusra): Varakozas egy meghatarozott
bemeneti impulzus fogadasaig.
Tetsz6legesen kivalaszthato, hogy a gép

a bemenetnek a ,Ki” vagy a ,Be” allapotba
kerilésekor reagaljon. A parancs tartalmaz
egy id6korlat paramétert is, de nulla érték
megadasa esetén az idékorlat
kikapcsolhatd.

Set Output (Kimenet beallitasa):
A megadott kimenet be- vagy
kikikapcsolasa.

Palletize (Palettazas): Egy Iétez6 program
beolvasasa és egy palettara (négyszdogletes
matrixra) helyezése ugy, hogy ugyanaz

a minta tébbszdr megismételhetd legyen. Az
egymas kozétti tavolsag, valamint a sorok és
az oszlopok szama megadhaté a parancs
tulajdonségainél. Tovabbi informaciokhoz
lasd a Palettazas parancs hasznalata
részt a 41. oldalon. Egy példa a palettazas
parancsra a B fliggelék — Palettazasi
példa részben taldlhaté a 92. oldalon.

Subroutine (Alprogram): Egy létez6
program beolvasasa az aktudlisan
szerkesztett program alprogramjaként.

Az alprogram esetében nincs eltolas,
hacsak az nem inkrementalis mozgasokbal
all. A forras programban végzett
modositasokat a rendszer atképezi.

Az alprogram végrehajtasat a rendszer
atugorja, ha az énmagat hivja, vagy pedig
ha a kivalasztott cimen Iévé bemenet
allapota nem felel meg a kévetelménynek.

Programozas

Vision (Latas): A tengelyek mozgatasa
referencia alakzatok lokalizalasa céljabdl.
Ha ez a parancs be van kapcsolva, akkor a
rotacios és eltolasi paramétereket a rendszer
ugy alkalmazza, hogy az adagolasi mintat a
referencia alakzatok elhelyezkedése alapjan
vigye fel a megtanitott pontok helyett. Ez a
funkcid lehetdvé teszi a gép kalibralasakor
hasznalt eredeti ,standard” munkadarabnal
megtanitott poziciok felismerését, még
akkor is, ha a munkadarab kissé eltéré vagy
az mashogyan van elhelyezve a csuszkan.
Lasd a Latas parancs hasznalata részt a
41. oldalon és a Latas funkcid kalibralasa
részt a 71. oldalon.

Reload (Ujratéltés): Egy szervo
meghajtasu szelep bekapcsolasa, hogy
téltse fel Ujra a szelepet a meghatarozott
sebességgel. Ez a parancs nélkil a gép

az adagokat sorozatban adagolja, és az
Ujratéltést csupan a munkadarab befejezését
kévetéen hajtja végre. Az ujratbltés
parancsra akkor van sziikség, ha egy
munkadarab befejezéséhez sziikséges
adagolt folyadékmennyiség meghaladja

az adott szelep altal egy adagban
adagolhaté maximalis mennyiség értékét.
Egy programban az Adagolas befejezése
parancs utan mindig az Ujratéltés
parancsnak kell kbvetkeznie.
MEGJEGYZES: Ez a parancs
kévetkeztében szlinet kdvetkezhet be a gép
mozgasaban Az ujratdltés egyszerre torténik
azokkal a mozgasokkal, amikor a gép nem
végez adagolast, de folytatédik addig, amig
az ujratoltés be nem fejez6dik. Ez azt jelenti,
hogy egy kévetkez8 adagolas el6tt a mozgas
szinetelhet, ha az adagoldsok k6zotti
mozgas id6tartama révidebb az ujratdltés
id6tartamanal. Ez a szlinet megszlntethetd
a mozgasi és az Ujratdltési sebességek
bedllitasaval ugy, hogy a mozgés idétartama
hosszabb legyen az Ujratéltés idGtartamanal.
Ujratéltés nem térténik egy kér adagolasanak
kivezetési szakaszaban.
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Laser Plane (Lézersik): Egy munkadarab
felUletére (sikjara) vonatkozd billenési, délési
és Z magassagi értékek meghatarozasara
szolgal ugy, hogy a gép pontosan leolvassa
a Z magassag értékét az adott sik harom
pontjdban. Ezt kbvetéen a gép elvégzia Z
értékek modositasat ugy, hogy a z=nulla

sik egyezzen a t6kéletes munkadarab
betanitasakor érvényes sik iranyaval. Egy
program futtatédsakor, a rendszer médositja
az Osszes utasitast, amely Lézersik parancs
utan koévetkezik, és ez érvényben marad a
program végeéig vagy annak megszakitasaig.
Barmely olyan parancs, amelyet a nem
maodositott sik-paraméterekhez viszonyitva
kell végrehajtani, a Lézersik parancs elé

kell kertljén a programban. Tovabbi
informacidkhoz lasd a Lézersik
alkalmazasara vonatkoz6 megjegyzések
részt a 44. oldalon.

Comment (Megjegyzés): Egy megjegyzés
hozzdadéasara szolgal, a program
mikddésére vonatkoz6 magyarazatként.

A ,Name” mezd szerkesztésével modositani
lehet azon, hogy milyen néven jelenjen meg
a parancs a parancslistaban. A ,Notes” mezé
szerkesztésével bévebb magyarazatok
flizhet6k hozzéd, amelyek lathatéva valnak a
Megjegyzés parancs megnyitasat kdvetéen.
A megjegyzéseket nem hajtja végre a gép,
hanem azokat atugorja a program
futtatasakor.

Programok szerkesztése és frissitése

Sor térlése: Tordl egy sort a programbdl.
Valassza ki a parancsot és nyomja meg
ezt az ikont.

Vissza: A programban elvégzett modositasok
visszavonasara szolgal forditott sorrendben.
Az ikon mindegyik megnyomasakor egy
modositas kerll visszavonasra. Csak a
program utolsé mentéséig lehet visszavonni
a modositasokat.

Ujraismétlés: A program szerkesztése
kdzben visszavont médositasok
Ujraismétlése. Az ikon mindegyik
megnyomasakor egy modositast ismétel
meg Ujra a rendszer. Csak a program
utolsé mentéséig lehet Ujra ismételni a
mddositasokat.

Globalis eltolas Z iranyban: Az 6sszes Z
koordinatanak a mddositasa a programban
az eltolasi érték hozzdadasaval vagy
kivonasaval. Ennek a parancsnak a
hasznalatakor csupan az ,Ugras a Z
pozicidra” koordinatak nem maédosulnak.
MEGJEGYZES: Ennek a parancsnak

a hasznalata nem javasolt azokban a
programokban, amelyek tartalmazzak a
Lézersik parancsot, mivel az befolyasolja
a kalibralast. Ha egy programban hasznalni
kell a Globalis eltolas Z iranyban parancsot
és a Lézersik parancsokat is, akkor

a Globalis eltolas Z irdnyban parancs
alkalmazéasa utan a Lézersik parancsokat
t6rolni kell és a pontokat Ujra meg kell
tanittatni a géppel.

Program kezdeti utasitasa: Egy program
kezd6pontjanak modositasara szolgal.
Ennek az ikonnak a kivalasztasakor a
program aktualisan kiemelt parancsa lesz az
els6 parancs a programban. Az a parancs és
az 6sszes utdna kdvetkez6 a parancslista
tetejére kerul. A kivalasztott parancs felett
talalhaté 6sszes tébbi parancs a parancslista
aljara kertl. Tovabbi informaciokhoz lasd az
Egy program kezd6pontjanak modositasa
részt a 44. oldalon.

Mozgatasi képerny6: A mozgatasi képerny6
megnyitasara szolgal, ahhoz, hogy lehetévé
tegye egy kivalasztott parancs esetében a
végpont megtanitasat. Ez a gomb csupén
akkor lathatd, ha a kivalasztott parancs
esetében létezik egy meghatarozott végpont.
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Korok szegmensei
Egy kér harom szegmensbdl all.

Az 1. szegmens egy szdaraz (adagolas nélkili) bevezet6é
rész, amelynél az adagoléfej elmozdul a kériv mentén a
meghatarozott szégértéknek megfeleléen és eimozdul fel
vagy le a Z-tengely mentén ahhoz, hogy ha van esetleg
felesleges anyag (csepp) a ti hegyén, akkor azt kihuzza
onnan. Az adagolas kikapcsolasahoz allitsa a szégértéket
nullara illetve ahhoz, hogy az adagolas az el6z6
szegmenstdl folytatodjon.

A 2. szegmens egy kérvonalban végzett adagolas,
amelynél az adagolas elkezdddik, az adagoléfej
adagolas kdézben elmozdul a kériv mentén a megfeleld
szOdgértéknek megfeleléen, majd a szegmens végén a
gép ledll az adagolassal.

A 3. szegmens egy Uresjaratu kivezetd mozdulat,
amelynél az adagoldfej elmozdul a kériv mentén a
megfelel6 szogértéknek megfelelben, a Z tengely
mentén torténd fel-le mozgassal a gép eltavolitja

az tl hegyén maradt anyagot és az adagolt vonalon
térténd mozgas kdzben (azt lefedve) az adagolohegy
nyomasmentesil. Ennek a szegmensnek a
kikapcsolasahoz adjon meg nullat, illetve, hogy a

kor parancsot kdvetben folytassa egy kdvetkezd
szegmenssel az adagolast.

A Palettazas parancs hasznalata

A kovetkez8 parancssorozat egy tipikus példa a
Palettazas parancs alkalmazasara.

1. Wait For Input (Varakozas egy bemeneti
impulzusra)

Jump To Position (Ugras egy pozicioéra)
Jump To Position (Ugras egy poziciora)
Palletize (Palettazas)

Jump To Position (Ugras egy poziciora)

Al A

1. Varakozas egy inditd eszk6ztdl érkez6 bemeneti
impulzusra. Kett6 Y iranyu csuszka esetén ez a
Iépés elhagyhatd.

2. Ugras a munkadarab jelenlétének érzékelésére
szolgalé pozicioba, ha ez a funkcié egy
munkadarab-paletta érzékelése céljabdl be van
kapcsolva. Ha van paletta, akkor a gép futtatja
a programot, ha nincs, akkor a program leall.

3. Az Ugrés egy poziciéra parancs arra szolgal,
hogy a gép az X, Y és Z sikokban lokalizalja
az els6 munkadarabot a palettan. Ez a pont az
elsé munkadarab és a paletta origdja (0,0,0).
A Palettazas parancsnal definialt X és Y iranyu
eltolasokat a gép ehhez a ponthoz viszonyitja
a palettan lévé tobbi munkadarab origoinak
lokalizalasara. A Z koordinata a palettan lévo
mindegyik munkadarabnal azonos, amelyet ez
az Ugras egy poziciora parancs hataroz meg.
A palettazasi programot Ugy kell megirni, hogy
az origo legyen az adagolt minta kezd&pontja, mivel
az adagoléhegy mindegyik munkadarab kezdetekor
mindig az origéra all ra.
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Ha a Palettazas parancsnal nincs munkadarab
meghatarozva, akkor az adagolohegy a palettan
Iévé mindegyik munkadarabnak a kezd6pontjara
(origdjara vagy a 0,0,0-ra) all ra. Egy
munkadarab-program hozzaadasa esetén az ugy
fut, mintha a munkadarab-program els§ utasitasa az
»Jgras a 0,0,0”-ra lenne. Ha a munkadarab-program
kezd6pontja nem a 0,0,0, akkor mindegyik
munkadarab kezdésekor egy plusz ugras torténik.

4. A Palettazas parancs az oszlopok és a sorok
megadott szamanak megfelel6en ismétli a megadott
munkadarab-program végzését. Ha egy bemeneti
cim is meg van adva, akkor annak a bemenetnek az
allapotat a gép kiértékeli a palettan |évé mindegyik
munkadarab kezdetekor. Ha a bemenet allapotahoz
kapcsolodé feltétel igaz, akkor a palettan l1évé
munkadarabnal fut a program. Ha a feltétel hamis,
akkor a gép a kovetkez6 munkadarabra ugrik.

5. Ugrés egy olyan pozicidba, amely lehetdvé teszi
a munkadarabnak az akadalytalan eltavolitasat.
Ha a munkadarabokra vonatkozoélag be van
kapcsolva a felhelyezési/eltavolitasi funkcio,
akkor erre a parancsra nincs sziikség.

Palettan 1évé munkadarabok programozasara vonatkozd
tovabbi informacidkhoz lasd a B fliggelék — Palettazasi
példa részben talalhatd a 92. oldalon.

A Latas parancs hasznalata

A Latas parancs referencia alakzatok megtanitasara
szolgal. A referencia alakzatok azok az adott
munkadarabra jellemzé egyedi tulajdonsagok,
amelyeket a gép a pontos adagolas érdekében
referenciaként hasznalhat fel a munkadarab
orientacidjanak beazonositasara. Két referencia
alakzatot szukséges megtanitani. A program
parancslistajaban a ,Vison 2-ként jelennek meg.

MEGJEGYZES: A Latas parancs csak a legfelsébb
szintl programokban hasznalhat6. Ez a parancs nem
mikodik egy alprogramként meghivott programban
vagy palettazasi parancs részeként.

MEGJEGYZES: A munkadarabra adagolt minta
megtanitasakor a munkadarabnak feltétlendl ugyanugy
kell allnia (azonos iranyban) mint a referencia alakzatok
megtanitasakor. Ezek a Iépések kdzott ne tavolitsa el

a munkadarabot a fészekbdl illetve ne is moédositsa
annak pozicidjat. Ezzel létrejon az adagolasi minta

és a referencia alakzat kdz6tti kapcsolat.

MEGJEGYZES: Mivel egy adott gyartasi darabnak
megfelel6 adagolasi minta kifejlesztéséhez tobb
préba-munkadarabra torténé adagolasra is szikség
lehet, ezért a mintafejlesztési munkat javasolt a Latas
parancs hozzaadasa el6tt elvégezni. Egy olyan gyartasra
kész kifejlesztett munkadarab futtatasat kévetéen, amely
felhasznalhaté a kielégit6 minéségl munkadarabok
standardjaként, végezze el a tanitast a Latas paranccsal
miel6tt eltavolitana azt a darabot a fészekbdl.
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1. A Latas ablak megnyitasahoz nyomja meg a (0)
ikont, amely a programozasi képerny6 jobb oldalan
talalhato.

2. A kezdéshez nyomja meg az él6 kamerakép feletti
Start gombot. A Start gomb helyett egyenkeént
utasitasok jelennek meg, mindegyik egy ,Continue”
(Tovébb) gombbal, amely a kévetkezd utasitasra
valé ratéréshez szolgal. Végezze el mindegyik
feladatot az utasitasoknak megfelel6en.

Start gomb

; A szoftver kérései itt jelennek meg

) Vision Point 2

Cooranate Ve o
Camera  * Needio num‘u.-bmm =

i

MEGJEGYZES: Bizonyos verzioknal a szoftver elészor
kérheti a kamera expozicios idejének bedllitasat. Ez
csupan egy gyarban hasznalatos funkcié. A kamera
lencséjének beallitdsan ne allitson. Csak nyomja meg a
~continue” gombot, hogy ratérjen a kévetkezd lépésre.

Mowve camera to position of fiducial Continue
1. then click Continue

3. Mozgassa el a gépet ugy, hogy a kivant referencia
alakzat legyen lathat6. Habar javasolt a célkeresztet
minél jobban a kézéppontba allitani, ezeknek a
Iépéseknek az elvégzéséhez annak nem kell
tokéletesen a kézéppontban lennie.

|

Normal

4. A latas ablak
alatt, a
koordinatak
beéllitasara
szolgalé
opcioként
valassza ki
a ,Camera”
(Kamera) opciot.

Coordinate Values

® Camera O Needle
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5. A referencia alakzat fékuszba allitasahoz hasznalja
fel a mozgatas fel/le nyilgombjait. Ha a referencia
alakzat képe tisztan lathato, nyomja meg a
»continue” gombot.

6. Az ablakban megjelené kék négyszdg a referencia
alakzat kilsé hatarainak meghatarozasara szolgal.
A mozgat6 eszkdzok segitségével modositsa a
négyszog helyzetét, illetve annak széthuzésaval,
elhajlitasaval vagy elforgatasaval méretezze at
azt ugy, hogy a négyszog koérulvegye a referencia
alakzatot. A négyszdg szine pirossé valtozik, ha a
felhasznalo kivalasztja azt annak médositas céljabol.

Position And resize rectangle Continue
around fiducial 1 model, Continue

MEGJEGYZES: Ami a négyszdgletes kdrvonalon kivil
talalhato, azt a gép nem tekinti a referencia alakzat
részének annak megtanitdsakor, ugyhogy tgyeljen arra,
hogy a referencia alakzat teljes egészében a kérvonalon
belll legyen.

7. Nyomja meg a ,Continue” gombot a folytatashoz.

Position And resize rectangle Continue
around fiducial 2 model. Continue

Editing Graphics

3A6921B



8. Egy uzenet jelenik meg, ha a tanitas sikeres.

9. A referencia alakzat képének megvizsgalasaval
allapitsa meg, hogy a kivant tulajdonsagok vannak-e
kiemelve, és hogy vajon a kiemelt tulajdonsagok
jelen vannak-e mindegyik munkadarabon, és hogy
biztositva van-e a megismételhetéség. A sikeresség
fokozatait a kdvetkezd szinek mutatjak.

Szin Leiras

Jelzi, hogy az adott tulajdonséagot igen
Zo6ld magas valdszinliséggel tanulta meg

a rendszer.

Jelzi, hogy az adott tulajdonségot kézepes
valészinliséggel tanulta meg a rendszer.
Jelzi, hogy az adott tulajdonsagot alacsony
valészinliséggel tanulta meg a rendszer.

Sarga

Piros

10. Ha a betanitas sikertelen vagy az eredménye
nem kielégit6, torélje a parancsot és végezze
el a kdvetkez6 miveletek egyikét:

* Tanitsa meg ismét a jelenlegi referencia alakzatot.

e Gondolkozzon el egy masik referencia alakzat
hasznélatardl.

» Allitson a kamera paraméterein.

» Allitson a kamera lencséjén, amihez
Ujrakalibralasra van sziikség. Lasd A latas
funkcio kalibralasa részt a 71. oldalon.

e Fontolja meg azt, hogy médosit a
fényviszonyokon.

11. Nyomja meg az OK gombot, ha a tanitas sikeres volt.

12. Hajtsa végre a 3 - 11. |épéseket a masodik
referencia alakzat megtanitasahoz.

13. Miutan mindkét referencia alakzat (Vision Point 1 és
Vision Point 2) megtanitasa megtértént, megjelenik
egy masodik Uzenet, amely megerésiti azt, hogy a
folyamat befejez6dott. A befejezéshez és a parancs
elmentéséhez nyomja meg az OK gombot.

Graco Fluid Designer

Trained OK, X1=321.972, Y1=241.671, X2=321.942, Y2=239.344
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14. A program tovabbi részét pontosan ehhez az
aktualisan a fészekbe illesztett munkadarabhoz
igazitsa hozza.

Megjegyzések a Latas paranccsal
kapcsolatosan

A referencia alakzatok programozasakor a kamera
pozicidjan (tengelyek helyzetén) ne mddositson,
hacsak arra utasitast nem kap a szoftvertol.

A médositasok az aktuédlis munkadarab mindegyik
parancsara vonatkoznak, amelyek a programban
taldlhato Latas parancs utan kévetkeznek.

A kamera kalibralasahoz és a Latas parancs
megtanitasakor ugyanazt a kameralencse-beallitast
kell hasznalni.

A kamera a referencia alakzatot vilagosbdl sotét
atmenetként (kontrasztként) érzékeli. Ha kontrasztot lat a
kamera ablakban, akkor az része a referencia alakzatnak.
Hasznalja a négyszdgletes korvonalat a tulajdonsagok
belefoglalasara vagy kizarasara. Lasd a 3. lépést

A Latas parancs hasznalata részben a 41. oldalon.

A vildgosbdl sététbe tartd atmenetek lehetnek az
ellentétes szinek eredményei vagy pedig eredhetnek
(arnyékok). A vilagosbdl sététbe tarté atmenetek
fokozhatdk vagy a minimumra csékkenthet6k a
kamera rekesznyilasanak (racsnak) a beallitadsaval.

Egy adott parancson belll a kamera beallitasai mindkét
referencia alakzatra vonatkozélag azonosak.

A kamera, az adagolét(i és a kalibraciés pont egymashoz
viszonyitott pozicidnak médosulasakor frissiteni kell
(ujra kell programozni) a munkadarab-programban

Iév6 kamera-parancsok mindegyikét és el kell végezni

a kamera Ujrakalibralasat. Az egymashoz viszonyitott
poziciok médosulnak a kévetkezé miveletek
végrehajtasa esetén.

* A fdkusz allitdsa a kamera lencséjével.

* Arekesznyilds médositdsa a kamera lencséjével.

e Atlkeresési pozicid6 modositasa.

* Az adagoléhegy pozicidjanak médosulasa
(ha ehhez sziikség van a tlkeresési pozicid
elmozditasra).

* A kalibracids kor pozicidjanak modosulasa.

e A kamera athelyezése vagy elmozditasa.

* A munkadarab befog6 athelyezése vagy a
munkadarab befogasi helyzetének moédosulasa.
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Lézersik alkalmazasara vonatkozo
megjegyzések

A Lézersik parancs csak a legfels6bb szint(i
programokban hasznalhaté. Ez a parancs nem
mUkédik egy alprogramként meghivott programban
vagy palettazasi parancs részeként.

Ahhoz, hogy m(ikodjon a Lézersik funkcidé, amely egy
munkadarab fellletére (sikjara) vonatkozd billenési,
délési és Z magassagi értékek meghatarozasara szolgal,
az opcionalis |ézeres érzékeld felszerelésére van
szukség.

Olyan program futtatasa el6tt, amelyben megtalalhat6 ez
a parancs, fontos ellendrizni, hogy a lézer megfeleléen
kalibralva van-e. Lasd A lézer funkcio kalibralasa
részt a 73. oldalon. A lézerrel csupan a munkadarab
fellletéhez viszonyitott 75 - 130 mm-ig terjedd
tavolsagok mérhetdk. Ha egy tanitasi pont mérésére tett
kisérletkor hibalizenet jelenik meg, akkor a Z magassag
moédositaséara lehet szilkség. A munkadarab felUleti
jellemzéi miatt ez a mérési tartomany valtozhat.

A Lézersik funkcié a tokéletesen lapos, egy sikban fekvé
fellletekre vonatkozd billenési és dblési paraméterek
kisebb médositasaira hasznalhat6 hatékonyan. Ez a
funkcié kevésbé hatékony, ha a beallitani és mddositani
kivant sik nem lapos, mint példaul a kissé egyenetlen
vagy meggorbult feluletek esetén.

A mért tavolsag leolvashato a lézeres érzékel§ digitalis
kijelz6jérdl, amely a vezérl6panelen belll talalhaté.

Lasd A lézer funkcio kalibralasa részt a 73. oldalon.

Kijelzett gy
. p Leiras
tavolsag
.30 Ha az érzékeld kérllbelll 130 mm-re van
a célponttol.
0 Ha az érzékel6 korllbelil 100 mm-re van
a célponttol.
o5 Ha az érzékel6 korllbelil 75 mm-re van
a célponttol.
---- Ha az érzékel6 hatotavolsagon kivdl van.
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A legjobb eredményekért a kalibralaskor és a lézert
hasznalé parancsok paramétereinek a megadasakor a
méréseket a nullahoz viszonyitott plusz/minusz 5-10 mm
tavolsagon belll kell végezni. Ennek kdszdnhetben
biztositva van az, hogy a kilénb6z6 munkadaraboknal
jelentkez6 magassagbeli kiildnbségek a lézer mérési
tartomanyan belll maradjanak.

A lézer, az adagoléti és a kalibraciés pont egymashoz
viszonyitott pozicionak médosulasakor frissiteni kell
(ujra kell programozni) a munkadarab-programban lévé
Iézer-parancsok mindegyikét és el kell végezni a [ézer
Ujrakalibralasat. Az egymashoz viszonyitott poziciok
médosulnak a kévetkezé muiveletek végrehajtasa esetén.

¢ Atlkeresési pozicié médositasa.
e A kalibraciés koér poziciéjanak médosulasa.
e Alézeres érzékel6 athelyezése.

* A munkadarab befog6 athelyezése vagy a
munkadarab befogasi helyzetének modosulasa.

Egy program kezddpontjanak médositasa

A programutasitasok legtébbjénél az egyik parancs vége
a kdvetkez6 parancs kezd6pontja. Ha modositani
szeretne egy program kezdépontjan, valassza ki

azt a parancsot, amellyel szeretné, hogy a program

kezdédjén, majd nyomja meg a @ ikont. Ezzel egy

Uj ,Ugras egy poziciéra” (Jump to Position — JTP)
parancsot hoz létre és illeszt be kdzvetlenll a kivalasztott
parancs elé, és a szoftver Ujrarendezi a programot.

A beillesztett JTP parancs lesz az elsé a programban,
és a kivalasztott parancs lesz a masodik, amely utan
kdvetkezik az dsszes tdbbi parancs, amely eredetileg a
kivalasztott parancs alatt allt. Azok a parancsok, amelyek
eredetileg az Uj kezddpont felett voltak, most mar a
program végén talalhatok.

MEGJEGYZES: Az Ugras egy poziciéra (JTP) parancsot
a szoftver azért adja hozz4, hogy a kivalasztott parancs
kezd6pontja megmaradjon. Ha egy JTP parancsot valaszt
ki Uj kezdépontként, a szoftver akkor is beilleszti a plusz
JTP parancsot. Ki kell t6rélni a plusz JTP parancsot
ahhoz, hogy a program hatékonyan mikédjon. Ha az
atrendez6dés kodvetkeztében egy ugras parancs keril a
program végeére, akkor azt a JTP parancsot ki kell téréini,
de el6szor futtassa végig a programot ennek
megerdsitéséhez.
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Parancsok tulajdonsagai
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Mindegyik parancs az 6t definialé tulajdonsagokbdl all.
A tulajdonsagok tablazat a programozasi képerny6 jobb

also sarkaban talalhaté @. Amikor a felhasznalé egy Uj
parancsot valaszt ki a parancslistabdl, a tulajdonsagok
tablazat mezéi frisslinek az uj parancshoz tartozé
értékekkel.

Azok a parancstulajdonséagok, amelyeknek az értékei
koordinaték, megtanithatok a mozgatasi képernyén
keresztul vagy betanité eszkdézzel. Az 6sszes
parancstulajdonsag értéke az adott tulajdonsag
kijelolésével és egy Uj értéknek a kézzel torténd
beirasaval médosithato.

Egy program elsd parancsanak definialnia kell azt, hogy
az adagolt minta hol kezd6dik (ez altalaban egy ,Ugras
egy poziciéra” parancs). Ha nincs egy definialt pont,
akkor az adott fészek esetében az alapértelmezett
kezd6pont a 0,0,0.

A parancstulajdonsagok tablazatban a kivalasztott
parancs szerkeszthetd paraméterei lathatdk. A parancs
tipusa a Name (Név) és a Notes (Megjegyzések)
mez6kben lathatd. Ezen mez6k barmelyikét
megvaltoztathatja ugy, hogy annak tartalma a
programozé szamara kénnyebben értelmezhet6 legyen.

A parancsok paraméterei megtanithatok vagy kézzel

is beirhaték. A numerikus értékek szerkesztése
matematikai figgvények alkalmazasaval egyszer(isithetd.
Ahhoz példaul, hogy harommal csdkkentse egy paraméter
értékét, irja be a mezdébe, hogy ,--3” és nyomja meg az
Entert (vagy kattintson egy masik mezére). Mint ahogy
az ebben a példabdl kiderl, a kivonas funkciénal a ,,-”
jelet kétszer kell beirni ahhoz, hogy a rendszer
kilénbséget tudjon tenni egy negativ érték és egy
matematikai funkcié k6z6tt. Az érvényes matematikai
funkcidk a kévetkezék:

+, 0sszeadas,
--, kivonas,

* szorzas,

/, osztas.

A kovetkez6kben a rendelkezésre alld
parancstulajdonsagok leirasa talalhato.
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ArcPointX, ArcPointY, ArcPointZ (iv pont X, iv pont
Y, iv pont Z): Annak a pontnak az X, Y és Z koordinatai,
amelyen at kell haladnia egy harom pont segitségével
rajzolt ivnek. Ez a harom ponttal rajzolt iv harmadik
pontja. A masik kett6 pedig a kezd6 és a végpont.

ArcPointX1, ArcPointY1 (iv pont X1, iv pont Y1): Egy
kér parancs esetén a kort definiald két pont kdzul az elsé
pont X és Y koordinatai. Z koordinata nincs, mivel a kér

Z koordinatajat a ZStart és a LeadInDeltaZ paraméterek
hatarozzak meg.

ArcPointX2, ArcPointY2 (iv pont X2, iv pont Y2):
Egy kor parancs esetén a kort definiald két pont kézul
a masodik pont X és Y koordinatai. Z koordinata nincs,
mivel a kér Z koordinatajat a ZStart és a LeadlnDeltaZ
paraméterek hatarozzak meg.

CircleVelocity (Kor sebessége): Kor parancs esetén
az a sebesség, amellyel az adagoléfejnek mozognia kell
a kor 16 ivének adagolasa kézben.

Columns (Oszlopok): Az oszlopok szama palettazott
munkadarabok esetén. Palettazott munkadaraboknal az
oszlopok szama nem lehet t6bb 30-nal. Ha az oszlopok
szama nulla, akkor az adott munkadarab palettazasa
egyszer sem térténik meg.

DegreesOfCircle (Kor szogértéke): Kor parancs esetén
az a sz0g, amelybdl a kor all a kor f6 ivének adagolasa
kdzben.

InputAddress (Bemeneti cim): A figyelt bemenet
cime egy bementei impulzusra valé varakozaskor.
Ennél az opcional a karbantartasi képernyén a
bemenetek/kimenetek megadott feliratai valaszthatok.
A bemenetek/kimenetek feliratainak médositasa nem
befolyasolja a programfunkcidk miikodését. Lasd a
Bemenetek és kimenetek kezelése részt a 18. oldalon.
Egy alprogram vagy paletta esetén az InputAddress
értéke megegyezik azzal a bemenettel, amelynek
allapota alapjan a gép eldonti, hogy elinditsa-e az
alprogramot vagy palettat (lasd még a RequiredState
tulajdonsagot is).

JumpHeight (Ugrasi magassag): Az a magassdg,
amelybe a gép elmozdul egy ugrasi parancs esetén.
Ez az a magassag, amelybe a gép elmozdul a kezdeti
mozgaskor valamint az X és az Y iranyokban valo
mozgéaskor. Inkrementalis izemmaddban a JumpHeight
paraméter el van tolva a Z kezdeti pozicidjatol.

LeadIinDegrees (Szégérték bevezetéskor): Kor
parancs esetén az a szégérték, amely a bevezet6
ivet alkotja a kor adagolasa esetén. Nulla érték
megadasaval a kdr bevezet§ ive kikapcsolhato.

LeadInDeltaZ (Delta Z bevezetéskor): Kor parancs
esetén a Z tengely menti kiildnbség a bevezetés
kezdete és a bevezetés vége kdzott. A Z értéke

a bevezetés végén megegyezik a kor f6 ivének
adagolasakor alkalmazott Z értékkel. Ez minden
esetben egy inkrementalis mozgas.
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LeadInVelocity (Bevezetési sebesség): Kor parancs
esetén az a sebesség, amellyel az adagoléfej mozog
a bevezetd iv adagolasakor.

LeadOut Degrees (Szégérték kivezetéskor):

Kor parancs esetén az a sz6gérték, amely a kivezet§ ivet
alkotja a kér adagolasa esetén. Nulla érték megadasaval
a kor kivezet6 ive kikapcsolhato.

LeadOutDispense (Adagolas kivezetéskor):
Koér parancs esetén annak beéllitasa, hogy a gép
kikapcsolja-e az adagolast azonnal a kivezetési
mozgéas megkezdése el6tt vagy nem.

LeadOutDeltaZ (Delta Z kivezetéskor): Kor parancs

esetén a Z tengely menti kiilbnbség a kivezetés kezdete
és a kivezetés vége kozott. A Z értéke a kivezetés végén
megegyezik a kor f6 ivének adagolasakor alkalmazott Z
értékkel. Ez minden esetben egy inkrementalis mozgas.

LeadOutVelocity (Kivezetési sebesség): Kor parancs
esetén az a sebesség, amellyel az adagoléfej mozog
a kivezetd iv adagolasakor.

Mode (Uzemméd): Az az izemméd, amely szerint

a rendszer végzi a végpontok feldolgozasat. Abszolut
(ABS) mozgasi lzemmodd esetén a rendszer az XEnd,
az YEnd és a ZEnd paraméterek altal meghatarozott
poziciéba mozdul el. Inkrementalis (INC) mozgasi
Uzemmod esetén a rendszer a pillanatnyi poziciéjat az
XEnd, az YEnd és a ZEnd paraméterek alatt megadott
értékekkel eltolja.

Name (Név): A kivalasztott parancs neve. A parancsok
mindegyikének van egy alapértelmezett, leiré neve
(line, arc stb.), amely médosithaté. A név médositasa
nem befolyasolja a parancs tipusat vagy a program
feldolgozasanak maédjat.

Note (Megjegyzés): Egy adott parancshoz tartozé
megjegyzések beirasara szolgalé mez8. Ez a mezd
nem befolyasolja a mozgasvezérlé programot.

OutputAddress (Kimeneti cim): Az a kimeneti cim,
amelyhez hozzarendelt kimenetet a rendszer be- vagy
kikapcsolja. Ennél az opcidnal a karbantartasi képernyén
a bemenetek/kimenetek megadott feliratai valaszthatok.
A bemenetek/kimenetek feliratainak modositasa azonban
nem befolyasolja a programfunkciok mikddését. Lasd a

Bemenetek és kimenetek kezelése részt a 18. oldalon.

Part (Munkadarab): A Palletize (Palettazas) és a
Subroutine (Alprogram) parancsok altal hivatkozott
munkadarab. A munkadarabok sem kdzvetetten sem
kbzvetlenul nem hivatkozhatnak 6nmagukra.

* A program figyelmen hagy minden olyan
parancsot, amelynél a munkadarabok
6nmagukra hivatkoznak.

e A hivatkozott munkadarabnak barmely
mddositasa

* A palettazas parancs éltal hivatkozott
munkadarabok el vannak tolva, a palettazas
parancs kezddpontjahoz viszonyitva.

46

* Az alprogram parancs altal hivatkozott
munkadaraboknal az eredeti poziciéjukhoz
viszonyitva nincs eltolas, hacsak nem az
inkrementalis Uzemmad van bedllitva a
parancsok mindegyikénél.

Pitch (Emelkedés): Az egymast kdvetd vonalak kozotti
tavolsag egy spiral vagy négyszogletes spiral esetén. Az
emelkedésnek a kezd6pont és a végpont kozotti tavolsag
osztdjanak kell lennie. A szoftver automatikusan beallitja
emelkedésként a beirt értékhez legkdzelebbi osztot.

Radius (Sugar): iv parancs esetén az iv sugara. Ha a
sugar kisebb, mint az el6z6 pozicié és az XEnd, YEnd
és ZEnd koordinatak altal meghatarozott pozicié kdzotti
tavolsag fele, akkor ez a parancs nem fog mdkddni
megfeleléen.

RapidSpeed (Gyors sebesség): Az a sebesség,
amellyel a rendszer a mozgast végzi gyors mozgasok
esetén (Jump és RapidZ). Ennek az értéknek
nagyobbnak kell lennie nullatél. A maximalis sebesség
hatarértékét a paraméterek kdzo6tt a Rapid Rate alatt
beallitott érték hatarozza meg.

Rate (Adagolasi sebesség): Az a sebesség, amellyel
az adagolo kijuttatja az anyagot adagolas soran. Ennek
az értéknek nagyobbnak kell lennie nullatol. Ennél a
paraméternél a mértékegységek kilénbbéznek a szelep
tipusatdl fliggéen. Az 1053, 1093 és PD44 szelepeknél
az adagolasi sebesség mértékegysége a mm/s, amely
megfelel az adagolé dugattyuk mozgasi sebességének.
Az excentrikus csigaszivattyu adagolasi sebességének
mértékegysége a kdbcentiméter percenként, amely

a szivattyu méretétdl és a fordulatszamtol fugg.

(A tényleges kimeneti szallitasi teljesitmény flgg

az adott alkalmazastdl.)

RequiredState (Sziikséges allapot): Alprogram vagy
paletta esetén annak a hozzarendelt bemenetnek az
allapota, amely alapjan a szoftver eldonti, hogy futtatja-e
vagy sem a Subroutine vagy Palletize parancsokat. Ennél
a paraméternél az ,On” (Be), ,Off” (Ki) vagy a ,None”
(Nincs) opciok lehetségesek. A ,none” kivalasztasa esetén
az alprogram hivasa vagy a palettazas megtérténik

a bemenet allapotatdl fuggetlenll. Alprogram esetén

azt nem hajtja végre a rendszer, ha a bemenet nem

a megfeleld allapotban van. Paletta esetén a bemenet
allapoténak ellendrzése elétt a rendszer odaugrik a
paletta mindegyik indexelt kezdépontjara. Ha a bemenet
nem a megfelel6 allapotban van, akkor tovabbmegy a
kévetkezé bemenetre. Egy alprogram vagy palettazas
kihagyasa esetén a rendszer ezeknek a parancsoknak
az utolso pozicidjara ugorhat.

RotationalDirection (Forgasirany): iv parancs esetén
annak meghatérozasa, hogy az elmozdulas 6rajarassal
megegyez6 vagy azzal ellentétes iranyban térténjen.

Rows (Sorok): A sorok szama palettazott munkadarabok
esetén. Palettazott munkadaraboknal a sorok szama

nem lehet tébb 30-nal. Ha a sorok szama nulla, akkor az
adott munkadarab palettazasa egyszer sem torténik meg.
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ShotNumber (Adagolasi mennyiség szama):

Annak az adagolasi mennyiségnek a szdma, amelyhez
hozzarendelt értéket a szelep kijuttatja az ,Adagolas
bekapcsolasa” vagy a ,,Csepp adagolasa” parancsok
aktivalasakor, ha a rendszerbe a PR70-es szelep

van beépitve. Az adagolasi mennyiségek szamaihoz
hozzarendelt paramétereket a PR70-es szelep
beallitdsainal kell bedllitani. Ez a paraméter nem
mindegyik szeleptipusnal alkalmazhatd.
SpiralDirection (Spiral iranya): A mozgas irdnya
adagolaskor (a kezd6ponttol a végpontig, befelé vagy
kifelé) a ,Csigavonalas kitoltés” és a ,Négyszdgletes
kitoltés” parancsoknal.

State (Allapot): Egy bemenet vagy kimenet kivant
allapota. Az allapot értéke lehet ,,On” (Be) vagy ,,Off” (Ki).
Bemenetek esetében a rendszer varakozik a kivant
allapot bekdvetkezéséig, mig a kimeneteket a megadott
allapotba allitja.

Time (1d6): Az az id6, ameddig egy parancs varakozik,
miel6tt ratérne a kdvetkez6 parancs végrehajtasara.

A ,Csepp adagolasa” parancsnal egy a paraméter
hatarozza meg azt, hogy az adagolas mennyi ideig
tartson. Ennek az értéknek nagyobbnak kell lennie
nullatol.

TimeOut (Id6korlat): Az az id6tartam, ameddig a
rendszer var egy ,Varakozas egy bemeneti impulzusra”
parancsnal, miel6tt a program az id6korlat tullépése miatt
megszakad és (adott esetben) szabadon engedi a
csuszkat. Nulla érték esetén a program végtelen hosszu
ideig var, ami azt jelenti, hogy a gépkezelének kell
megnyomnia a ledlliths gombot, ha nem érkezik meg

a szikséges bemeneti impulzus.

Velocity (Sebesség): Az a sebesség, amellyel a
szoftver az adott parancsnal mozgatja a rendszert.

A rendszer mozgasi sebességének felsé hatarértéke a
paraméterek alatt a mozgasi sebességnél van beallitva.
Ennek az értéknek nagyobbnak kell lennie nullatol.
XEnd, YEnd, ZEnd (X végpont, Y végpont, Z végpont):
Az adott mozgés végpontjanak X, Y és Z koordinatai.
XStart, YStart, ZStart: (X kezd6pont, Y kezd6pont,

Z kezdopont): Kor parancsnal a kor kezdépontjanak X,
Y és Z koordinatai. Ha nincsennek kilén meghatarozva,
akkor ezeknek az értékei az el6z6 parancs végpontjanak
koordinatai lesznek. Ha az értékek meg vannak hatarozva,
és eltérnek az el6z§ parancs végpontjanak koordinataitdl,
akkor a rendszer az el6z6 parancs befejezésekor beszur
egy ugras parancsot, amellyel a gép elmozdul a kor
kezd6pontjaba. Mas parancsok kezd6pontjanak
koordinatai (a kor és a kitdltés parancsok kivételével)

az el6z6 parancs végpontjanak koordinatai és ez a
paraméterlistdban nem jelenik meg X/Y/ZStartként.
XSpacing, YSpacing (X tavolsag, Y tavolsag):
Munkadarabok palettdzasa esetén az egyes kezdSpontok
kozotti tavolsag az X és az Y iranyokban. Ha az
XSpacing és az YSpacing értéke is nullara van allitva,
akkor a palettazott munkadarab mozgasi mintajat a

gép sorozatban ismétli ugyanabban a poziciéban.
ZUpSpeed (Z emelkedési sebesség): Ugras
parancsoknal az a sebesség, amellyel az ugras elsé
szakaszaban a rendszer elmozditja a gépet a kijelolt
ugrasi magassagba val6 elmozdulashoz. Ha ez az érték
nincs meghatarozva, akkor a rendszer az adott parancs

Rapid Rate paraméterénél megadott értéket veszi alapul.
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A Latas parancs tulajdonsagai

Patient Zero X1, X2, Y1, Y2: A Latas parancs
megtanitasakor az adott referens munkadarabra
vonatkoz6 kiszamitott pozicionalasi paraméterek.
Ezeken az értékeken ne mdédositson.

X,Y,ZEnd... End 2 (X, Y, Z végpont... végpont 2):
Kett6 megtanitott koordinata, amelyek meghatarozzak a
referencia alakzatok pozicioit a referens munkadarabon.
Lasd a Latas parancs hasznalata részt a 41. oldalon
és a Latas funkcid kalibralasa részt a 71. oldalon.

A Lézersik parancs tulajdonsagai

X,Y,ZEnd... End 2... End 3 (X, Y, Z végpont...
végpont 2... végpont 3): Harom megtanitott koordinata,
amelyek meghatarozzak a referens munkadarab sikjanak
a délésszdgét. Ezek a pontok tetsz6legesen
szarmazhatnak a munkadarab barmely lapos vagy

egy sikban fekvé feluletérél. Ahhoz, hogy a Iézerrel
meghatarozott sik parhuzamos legyen az X-Y
koordinata-rendszerrel, a szoftver megfeleléen
kiszamitja a billenési és d&lési paramétereket.

A nem egy sikban fekvd fellleteknél ennek a funkcionak
a hasznalataval kapott eredmény lehet nem kielégitd,
kiléndsen akkor ha a tanitasi pontok egy nagy sikot
alkoté teriletet hataroznak meg.

Laser Shot, Laser Shot 2... 3 (Lézer magassag 1,
lézer magassag 2... 3): Ezek a mérések alapjan
kiszamitott magassagi értékek, amelyek értékeit

a szoftver automatikusan beirja az adott ,End...”
paraméterek megtanitasakor. Ezeken az értékeken
ne modositson.

Orékolt parancstulajdonsagok

Bizonyos parancstulajdonsagok el6z8 parancsoktol
Orokolhetdk és/vagy azok a kdvetkezd parancs szamara
atadhatok. Az 6rokolt értékek délt betlikkel jelennek meg
a tulajdonsag melletti értékmezében. Az 6rokélheté
parancstulajdonsagok a kévetkezék:

e Sebesség

e X pozicié koordinataja
e Y pozici6 koordinataja
e Zpozicid koordinataja

Az oréklési folyamat megszakitasa: Az el6z6
parancstol térténd 6roklédés megszakithaté ugy, hogy
a felhasznald kézzel médositja a paraméter értékét.

Ezt kdvetben az érték mar nem délt betlikkel lesz lathaté.
Ez a modositas utan, a parancstulajdonsag 6roklédése
az ujonnan megadott érték alapjan fog térténni.

Az 6rokolt paraméter visszaallitasa Az 6rokolt
paraméter eredeti értékének visszaallitasahoz ki kell
térdlni a mezdben talalhatd értéket ugy, hogy annak
értéke Ures legyen, majd meg kell nyomni az Enter
gombot. Ha létezik egy el6z6 parancs, amely alapjan
az érték meghatarozhato, akkor a mez6ben délt
betlikkel meg fog jelenni az érték. Barmely 6rékl6d6
parancstulajdonsagok kézil az els6 nem délt betiikkel
jelenik meg, mivel ez az a parancs, amellyel kezdetét
veszi az 6roklédés.
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Ervénytelen parancsok

Goraco BEAEEEE
| Sample_1 Jump to Position
GBOORES
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o g;

Dispanse On
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'r\l.‘ o Position | w

| S Jump o Position
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g

Az érvénytelen parancsok piros dolt bettikkel jelennek
meg a programlistdban. Ha a kévetkez6 feltételek
barmelyike nem teljesul, a parancsok érvénytelenek
leszenek:

e A mozgasra utasité parancsoknal, példaul a
vonalaknal és az iveknél a sebesség vagy a
gyors mozgas paraméter értékének pozitivhak
kell lennie.

* Az alprogram vagy a palettdzas parancsok altal
meghivott programnak Iéteznie kell.

¢ Egy harom pont segitségével rajzolt ivnél lennie
kell harom egymastél kulénbdz6 pontnak.

e Kort rajzol6 parancsoknal lIéteznie kell harom
egymastdl kiilbnb6z6 pontnak és a koriv
megrajzolasakor a szégérték dsszesitett
értékének nagyobbnak kell lennie nullanal.
Barmely olyan szakaszanal egy kérnek
(bevezetés, 16 koriv, kivezetés), amelynél
a koriv menti mozgas szogértéke nagyobb
nullanal a mozgasi sebesség értékének
pozitivhak kell lennie. Ha egy kor parancs
bekapcsolja az adagolast, akkor vagy ki is kell
neki kapcsolnia azt, vagy pedig rendelkeznie
kell egy paranccsal, amelynek megfeleléen az
adagolas kikapcsolddik kés6bb a programban.

¢ Barmely szelep bekapcsoldsakor, az adott
szelep adagolasi sebességére vonatkozé
paraméter értékének pozitivnak kell lennie.

* A ,Csepp adagolasa” parancsoknal az
idétartam értékének (ha ez az adott szelepre
vonatkoztathatd) nagyobbnak kell lennie
nullanal.

¢ Az, Adagolas bekapcsolasa” parancsok
esetében mindig lennie kell egy azzal parosuld
+Adagolas kikapcsolasa” parancsnak is, hacsak
a rendszerbe épitett szelep nem kapcsolja ki
magat automatikusan (mint példaul a PR70-es).
Egy koér parancsnal az ,Adagolas kikapcsolasa”
paranccsal ez végrehajthato.
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Ha van érvénytelen parancs, akkor a program nem
tolthetd be a vezérlébe. Ha a felhasznalé megprébalja
betdlteni a vezérlébe a programot, akkor a szoftver
egy megjelené Uzenetben kilistazza az érvénytelen
parancsokat.

Programs in Controller:
Sample_1

Il AD430 Develpment Application

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

Command 7: Jump to Position

Command & Dot
Command 15 Dispense On

—

DXF fajok hasznalata

Ez a funkcio kétdimenzionalis lapos mintak importalasara
szolgal.

DXF fajl elokészitése

Miel6tt elmentene egy forrasfajlit a DXF-formatumban,
annak megtisztitasaval a minimalisra cs6kkenthetd vagy
teljesen kikiiszébdlhet6 az, hogy a mintan barmely tovabbi
médositast kellene végezni az UniXact szoftverben.

1. A mintat alkoté 6sszes vonal tulajdonsagat
médositsa ugy, hogy a vonalak ugyanazon a
rétegen legyenek.

2. Ugyeljen arra, hogy az adott minta esetében mas
vonal ne legyen azon a rétegen, mert ha igen,
akkor a gép azokat is importalni fogja és kés6bb
téréIni kell 6ket.

3. Ha aforrasfajl sokszégeket vagy csatlakozé
vonalakbdl feléplld vonalakat illetve mas hasonlé
funkciodkat is tartalmaz, akkor azokat szét kell
bontani ugy, hogy az adott entitds annak klénallé
elemeire bontodjon.

MEGJEGYZES: Bizonyos szoftverek olyan 3D DXF fajlt
hoznak Iétre, amelynél a Z koordinatak értéke nem nulla.
Ugyeljen arra, hogy a programparancsok némelyikénél
Z-tengely menti interpol&cio nincs, és azok nem fognak
megfelel6en miikédni.

MEGJEGYZES: A tobb vonalbdl felépiils entitasok
bizonyos szegmenseinek az importalasa sikertelen lehet.

MEGJEGYZES: Az ellipszisek importalasa nem

tamogatott. Az ellipszisek rajzolasa négy iv segitségével
jol kozelithetd.
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MEGJEGYZES: Gorbék importalasakor a gorbének nem
szabad metszenie 6nmagat. Egyetlen, zart format nem
alkoté szegmensbdl kell alljon. Tovabbi informacidkhoz a
gorbékkel kapcsolatosan lasd a Gorbék funkcidi részt
az 53. oldalon.

4. A mintat pozicionalja megfeleléen az origohoz
(0,0,0) viszonyitva ugy, hogy az igazodjon a
befogé/munkadarab origéjahoz.

5. Ajanlatos lehet a minta szamara egy sajat
importalando réteget létrehozni a DXF fajlban,
mert ezzel elkerllhet6k az esetleg nem lathat6
nem kivant jellemzék. Ha a réteg a ,DXF” nevet
viseli, ennek készénhetéen a megfeleld réteg
importalaskor kdnnyebben kivalaszthato.

6. A rajz megtisztitasa (Purge) annak mentése el6tt
hasznos lehet, mivel ezzel az esetleg nem lathaté
nem kivant jellemz&k importalasa elkertlhetd.

Munkadarab importalasa DXF fajlbol

Egy DXF fajl importalaséhoz nyomja meg a ikont
az eszkoztar ikonok kozil. Véalassza ki az importalni
kivant fajlt a parbeszédablakbal.

Available Layers: o

ALL LAYERS
DIM

DXF Options:
Unit System
O Matnc Velocity
® Standard 0 mmis

g b Apply Velocity
Rapnd Veloaly
2% mm's @

A DXF fajlban talalhato rétegek listadja a DXF fajl

importalasara szolgalé ablak felsé részén lathaté @.
Ha egyesével kivanja importalni a rétegeket akkor
valassza ki a DXF rétegek egyikét vagy pedig a DXF
fajl 6sszes rétegeinek importalashoz valassza ki az
LAll Layers” opciét.

Jump Heghl
5 mm

MEGJEGYZES: Egyszerre tdbb réteg nem jelélhets

ki, csakis az ,All Layers” opciéval. Ha szeretne egy
masik réteget is kivalasztani a DXF f4jlbdl, akkor Gjbol
importalnia kell a fajlt és ki kell valasztania az Uj réteget.
Ezzel azonban felcseréli az aktualis fajlt, nem fogja a
réteget hozzaadni.
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Az ablak also részén kivalaszthatd, hogy a szoftver
visszatérjen-e a f6 programozasi képernydre a fajl
beolvasasa nélkil, vagy pedig atalakitsa a fajl
kivalasztott rétegét programparancsokka @.

Vissza: Visszatérés a f6 programozasi
képerny6re a fajl importalasa nélkdl.

Atalakitas: A DXF fajl kivalasztott rétegének
atalakitasa programparancsokka.

Az atalakitast a szoftver a kivalasztott
opcidknak megfeleléen hajtja végre.

@

A kivalasztott réteg(ek) atalakitasa

DXF import - GASKET 1

Available Layers:

||ALL LAYERS
DIM

| DXF Options:

Unit System
) Matne

Jump Hesght
k] mm

Valocity.

mm's

® Standard
= Apply Velocity

pa  Rapid Velocly.
= mm/s @
|

A ,Unit System” (Mértékegység) @ arra a
mértékegységre vonatkozik, amely a DXF fajl
|étrehozasakor hasznalatban volt. A DXF fajl
importalasaval létrehozott programban a
mértékegységeknek egyeznilk kell a paraméterek
alatt a ,Unit System (Mértékegység)’-nél megadott
értékkel. Lasd a Rendszerparaméterek leirasa részt
a 23. oldalon.

Egy 1 hivelyk oldal hosszusagu négyzet alaku DXF fajl
importalasakor, amelynél a hosszusagok hlvelykekben
vannak feltiintetve, a standard (angolszasz)
mértékegységeket kell kivalasztani. Ha a paraméterek
kozott a mértékegység hivelykekre van allitva, akkor
az importalt program 1 hiiv. x 1 hliv. méret( lesz.

Ha a paraméterek k6zo6tt a mértékegység a metrikus
opcidra van allitva, akkor az importalt program
25,4 mm x 25,4 mm méretd lesz.

Téves mértékegységek kivalasztasa esetén a
méretaranyok 25,4-szeresen névekednek vagy
1/25,4-szeresen csdkkennek.

Ha az importalt mintat olyan adagolasi szegmensek
alkotjak, amelyek Ures helyekkel vannak elvalasztva
egymastol, akkor a szegmensek kdzotti atmeneteknél
a szoftver beilleszt egy-egy ugras parancsot @.

A ,Jump Height” (Ugrasi magassag) paraméternél
megadott értéket fogja hasznalni a szoftver az
importalt programban.
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Alapértelmezés szerint egyik importalt parancshoz sincs

sebesség hozzarendelve. A felhasznalé mindegyik
parancshoz a Velocity (Sebesség) paraméternél

megadott értéket rendelheti hozza @.

Az ,Apply Velocity” (Sebesség alkalmazasa) jel6l6négyzet
kijel6lésével a szoftver az importalt programban mindegyik

parancshoz a megadott sebességet rendeli hozza. Ha
a négyzet nincs kijelélve, egyik parancshoz sem lesz
sebesség hozzarendelve.

A ,Rapid Velocity” (Gyors mozgasi sebesség) paraméter

alatt megadott értékkel hatarozhaté meg a rendszer

maximalis mozgasi sebessége a gyors elmozdulasoknal,

mint példaul az Ugras egy poziciora parancsoknal €.

MEGJEGYZES: Nagyobb fajlok esetén bizonyos
rétegeknél sziikség lehet a sebességek megadasara.
Ezeknél a rétegeknél az ,Apply Velocity” jelél6négyzetet
nem lehet Gresen hagyni.

Miik6dbképes program létrehozasa egy

DXF fajlbol

A DXF fajl letéltésekor a szoftver az adott minta
adagolasara egy parancslistat general. A piros délt
betlikkel megjelend parancsoknal tovabbi informaciok

megadasara van szikség, miel6tt az asztal futtatni tudna

a programban meghatarozott mintat. A kévetkezé
tablazatban lathatok azok a paraméterek, amelyeket
meg szlikséges adni ahhoz, hogy a parancsok
hianytalanok legyenek. Lasd még a

Rendszerparaméterek leirasa részt a 23. oldalon.

Parancs paraméter

Részletek

Line, Arc, 3pt Arc,
Spline

Mihelyt megadja a
felhasznald ezeknek
a paramétereknek
az értékét egy
parancsnal, akkor
azok atoréklédnek
mindenhova, ahol
az adott paraméter
a kdvetkez6
parancsoknal
hasznalatban van.

irjia be a Zend értékét ahhoz,
hogy megadja az eltolast a tii
és a munkadarab kozétt.

Adja meg a Velocity értékét.

Parancs

paraméter Részletek
Jump to Adja meg a Rapid Speed és a ZUp
Position Speed paraméterek értékét, ha az
Minden egyes utdbbi kllénbdzik a Rapid Speed
parancsnal értékétol.
kildén-kalén
meg kell adni Szlikség szerint médositson
az értéket. a Jump Height értékén (az

alapértelmezett érték 35 mm és

a fészek Z magassagatol fliggéen
eléfordulhat, hogy a Z-tengely iranyu
mozgas kdzben a gép eléri a +
végallast).

iria be a Zend értékét ahhoz,

hogy megadja az eltolast a t(i és

a munkadarab kozétt. (Az 6rokl6dés
kévetkeztében ez az érték a program
mindegyik parancsahoz
hozzarendeldik. Lasd az Orékolt
parancstulajdonsagok részt a

47. oldalon.)

Circle - Minden
egyes parancsnal
klén-kulén meg kell
adni az értéket.

Adja meg a Rapid Speed
paraméter értékét.

Szlikség szerint médositson

a Jump Height értékén. (Az
alapértelmezett érték 35 mm és

a befogastdl fliggben el6fordulhat,
hogy a Z-tengely irdnyu mozgas
kdézben a gép eléri a + végallast.)

irja be a Zstart értékét ahhoz,
hogy megadjon egy eltolast a
tl és a munkadarab koz6tt.

Adagolas esetén adja meg a Rate
paraméter értékét. Ha a Rate
nagyobb, mint nulla, akkor a kér
utan egy ,Adagolas kikapcsolasa”
parancsnak kell kévetkeznie.

Szikség szerint adja meg
a bevezetési szegmens és
a kivezetési szegmens
paramétereit.
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Miutan a DXF fjl
alapjan generalt
parancsok bedllitasa
megtértént,
hozzdadhatok

az adagolasi
parancsok.

Mindegyik folytonos adagolandd
szegmens kezdeténél illesszen
be egy ,Adagolas bekapcsolasa”
parancsot (adja meg a Rate
értékét) és egy ,Adagolas
kikapcsolasa” parancsot
mindegyik szegmens végénél.
Opcionalisan egy Z Rapid parancs
is beilleszthet6é minden adagolt
szegmens végéhez ahhoz,

hogy az adagoléhegynek

a munkadarabrdl valé gyors
felemelkedése kovetkeztében

az adagolt anyag sikeresen
szétvaljon. (Ennek a parancsnak
az alkalmazasa lehet6vé teszi azt,
hogy a gép a Jump to Position
parancsnal megadott értéktdl
eltér6 sebességgel mozogjon.)
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Pontok tanitasa

Az XEnd, YEnd vagy ZEnd paraméterekkel rendelkezé
parancsoknal, a tanitas funkciéval a paraméterek
megtanithaték a géppel. A tengelyeknek egy megadott
pontba térténd elmozditédsat kévetéen beallithaté az, hogy
a kivalasztott parancsnal az a pont legyen a végpont.

A pontoknak az ilyen mddon térténé megtanitasakor
kivalaszthat6 az is, hogy a gép csupan egyet vagy
kett6t tanuljon meg az X, Y és Z koordinatak kézul.

MEGJEGYZES: Pontok csak akkor tanithaték meg, ha a
koordinata-rendszer egyezik egy pillanatnyilag a helyére
rogzitett fészekkel. A rendszer ellenérzi a fészek
jelenlétét érzékeld szenzort. Ha csupan egy fészek van
a helyén, akkor annak a koordinata-rendszerébdl nem
lehet kilépni. Ha nincsennek régzitett fészkek, akkor a
rendszer Uzenetben tajékoztat arrél, hogy pontok nem
mentheték el.

Tanitasi vezérlo fellilet

Nyomja meg a ikont ahhoz, hogy megnyissa az
aktudlisan kivalasztott parancsra vonatkozélag a tanitas
ablakot. Haszndlja fel a tanitas ablakot a csuszkanak a
régzitéséhez, a gépi pozicio elmozditdsdhoz a tengelyek
mentén, egy adott poziciéra térténd ugrashoz és pontok
megtanitasahoz. A mozgatasi vezérlGfelllettel
kapcsolatos informacidkhoz lasd A rendszer mozgatasa
részt a 20. oldalon.

A tanitasi ablak also részén lathatok azok a gombok,
amelyek lehetévé teszik a programozasi képerny6re

térténé visszatérést @. Lathaté ezen kiviil a gép allapota
is a hibaelharitas megkénnyitése céljabdl.

Vissza: A tanitasi ablak bezaréasa és
visszatérés a programozasi képernyére.

Az aktudlisan kivalasztott parancs végpontja
nem maédosul.

Pozicio mentése: A kivalasztott pozicio
mentése az aktualisan kivalasztott parancs
végpontjaként. Ha a tanitasi opciok melletti
] négyzetek egyike sincs kijellve, akkor a
végpont nem modosul. Ennek a gombnak
a megnyomasaval a tanitasi ablak bezarul.

A munkadarabot viszont a szoftver nem
menti el.
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A tanitasi ablak jobb felsd sarkaban kivalaszthaté az,
hogy melyik paramétereket szeretné a felhasznalé
megtanittatni a géppel az aktuélis pozicié alapjan @.

A szoftver médositja azokat az X, Y és Z paramétereket,
amelyek melletti jelélénégyzetek ki vannak jelélve. Ezen
tuimenden, ha az aktudlis parancs egy harom pont
segitségével rajzolt iv, akkor a szoftver a végpont helyett
az iv pontjanak megtanitasat kinalja fel lehetéségként.

A tanitasi ablak fejlécében lathaté az aktualis parancs
neve, igy egyértelmlen lathatd, hogy melyik parancs

szerkesztésérdl van sz6 @.

A tanitasi ablak leirasahoz, amikor a rendszer tartalmaz
egy opcionalisan felszerelt és bekapcsolt kamerat, lasd
a Tanitas bekapcsolt latassal részt a 55. oldalon.

Pozicio kijelzése

Mcsors have power. System i3
homed.. Ready. =

A koordinata-rendszer médositasara rendelkezésre

all6 opcidk a mozgatas gombijai felett lathatok @.
Kivalaszthaté a bal fészekre vagy a jobb fészekre
vonatkozo koordinata-rendszer. A koordinata-rendszerek
eltolédasa és ferdesége beallithatd a paramétereknél.

A tanitasi ablakban lathatok azok a koordinatak,
amelyeket a rendszer alapul vesz egy munkadarabra
vonatkoz6 végpont megtanitasakor. Ennek megfelelen,
altalanos esetben a bal és a jobb fészek koordinata-
rendszerét kell hasznalni. A Palettazas parancshoz
hozzarendelendé munkadarabok létrehozasakor, a
rendszer nullazhato is az adott munkadarabnal kivant
nullpontnak megfeleléen.
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MEGJEGYZES: Ha egy fészek nincs a helyén (amelyet a
rendszer megallapit a fészek jelenlétét érzékeld szenzor
segitségével), akkor az arra a koordinata-rendszerre
térténd valtast a szoftver nem engedélyezi. Ha csupan
az egyik fészek van a helyén, akkor a tanitasi ablak
megnyitasakor a szoftver automatikusan kivalasztja

a koordinata-rendszert.

Nullpont helye: Beallitja a nullpontként az
adott X, Y és Z koordinatakat. Ez azokra a
helyzetekre van el6relatva, amikor a tanitasi

0 poziciét el kell tolni a befejezési pozicidhoz
viszonyitva, mint példaul a Palettazas
parancshoz hozzarendelt munkadaraboknal.
Ez az ikon a megnyomasat kdvetben
atalakul a ,Nullpont térlése” ikonna.

L)

Nullpont torlése: Ezzel az ikonnal a
sNullpont helye” ikon segitségével beallitott
nullpont helye vonhato vissza és a kijelzén
ismét vagy a bal vagy a jobb fészek
koordinatai lesznek lathatok. Ez az ikon

a megnyomasat kévetben atalakul a
sNullpont helye” ikonna.

®

A tanitasi ablak bal fels6 sarkaban kijelzett koordinatak az
aktualis koordinata-rendszerben elhelyezkedd poziciét
mutatjak vagy pedig az aktudlis eltolodast a kivalasztott

nullponttél @. Egy pozicid megtanitasakor a rendszer
ezeket az értékeket veszi alapul. A koordinata-rendszer
mddositasa ezeknek az értékeknek a megtanitasat
kévetéen nem befolyasolja a végpontok elmentett értékeét.

Pozicid kijelzése tébb pont esetén

Ha egy parancshoz (példaul gérbe vagy harom pontos
iv) egynél tdbb pont van hozzarendelve, akkor a tanitasi
ablakban megjelenik egy olyan rész is, amely lehetévé
teszi tobb pont ,definialasat” (kivalasztasat) azok
elmentése el6tt.

A tanitasi ablak bal oldalan lathatdok az aktualis

parancshoz hozzarendelt pontok @. Az aktuélisan
kivalasztott pont kiemelten lathatd. A pontok kilén-kilon
is kivalaszthaték. Nem sziikséges egyszerre megtanitani
az ¢sszes pontot.

s
Endpaint

Motors have power. Sysem is 4 %
homed.. Ready.
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A pontok listaja alatt lathat6 az aktudlis pont definialt

értéke @. Barmely olyan érték, amely még nincs
definialva délt betiikkel lathatd, és az értéke 0,000.

A tanitasi ablak alsé részén talalhatok a visszatérésre,
definidlasra és mentésre szolgald ikonok @.

Vissza: A tanitasi ablak bezarasa és
visszatérés a programozasi képernydre.

A rendszer érvényteleniti a definialt pontok
mindegyikének koordinatait.

Pont definialasa: Az aktualis pont
koordinatainak beéllitdsa definialt
koordinatakként. Ha az aktualis pont nem
az utolso a listaban, akkor a szoftver
automatikusan ratér a kévetkez6 pontra.
A pontok definidlt koordinatai
megtekinthet6k a pontok listaja alatt.

A ,Pont definidlasa” ikon lehetévé teszi tébb pont
kivalasztasat, amelyek a mentésiket megel6z6en
szerkeszthet6k vagy térélhetdk. A ,Pontok mentése”
ikon megnyomasa véglegesiti a pontok kivalasztasat
és bezarja az ablakot.

Pontok mentése: Az aktudlisan definialt
pontok mindegyikének mentése és a tanitasi
ablak bezarasa.

Ha csupan a koordinatak némelyikét szukséges beallitani
egy pont definidlasakor, akkor a Teach X, Teach Y és
Teach Z jelélénégyzetek itt is hasznalhatok.

MEGJEGYZES: Az aktualis koordinatak hozzarendelése
az aktudlisan kivalasztott ponthoz ugyanolyan médon
térténik, mint a ,Mentés” ikonnak a megnyomasakor az
egy pontra vonatkoz6 mozgatasi képernydnél.
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Gorbék funkcioi

A tanitasi ablak rendelkezik bizonyos tovabbi funkcidkkal
a gorbék esetén, mivel a gérbéket meghatarozé pontok
szama valtozhat.

Spline Point 1
'_E:JJR_ i Hight

Spline Point 3
Spline Point 4
Spline Point 5
Spline Point §
Spline Point 7

Seocted Point

x o000 mm

v o.000] men .

z pong me

Motors have power. Sysem is 4 a
‘ homed.. Ready.

A pontok listajaban lathatok a gérbét definialdé pontok,
szamozott sorrendben @. Ha Gjrarendezi a pontokat

a listdban, akkor az Ujrarendezés kdzben a sorszamok
nem valtoznak meg a kijelz6n. Ahhoz, hogy a pontok
sorszamai médosuljanak az ujonnan beallitott
sorrendnek megfelel&en, ki kell 1épni a tanitasi ablakbol
és Ujra meg kell azt nyitni.

A gorbét alkotd pontok listajanak moédositasara szolgalo
gombok a tanitasi ablak aljan talalhatok @.

Pont elmozditasa felfele: Az aktudlisan
kijel6lt pont és a felette 1évé pont helyet
cserél. Az Ujrarendezés kdzben a pontok
sorszamai nem valtoznak meg azonnal.

Ez az ikon ki van kapcsolva, ha az aktualisan
kijel6lt pont a legfelsd a listaban.

Pont elmozditasa lefele: Az aktudlisan
kijelolt pont és az alatta 1év6 pont helyet
cserél. Az Ujrarendezés kdzben a pontok
sorszamai nem valtoznak meg azonnal.
Ez az ikon ki van kapcsolva, ha az
aktualisan kijel6lt pont a legalsé a listaban.

-

Pont hozzaadasa Egy ujabb pont
hozzaadasa a goérbéhez. A hozzaadott Uj
pont az aktudlisan kijel6lt pont ala kerdl.

A létrehozasat kdvet6en a gép automatikusan
kijeldli az Uj pontot. Az uj pontok mindegyike
esetében a koordinatak alapértelmezett
értéke 0,0,0.

Pont térlése Az aktudlisan kijel6lt pont
térlése a gérbét meghatarozé pontok kézil.
Ezt kdvetben a szoftver automatikusan
kijeloli a torélt pont utani kdvetkezébt.

0
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Betanito eszkoz hasznalata

A tanitasi ablakban taldlhaté mozgatasi gombokon kiviil,
a programfejlesztd szamitogép USB csatlakozéjahoz egy
jatékvezérld is csatlakoztathatd, amely betanitd
eszkdzként hasznalhaté. Az USB csatlakoz6
elhelyezkedéséhez lasd az Alkatrészek azonositasa
cimd részt a 8. oldalon.

Betanité eszk6z hasznalataval egyszerre t6bb tengely
is mozgathaté. Parancsok hozzaadhatok az aktualisan
szerkesztett program végéhez a jatékvezérl6 egyik
gombjanak megnyomasaval. Egy olyan parancs
hozzaadasa esetén, amely hozzarendelt pontokkal
rendelkezik, automatikusan megjelenik a tanitasi ablak,
lehetbvé téve az abba a pozicidba torténé elmozditast.

MEGJEGYZES: Az eszkdzzel torténd vezérlési
Uzemmodban a parancsok tovabbra is normal modon
hozzaadhatok és beilleszthet6k.

A két hasznalhatd tipust jatékvezérlé a Logitech® F310

Gamepad és a Microsoft XBox One® Controller,

Model 1537. A programozasi lehetéségek néveléséhez
az XBox vezérl6 kiegészithetd egy Chatpad
billentylizettel is.

FIGYELEM!

Az XBox vezérl6 mikddtethetd vezetékes vagy vezeték
nélkuli eszkdzként, de az UniXact rendszerekkel egyutt
a vezeték nélkulli funkcié hasznalata hatarozottan
kertlendé.

Az UniXact rendszereket csakis vezetékes betanité
eszkdzokkel egyUtt torténd hasznalatra tervezték és
tesztelték. A vezeték nélkuli funkcié hasznalatat nem
értékelték a vezérld és mas ipari kdrnyezetben lévo
eszkozok (beleértve az UniXact gépeket is) kozotti
lehetséges interferencia szempontjabodl. A szamitasba
nem vett interferencia az UniXact gépek és a zavaré
hullamoknak kitett mas ipari berendezések rendellenes
miikodését idézheti eld.
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A betanitd eszkdz bekapcsolasahoz jeldlje ki a
programozasi képerny6 jobb alsé sarkaban 1évé

jelélénégyzetet@.

G GRACO ﬂ ] | DR
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Az eszkdzzel torténd vezérlési Gizemmaodban, a
parancsok kozil négynek a szine olyanna valtozik,
mint az A, B, X és Y gombok a jatékvezérlén (2}

Az egyes gombokhoz hozzarendelt parancsok
beadllithatok a paraméterek kozo6tt. Az A gombhoz
hozzarendelt parancs szine z4ld lesz, a B gombéhoz
piros, az X gombéhoz vildgoskék az Y gombéhoz
pedig sarga.

A betanité eszk6z vezérlé6 gombjai

Bal joystick: A bal joystick (Left Joystick — LJ) az X
és az Y iranyokban térténé mozgatast teszi lehetévé.
Minél jobban elmozditja a joystick karjat, annal
gyorsabban mozog a gép, de a sebesség nem lehet
nagyobb a paraméterek kdzott megadott mozgatasi
sebességtdl. Ez a sebesség a bal és a jobb ravasz
gombokkal befolyasolhaté. Lasd a Mozgatasi
paramétereket a 25. oldalon.

Jobb joystick: A jobb joystick (Right Joystick — RJ) fel
le mozditasa lehetévé teszi a rendszer mozgatasat a

Z iranyban. Minél jobban elmozditja a joystick karjat,
annal gyorsabban mozog a gép, de a sebesség nem
lehet nagyobb a paraméterek k6z6tt megadott mozgatasi
sebességtdl. Ez a sebesség a bal és a jobb ravasz
gombokkal befolyasolhato.

Bal ravasz gomb: Ha mozgatas kdzben a bal ravasz
gomb (Left Trigger — LT) le van nyomva, a rendszer
lassitott sebességgel mozog igy ez preciz beallitasokat
tesz lehetévé.

Jobb ravasz gomb: Ha mozgatas kdzben a jobb ravasz
gomb (Right Trigger — RT) le van nyomva, a rendszer
nagy sebességgel mozog, lehetdvé téve a gyors
elmozdulast. Az RT gomb lenyova tartasa lehet6vé teszi
azt, hogy a rendszer a paraméterek k6z6tt megadott
mozgatasi sebességtdl gyorsabban mozogjon.

A vezérl6 A, B, X és Y gombijaival végzett funkciok
kivalaszthatok. Lasd a Rendszerparaméterek leirasa
részt a 23. oldalon.

54

MEGJEGYZES: A lenti 4bran a Logitech F310 Gamepad
vezérld lathato.

A jatékvezérl A gombja az aktudlis pont
(pozicid) nyugtazasara szolgal. Ha a
kivalasztott pont az adott parancshoz
hozzarendelt utolsé (vagy az egyetlen) pont,
akkor a mozgatasi képerny6 automatikusan
elmenti az 6sszes nyugtazott pontot majd
bezarul, lehetévé téve ezzel a parancsok
gyors hozzdadéasat és megtanitasat.

A jatékvezérlé B gombja bezarja a
mozgatéasi képernyét az aktualis pont
nyugtazdsa és elmentése nélkul.
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Tanitas bekapcsolt latassal

Amikor a rendszer tartalmaz egy opcionalisan felszerelt
kamerat, amely a Latas paraméterek alatt be van
kapcsolva, a tanitasi ablak tovabbi funkciokkal b&vul.
Lasd a Latas paraméterek részt a 30. oldalon és

a Pontok tanitasa részt a 51. oldalon.

Motars have pawer. Sysiem
ishomed. Resdy. Ll

A kamera nézete a képernyé bal oldalan talalhaté @.
A kamera nézetének ablakaban lathatod célkeresztek
nem a t( pillanatnyi helyzetét mutatjak. A kamera
rogzitési helye el van tolva a ti valédi helyzetéhez
viszonyitva. A szoftver eltolasokat alkalmaz ahhoz,
hogy a tengelyek koordinatait ugy jelezze ki, mintha
a tli valéjaban a célkeresztben lenne.

A kamera hasznélata el6tt rendkivil fontos ellen6rizni
azt, hogy a kamera megfeleléen van-e kalibralva.
Lasd A latas funkcio kalibralasa részt a 71. oldalon.

A munkaterilet nézete a képernyé jobb oldalan talalhaté

@. Ez a terillet a kamera altal lefedhetd teljes teriiletnek
felel meg. A munkateriileti nézeten belll lathaté kis
négyszdg mutatja azt, hogy a kamera altal kildétt kép
pillanatnyilag a terilet melyik részének felel meg. Ha a
felhasznalé elhuzza a négyszdget a munkaterilet egy
masik pontjara, a kamera is ennek megfeleléen abba

a pontba mozdul.

A mozgatasi képerny6 el6hivasakor, ha nincs kivalasztott
és a helyére rogzitett fészek, akkor a rendszer
alapértelmezés szerint a rendszerkoordinatakat jeleniti
meg €. Ha a felhasznalo kivalaszt és rogzit egy fészket
a bal vagy a jobb jelélénégyzet segitségével, a szoftver
a koordinatakat is annak megfeleléen fogja kijelezni.
Lasd a Programozasi pontok részt az 51. oldalon.

A kijelzett koordinatak megfelelhetnek a kamera vagy
a tli pozicidjanak, a kivalasztott opciétol figgéen @.

MEGJEGYZES: Programozaskor fontos tigyelni arra,
hogy a koordinatak melyik koordinata-rendszernek
megfelel6en vannak kijelezve annak érdekében, hogy
tanitaskor a gép a megfelel§ koordinatakat tanulja meg.
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Tanitas szemmel valé latas alapjan

Ha a pontok megtanitasakor vizuédlisan pozicionalja a
tlit a munkadarab felett, akkor valassza ki a megfeleld
fészket majd véalassza ki a ,Needle” (T() opciét.

Tanitas kameranézet alapjan

Ha a pontok megtanitasakor a kameranézet
célkeresztjeit hasznalja, akkor valassza ki a megfelel
fészket majd valassza ki a ,Camera” (Kamera) opciét.

MEGJEGYZES: A pontok tanitdsakor a kamera és a

t(i opcidk kombinalasa nem javasolt. igy hiba térténhet
a pontok megtanitasakor, ha a felhasznal6 az adatok
mentése el6tt elfelejti megfelelen beallitani a kamera/t(i
opcioét ugy, hogy az egyezzen az alkalmazott tanitasi
maddszerrel. A médszerek kombinalasara azonban néha
sziikség lehet, mivel fizikai korlatozasok miatt a kamera
nem képes lefedni a teljes munkateruletet.

6 lehetséges koordinata-rendszer létezik:

* A kameranézet rendszerkoordinatai

e Atlhegyre vonatkozé rendszerkoordinatak

* A kameranézet bal fészekre vonatkozo
koordinatai

e Atlhegyre vonatkozé bal fészek koordinatak

¢ A kameranézet jobb fészekre vonatkozé
koordinatai

¢ Atlihegyre vonatkozé jobb fészek koordinatak

A rendszerkoordinatakat csupan rendszerparaméterek
megtanitasara kell hasznalni, és soha programozaskor.
Ha a rendszerkoordinatak lathatok, akkor a Mentés ikon
ki van kapcsolva. A felhasznalénak azonban tudnia kell
azt, hogy pillanatnyilag a koordinatak melyik
koordinata-rendszer szerint vannak kijelezve, ha azt
referenciaként hasznalja a koordinatak manualis
megadasakor.
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Vonalkod olvaso

Ahhoz, hogy ez a funkcié rendelkezésre alljon, be kell
kapcsolni a Vonalkéd opcidt a paraméterek beadllitasara
szolgald képernydn.

A Vonalkéd képernyd megnyitdsahoz valassza ki

a Vonalkdd olvasé @ ikont a képernyd fels6 részén
talalhatd rendszerfunkcidk kozil. Ez a képernyé
lehet6vé teszi bizonyos vonalkdd olvasasi funkcidok
hozzarendelését egy programhoz.

MEGJEGYZES: A vonalkéd olvasé helye és a vonalkod
funkcidhoz kapcsolddo kdvetelImények rendszerenként
valtozhatnak és az alkalmazasok specifikus
kévetelményeitdl fuggben eltéréek lehetnek.

Egy bemeneti vonalkdd olvasé eszkdz bekapcsolasakor
a gép a vonalkéd olvasési pozicidoba mozdul. Ezt kdvetben
a rendszer m(ikddésbe hozza a szkennert a vonalkod
leolvasasahoz és annak egy karakterlancba térténé
atalakitdsahoz. A rendszer 6sszehasonlitja a vonalkéd
leolvasasabdl szarmazo karakterlancot a képernydn
lathato tablazatban el6zdleg széveges formaban
megadott értékekkel.
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Ha a vonalkdd leolvasasakor kapott karakterlanc egyezik
a vonalkdd képernyd tablazataban megadott egyik
vonalkdd értékével, akkor a rendszer futtatja a
kivalasztott programot.
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Ha nincs egyez6 megadott vonalkdd vagy a rendszer
nem talal vonalkédot, akkor a szoftver egy eléugré
ablakban tajékoztatja errél a felhasznalét. A gép kilép
a Programfuttatasi izemmodbdl és egyik munkadarab
sem indul el.

ode Test Program
et P
Select Program

Ha a tablazat nem tartalmaz vonalkddot, akkor a
~Program” legérdilé mend Ures lesz. A ,Barcode Text”
(Vonalkéd) mezében lennie kell egy értéknek ahhoz,
hogy azt hozza lehessen rendelni egy programhoz.
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A Program oszlop legérdulé menijében csak a vezérlébe
letoltétt programok jelennek meg.

A vonalkdd olvasé szkennelési terilete kortlbell:

e 24 x20 mm 110 cm tavolsagbdl,
e 250 x 312 mm 1000 cm tavolsagbol.

MEGJEGYZES: A vonalkdd olvasé csak a bal fészekkel

egyUtt hasznalhat6 vagy csak egy egyetlen fészket
tartalmazo kialakitasban.
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Mikodtetés

Nyomja meg a ikont a képernyd tetején a
mikodtetési funkcid el6hivasahoz. Ahhoz, hogy az ezen
a képernydn talalhaté funkciokat hasznalni lehessen,

az adagol6 szoftvere és a gép vezérlGje kozott aktiv
kapcsolatnak kell lennie.

Az Uzemi képernyd

Az Uzemi (M(ikddtetési) képernyé az adagolé szoftveres
kezel6fellletének hasznalataval a kivalasztott programok
futtatdsdara szolgal. Ezenkiviil alapvet6 feladatok

is végrehajthaték, mint példaul a rendszernek az
alaphelyzetbe torténé visszatérése, riasztasok
megtekintése és torlése, egy manualis 6blités
elinditasa, prébafuttatas, a rendszer elmozditasa a
karbantartasi poziciéba és egy probaadag adagolasa.

A programok kilénb6z6 Z eltolasokkal és kulénbdzd
sebességekkel tesztelheték. Az aktualis és a korabbi
analég bemeneti értékek a képerny6 k6zépsd részén
lathatok.

MEGJEGYZES:_.A rendszer aktiv miikodése kdzben nem
lehet kilépni az Uzemi képernydbdl.

Munkadarab-programok
kivalasztasa

oo )
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Motors have power, System is homed...Ready.
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Valassza ki a futtatni kivant programokat az ,Active
Programs” (Aktiv programok) funkciéval, amely az Gizemi
képernyd kdzépso-felsé részén taldlhato, kdzvetlendl

a riasztasi és az allapotsav alatt @. A programok
kulén-kilén kivalaszthatok a bal és a jobb fészekre
vonatkozolag az adott fészek legdrdiilé menije
segitségével. A lista tartalmazza a gép vezérl6jébe
betdltoétt programok mindegyikét. A kivalasztott
programok egyezhetnek de lehetnek kllénbdzbek is.
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A bal és a jobb program kivalasztasat kdvetéen hasznalja
fel a ,Switch Nest” (Fészekcsere) gombot arra, hogy
melyik program legyen lathat6 a parancslistaban és a
képernyén megjelené képeken. Vagy a ,Left Program”
(Bal program) vagy a ,Right Program” (Jobb program)
fejléce van kiemelve, attdl figg6en, hogy melyik program
van kivalasztva.

A képernyd bal oldalan az aktualisan kivalasztott program

parancsai lathatok @. A rendszer miikddése kézben az
a parancs, amelynek a végrehajtasa éppen folyamatban
van kiemelten lathaté a listaban.

Egy program kivalasztasakor az adott programhoz
hozzarendelt munkadarab képe lathato a képernyd

jobb felsé részén @.

A ciklusokra vonatkozé informacidk a munkadarab képe
alatt lathatok @. A ,Cycles” (Ciklusok) paraméternél a
(nullazhato) ciklusszamlaléval szamolt eddig végrehajtott
ciklusok szama lathatd. Lasd a Statisztikai adatokat
tartalmazo képernyd részt a 62. oldalon.

A ,Cycle Time” (Ciklus id6tartama) paraméter az indit6
impulzus bekdvetkezése és a munkadarab-program
befejez&dése kdzott eltelt id6t mutatja. Az inditd impulzus
lehet barmi, ami elinditja a munkadarab-programot.

Ez lehet egy start gomb, egy csuszkanak a helyére
rogzllése vagy valami mas, felhaszndlé altal Iétrehozott
indité bemeneti impulzus.
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M(ikddtetés

Programfuttatasi vezérlo
gombok
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Motors have power, System is homed.. Ready.
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A rendszer miikodtetésére szolgalo f6 vezérlégombok
az Uzemi képernyd jobb als6 sarkaban talalhatok. Az,
hogy ezen a helyen milyen ikonok jelennek meg, figg

a rendszer allapotatol @.

Aktiv lizem/Prébafuttatas: Az
allithaté be a segitségével, hogy az
adagold végezze-e az adagolast
miik6dés kdzben. A kijelzett ikon
tajékoztat arrdl, hogy a rendszer
éppen melyik allapotban van.

Automatikus 6blités be/ki Annak
atkapcsolasara szolgél, hogy

a rendszer végezze-e
automatikusan az 6blitést.

A Ennek az allapotatdl fliggéen
P az Oblitési szamlalé végzi a
1] visszaszamlalast. Az allapotto|

figgetlentl manualis 6blitések
végezhetdk. A kijelzett ikon
tajékoztat arrdl, hogy a rendszer
éppen melyik allapotban van.

Start/Stop: A rendszer
beinditasat vagy leallitasat teszi
lehet6vé. A rendszer addig nem
all le, amig be nem fejezi azt a
munkadarabot, amelyen éppen
dolgozik. Ez az ikon le van tiltva,
ha a rendszer nem egy futtatasra
alkalmas allapotban van.

Alaphelyzet: Elinditja a rendszernek

az alaphelyzetbe t6rténd visszatérését.

A mozgatéasi aramellatas barmilyen foku
megszlinését kdvetden el kell végezni az
alaphelyzetbe vald visszaallitast. A rendszer
vészledllitdsa esetén ez az ikon le van tiltva.
Miikédés kézben az ,Alaphelyzet” ikon

a atalakul a ,Leéllitas” ikonna.

()

Leallitas: Ledllitjia a rendszert, fiiggetlendl
attdl, hogy a rendszer befejezte-e a
munkadarabot vagy sem. Egy ledllitast
kovetéen a program miikédése semmilyen
maddon nem folytathatd. Ha nincs folyamatban
Iév6 program, akkor a ,Leadllitas” gomb
helyett az ,,Alaphelyzet” gomb lathaté.

Q
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A képernyd kdzepén a globdlis vezérl6 paraméterek
lathatok @. A ,Feed Rate Override” (M(ikddési sebesség
szabalyozasa) bedllitds lehetévé teszi a rendszer
miikddésének az alapértelmezett beallitdsok bizonyos
szazalékara torténd lelassitasat. A Z-Offset (Z eltolas)
lehet6vé teszi az aktualis munkadarabra vonatkoz6

Z magassag modositasat. A ,Single Step Mode”
(Lépésenkénti lzemmadd) lehetévé teszi a rendszer
atkapcsolasat a lépésenkénti lzemmaddba.

MEGJEGYZES: A ,Feed Rate Override” opcié nem
befolyasolja az adagolas sebességét. Csokkentett
m(ikodési sebességek esetén a szelep teljesen kilrllhet,

hibat okozva a rendszer miikodésében.

FIGYELEM!

A Gépi eltolasok paraméterek nem részei a
programoknak. Ugyeljen arra, hogy olyan programokat
futtasson, amelyek programozasa az aktudlisan
beallitott Gépi eltolasok paramétereknek megfeleléen
tortént, vagy pedig allitsa be a paramétereket ugy,
hogy azok igazodjanak a programhoz. Ha a program
paraméterei nem egyeznek a Gépi eltolasi
paraméterekkel, akkor annak eredményeként a
berendezés karosodhat. Lasd a Gépi eltolasok
paramétereket a 25. oldalon és A gép kalibralasa
részt a 64. oldalon.

A képernyd als6 kdzéps6 részén az dblitéssel
kapcsolatos informaciok lathatok @. Az elsGdleges
Oblitési id6zit6 adagolaskor vagy oblitéskor nullazddik,
mig a masodlagos csak oblitéskor nullazédik. Ha a
rendszer az automatikus oblitési lzemmdédban van,

és az id6 lejar, akkor a rendszer beinditja az dblitést.

Kézi éblités: Oblités beinditasara szolgal.
Ez a gomb muikddik, fuggetlendl attdl, hogy a
rendszer az automatikus 6blitési izemmaddban
van-e vagy sem. Manualis 6blités esetén
mindkét éblités id6ézité nullazédik.

Probaadag adagolasa: Egy probaadag
kijuttatdsara szolgél. A probaadag adagolasi
sebessége és mennyisége bedllithaté a
paramétereknél. Egy probaadag a rendszer
barmelyik pozicidjaban adagolhato.

Elmozdulas a karbantartasi pozicidba:

Az adagoldnak a karbantartasi pozicidba

térténd elImozdulasara szolgal. A karbantartasi

pozicié X, Y és Z koordinatai beallithatok a

i paraméterek kozott. A megfelel6 karbantartasi
poziciéban a rendszerhez valdé hozzaférést
biztosité ajté kinyithaté anélkil, hogy a
rendszer hibat jelezne.

Az analog bemeneti informacidk a képerny6 kézepén
lathatok €. Az analég bemenetek feliratai megegyeznek
a paramétereknél megadottakkal. A képerny6n a két
bemenet pillanatnyi értéke lathatd, valamint az utolsé
Oblités és az utols6 adagolas minimalis és maximalis
értékei. Ha a rendszer vissza lett allitva alapallapotba

a legutobbi éblités vagy adagolas utan, akkor a minimalis
és maximalis értékeknél is a nulla lathato.
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Lépésenkénti izemmod

¢ crAcO ﬂ 3 (B I oo

Motors have power. System is homed.. Ready.
No Alarms

o 3

.....
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Ha a globalis vezérl6gomboknal a Lépésenkénti

Gzemmod van kivalasztva @, a munkadarab képe
helyett egy széveges rész jelenik meg, ahol az aktualis
parancs, az aktudlis parancson bellli Iépésmutaté és
a kovetkezd lépésre torténd ratérésre szolgalé gomb

lathato @. A mozgési parancsok mindegyike egy
Iépésnek felel meg.

A parancsok mindegyike allhat tobb kilonallo 1épésbdl,
amelyek mindegyike a Iépésmutatd értékével nyomon
kovethetd. A Iépésenkénti lzemmddban a fészek
tovabbra is automatikusan régzul, de a program

elsé lépését a gép nem hajtja végre a lépésenkénti
lzemmod gombjanak megnyomasaig.

Ha a felhasznal6 a Lépésenkénti lzemmadba allitja
a rendszert, akkor az automatikusan a prébafuttatas
Uzemmadba kerdil.

Rendszerallapot és riasztasok
allapota

‘G GRACO m Oparation Q Graco E

A
,. - I A\
B HE

Az Uzemi képernyé felsé részén talalhaté egy allapotsav,
ahol a rendszer pillanatnyi allapota lathat6 @.

3A6921B

Mikodtetés

Ha van aktiv riasztas, akkor az allapotsav alatti savban

piros hattérrel az elsé riasztas lathaté @. Ha nincs aktiv
riasztas, akkor a sav szine sarga és benne a ,,No Alarms”
(Nincs riasztas) Uzenet lathato.

A Riasztas gomb a riasztasi sav jobb szélén talalhato @.
Ha nincs riasztas, akkor a Riasztas gomb nem lathato.

Riasztas: A Riasztas gomb megnyomasaval
megjelenik a riasztasokat tartalmazoé ablak,
ahol a riasztasok torélhetdk.

7\

Alarms

Raised Alarms

X Axis home not complete.
X Axis motor fault.

Y Axis motor fault.

Z Axis motor fault.

Kl 4"

Az riasztasokat tartalmazé ablak jobb alsé sarkaban
talalhato egy ikon, amellyel az 6sszes riasztas tordlhetd.
Ennek az ikonnak a megnyomasakor a rendszer torli

a pillanatnyilag nem aktiv riasztdsok mindegyikeét.

Vissza: A riasztasokat tartalmazé ablak
bezardsa és visszatérés az lizemi
képernydre.

Riasztasok torlése: Az 6sszes riasztas
térlése, amely jelenleg nem aktiv.

MEGJEGYZES: A tovabbra is fennall6 riasztasok nem
térélhetdk. A riasztasok némelyikénél azok térléséhez
tovabbi mliveletek elvégzésére van sziikség, mint
példaul az alaphelyzetbe t6rténé visszatérés. Ahhoz,
hogy visszaallitsa a rendszert az alaphelyzetbe, nyomja

meg a n ikont az Uzemi képernyére valé
visszatéréshez, majd nyomja meg a ikont.

Egyes riasztasok esetén a rendszer nem mikodtethetd.
Ha a rendszer nem mikddtethet6, a Start/Stop ikon

szurke szind, jelezve azt, hogy ki van kapcsolva.
Ha a rendszer miikddtethet6 allapotban van, akkor

a Start/Stop ikon szine zéld .

A lehetséges riasztasokat tartalmazé tablazathoz
lasd a Hibak és riasztasok részt a 88. oldalon.
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M(ikddtetés

Program futtatasanak
elokészitése

1.

G onaco RIS e

Jelentkezzen be az adagol6 szoftveres

Lo

kezel6fellletébe és a . ikon megnyomasaval
hivja el6 a Karbantartasi képerny6ét.

A paraméterlista megjelenitéséhez nyomja meg
a Karbantartasi képernyd jobb alsé sarkaban

talalhaté ikont. Keresse meg a ,Needle Find”
(Tlkeresés) paramétert és jeldlje azt ki, annak
bekapcsolasahoz.

A moédositasok elmentéséhez nyomja meg a
gombot.

A .
Nyomja meg a ikont az Uzemi képernyd
megjelenitéséhez.

oo [

Motors have power. System not homed.

L Pagan

| 0 u [ 5

Nyomja meg a ikont ahhoz, hogy a gép a

5.
karbantartasi pozicidba kerdljon.

6. Az ajtéval rendelkez6 C-300-as tipusu gép esetén
nyissa ki az ajtot.

7. Készitse el6 a termelési folyamatra az adagolészelep
fuvokajat. A szelep el6készitésére vonatkozé
informaciokhoz lasd a hasznalt adagol6 kézikonyvét.
Lasd a Kapcsolédo gépkényvek részt a 3. oldalon.

8. Az adott szikségletnek megfeleléen szereljen fel

egy Uj keverét, elzarészelepet és adagolotiit.

MEGJEGYZES: Ha az adott termelési folyamatnal egy
tovabbi szintl megfelel6ségi ellenérzésre van szikség,
akkor az Uj kever6 beszerelése el6tt az arany

megfelel6ségének ellendrzését kell elvégezni. Az erre
vonatkozé informacidkhoz lasd a hasznalt adagolé
kézikonyvét. Lasd a Kapcsolodé gépkonyvek részt
a 3. oldalon.

9. Ellenérizze, hogy az anyagadagol6 rendszer

mUikédésre kész. Lasd a hasznalt adagolorendszer

kézikdnyvét.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

Az ajtéval rendelkez8 C-300-as tipusu gép esetén
csukja be az ajtot.

A tengelyek bekapcsolasahoz nyomja meg a gép
elején talalhaté zold vezérlégombot.

A tl poziciéjanak megtanitasahoz nyomja meg
a ikont az Uzemi képernyén.

Az Uzemi képernyének az aktiv programok terilletén
valassza ki, hogy melyik program fusson a bal és
melyik a jobb fészeknél.

Az Aktiv lzem/Prébafuttatas ikonnal nyomja meg
*
a Prébafuttatas ikont .

A programfuttatési tzemmad elinditasahoz nyomja
meg a ikont.

A minta ellenérzéséhez tolja be mindkét csuszkat.
A mozgasnak el kell kezdddnie a csuszkanak a
becsusztatasakor.

A programfuttatasi tzemmaédbdl vald kilépéshez

nyomja meg a ikont.

Nyomja meg a ikont ahhoz, hogy a gép ismét
a karbantartasi poziciéba keruljon.

Az ajtéval rendelkez8 C-300-as tipusu gép esetén
nyissa ki az ajtot.

Helyezzen egy tartalyt az adagol6 kivezetd nyilasa
ala.

Az adagolas megkezdése el6tt, nyomja meg a

ikont és ezzel nyissa meg a paraméterlistat. Allitsa
be az adagmennyiséget vagy az adagok szamat
ugy, hogy a mennyiség a keverd térfogatanak
kérulbelll a kétszerese legyen.

Térjen vissza az Uzemi képernyére, és a keverd
feltéltéséhez haszndlja fel a prébaadag adagolasara

szolgalé n ikont.

a. Végezze el egy adag adagolasat.

b. Szemrevételezze az adagolt anyagot, hogy
meggy6z8djon a keverék megfeleléségérol.

c. Folytassa az adagok adagolasat addig, amig
az anyag homogén allagu nem lesz.

Az ajtéval rendelkez8 C-300-as tipusu gép esetén
csukja be az ajtét.

A tengelyek bekapcsolasahoz nyomja meg a gép
elején talalhaté zold vezérlégombot.
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25. Nyomja meg az Automatikus oblités Be ﬂ ikont
az Uzemi képernyén.

26. Az Aktiv izem/Probafuttatas ikonnal nyomja meg

-
az Aktiv Gzem ikont &3

27. A gyartas megkezdéséhez nyomja meg a ikont.

28. Ha a gépen ajto helyett fényfuggény talalhato, akkor
varja meg, hogy a gép a felhelyezési pozicioba
mozduljon. A felhelyezési poziciéval kapcsolatos
bévebb informacidkhoz lasd a Biztonsagi
aramkor kialakitasa részt a 87. oldalon.

29. Helyezze fel az adagologépen lefuttatni kivant
munkadarabokat.

Futtatasra kész allapot

G GRACO . |=: H‘t;& Operation Graco g

Maotors have powear. System is homed...Ready.
MNe Alarma

P
".l
/5

Az abran egy olyan példa lathat6, amikor a rendszer
futtatasra kész allapotban van. Mindkét fészeknél a
Sample_1 futtatasa van bedllitva. A Start ikon be van
kapcsolva és az allapotjelz6 sav tajékoztat arrdl, hogy
a rendszer Uzemkész allapotban van.

Nyomja meg a ikont a kivalasztott munkadarabok
futtatasahoz.

3A6921B
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Statisztikai adatokat tartalmazé képernyd

Statisztikai adatokat tartalmazoé képernyo

A statisztikai adatokat tartalmazé képernyén az adott
rendszerrel kapcsolatos statisztikai adatok talalhatok.

A gép feljegyzi az utolso futtatassal és az utolsé 6blitéssel
kapcsolatos analég bemenetek értékeit. Lathatok tovabba
a ciklusok szamlaléi és az adagolt mennyiség is.

P — —
Gonraco EEECTEG - ] 2|
Lifetime Cycles: 8 5 PR
nalog nalog
Total Cycles: 8 R'EEET Min Value (last run); 0.00 0.00
Left Cycles: 8 Max Value (last run): 0.00 0.00

Right Cycles: 0 Min Value (last purge): 0.00 0.00

Total Dispenses: 0 Max Value (last purge): 0.00 0.00

Amount Dispensed: 0.00

RESET
RESET
EXPORT !?

Az adott rendszer eddigi élettartama soran végrehajtott
ciklusok szama a statisztikai adatokat tartalmazé

képernyd bal felsd részén lathato @. Ez az érték nem
nullazhaté. Egy ciklusnak szamit egy munkadarab
lefuttatasa a két fészek barmelyikében.

Az egész élettartamra vonatkoz6 ciklusok szamlaléja
alatt altalanosabb informacidk talalhatok a ciklusokra

vonatkozolag @. Lathato a ciklusok szama ésszesen
valamint a bal és a jobb fészekre vonatkoz6 ciklusok
szama is. A képernyd aljan talalhat6 az adagolasok
Osszesitett szama, és az eddig adagolt mennyiség
Osszesen.

Az altalanos ciklusszamlaldk nullazhaték, mint ahogy az
adagolasok 6sszesitett szama és az adagolt mennyiség
szamlaldi is. Mindegyik értékt6l kézvetlendl jobbra
talalhaté a nullazasra szolgalé (RESET) gomb @.

A ,Total Cycles” (Ciklusok szama Osszesen) érték
nullazasakor az Uzemi képernyén is nullazédnak a
ciklusok értékei. Lasd a Munkadarab-programok
kivalasztasa részt az 57. oldalon.

A kett6 analég bemenetre vonatkozélag lathatok az
utolso Oblitésre és az utols6 adagolasra vonatkozo

legkisebb és legnagyobb értékek @). Nullazas esetén
ezeknek az értéke nulla lesz. A feltlintetett értékeket
a gép a paraméterek kézott megadott informacidk
alapjan méretezi.

A két analég bemenet nevét a rendszer a karbantartasi
képerny6n megadott névnek megfelelGen jelzi ki @.
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Az Export” (Exportalas) gomb megnyomasakor
megnyilik egy ablak, amelyen keresztil a felhasznalé
letltheti egy meghatarozott helyre és fajinév ala az
elmentett analég adatoknak egy megadott tartomanyat

®. Az adatokat a rendszer .csv formatumban exportalja.

Thursday , September 29, 2016 = Thursday , TN 29, 2016 -

Ci\Graco

Export.csv

Fila Location Save

= e _—

MEGJEGYZES: Az adatok mentése az adatbazisba
csak akkor torténik, amikor a gép a Programfuttatasi
Uzemmodban van. A Programfuttatasi Gzemmaddba vald
be- és kilépés eredményeként adatokat nem tartalmazo
hianyok lesznek az id6vonalban.

Az adatok grafikus abrazolasa a Microsoft
Excelben

Az Excel szérasdiagram funkcidjaval egy valddi
idévonal rajzolhaté fel, amelynél a szoftver kitolti
az id6tengely azon hianyos szakaszait, amelyekre
vonatkozodlag nincsennek elmentett adatok.

Egy kdzénséges vonal diagram esetén csupan

a tablazatban talalhato adatok lesznek lathatok.
Az id6vonalban talalhaté szakadasokat nem lehet
felismerni azonnal.

A mintavételezési sebesség: 4 minta masodpercenként.
Legjobb gyakorlatnak a folyamatos adattémbok
abrazolasa szamit.

3A6921B
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Grafikon készitése az adatokbol

A Grafikon funkcid lehet6vé teszi az 1-es és/vagy a
2-es analog csatornahoz hozzarendelt nyomasértékek
dinamikus kijelzését.

MEGJEGYZES: Ehhez be kell kapcsolni az analég
csatornakat a paramétereknél. Lasd az Analég
bemenetek paramétereket a 29. oldalon.

(0 GrRACO o[ arco [P

niet Presz.e
na 700 pe

A grafikonon a Magas és Alacsony értékekre vonatkoz6
figyelmeztetések és az (Analég bemenetek paraméterek
alatt megadott) riasztasi beallitott értékek lathatok.

A grafikonon az utols6 30 perc, 1 6ra vagy 3 6ra adatai
jelenitheték meg. A nyomaseértékek csupan akkor jelennek
meg, ha a gép a Programfuttatasi izemmodban van.

A Kijelzett adatokat a rendszer egy adatbazisba menti,
amelyek a statisztikai adatokat tartalmazo képernydn
Iévé gomb segitségével egy .csv fajlba exportalhatdk.
Lasd a Statisztikai adatokat tartalmazé képernyd
részt a 62. oldalon. Az adatok a datumot és az id6t
tartalmazé id6bélyeggel vannak ellatva, 4 Hz
mintavételezési sebességgel.

Az 1-es és 2-es analég bemenetek feliratai a
Karbantartasi képerny6n médosithatok az adott
alkalmazasnak megfeleléen. Lasd a Bemenetek
és kimenetek kezelése részt a 18. oldalon.

MEGJEGYZES: Ahhoz, hogy ez a funkcié miikodjén,
a rendszerben jelen kell lennie az opcionalis
nyomasatalakitéknak.

3A6921B
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Haladé kalibracios funkciok

Halado kalibracios funkciok

A gép kalibralasa

Az UniXact gép kalibralasat el kell végezni a rendszer elsd
csatlakoztatasakor valamint egy mas munkadarab-mintat

adagol6 uj programra torténd valtaskor. Miel6tt
hozzakezdene ehhez a folyamathoz, alaposan
ismerkedjen meg az UniXact rendszerével és
szoftverével.

A kalibralas elvégzése elétt az adagolét vissza kell
allitani alaphelyzetbe.

. As . " . , 7
1. Nyomja meg a ikont az Uzemi képernyd
megjelenitéséhez.

2. Nyomja meg a ikont ahhoz, hogy az adagold
alaphelyzetbe keriljon.

Genaco EERCNEE~

Motors have power. System not homed.

-

LA Pagen [ere—

A gép kalibralasanak bedllitdsara szolgalé funkcid
megjelenitéséhez:

1. Nyomja meg a gombot a Karbantartasi
képernyd megjelenitéséhez.
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Camera Coordinates Sysam Coordinas Sidelot @ Disperse @ XPls @
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2. A paraméterek megjelenitéséhez nyomja meg
a Karbantartasi képernyd jobb alsé sarkaban

talalhato ikont.

3. A paraméterlista megjelenésekor hasznalja fel a
sParameters” (Paraméterek) flilnél a jobb oldalon
talalhatd goérgetésavot ahhoz, hogy a ,Machine
Offset” (Gépi eltolasok) paraméterek legyenek
lathaték.

4. Nyomja meg a ,Setup” (Beallitas) gombot
a ,Machine Offsets” felirat mellett @.
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Ennek eredményeként megnyilik a ,Machine Setup”
(Gép beadllitasa) ablak, ahol a munkadarabon 1évé
pontok feltérképezésével és a kozelitd szogek
automatikus kiszamitasaval beallithat6é az adott
munkadarab lapossaga és ferdesége. Ezen kivil

a gépi eltolasok értékei is beallithatok, és az
adagolészelep is kalibralhato @.

MEGJEGYZES: Mindegyik kalibralas eredményeit a
gép a tobbitdl figgetlendl tarolja és menti. A lapossag
értékeinek mentésekor a ferdeségre vonatkozo értékeket
a szoftver nem menti.

Ir
o Flatness  Skew  Offset \-"aivel

Point 1 Point 2 Point 3
x. [Ias66]
v o.ooo 0.000 0.000
2 [ ooo0]

Touch Touch Touch

Camera Cocrdinates System Coordinates

X [[538] mm X [T538 mm
¥ (25700 mm Y [#5700]
['60.000]

Select any three points on

the flat surface. u

Touch Sensor | Calibrate Nest
activated. 9 Left .

Right
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A ,Calibrate Nest” (Kalibralt fészek) résznél ki kell
vélasztani a megfelel6 fészket, amelynek rogzitett
allapotban kell lennie @. A vissza ikon megnyomasa
bezarja a gép beallitdsara szolgald ablakot @. Az el nem
mentett adatokat a rendszer érvényteleniti. Ha vannak
el nem mentett adatok, akkor a gép figyelmezteti erre a
felhasznalot, miel6tt az megprébalna bezarni az ablakot.

Egy fészek kivalasztasa

1. Helyezze r4 a munkadarabot az egyik fészekre és
csuUsztassa be a csuszkat a munkadarabbal egyitt
Utkdzésig. Tartsa azt a helyén.

MEGJEGYZES: Egy olyan munkadarabot valasszon,
amelynek méretei a lehet6 legjobban megfelelnek az
adott alkalmazas soran gyartott munkadarabnak.

2. Az ablak jobb als6 sarkaban lévé megfelel§
jelolénégyzet kivalasztdsaval rogzitse a csuszkat
a helyén.

MEGJEGYZES: Ha a kivalasztott fészek nincs a
megfelelé pozicidban, akkor a jeldl6négyzet pirossa
véltozik és az allapotjelz6 szévegnél a ,Nest not locked
in” (Fészek nincs régzitve a helyén) felirat lesz lathato.
Ha a fészek rogzitve van a helyén, akkor a jeldlénégyzet
szine kékre valtozik.

Lapossag kalibralasa

A lapossag kalibralasaval a rendszer kompenzalni tudja
az Y-tengely vagy az X-tengely mentén szdgben allo
(billentett vagy megddlt) munkadarabok ferdeségét.

Ez a folyamat soran a gép hozzaigazitja a munkadarab
X-Y adagolasi sikjat az asztal X-Y sikban térténd
mozgasaval.

A lapossag kalibralasat kdvetden a szoftver kijavitja

a Z-tengelyt ugy, hogy az adagoléhegy parhuzamosan
vonuljon a munkadarab felGltével, vagyis beallitjia azt ugy,
mintha a munkadarab tokéletesen laposan illeszkedne
a fészekben. Ezzel a minimumra csdkken annak
szukségessége, hogy a munkadarab ala alatétet kelljen
helyezni, vagy azt médositani kelljen.

MEGJEGYZES: A lapossag kalibralasa nem oldja meg
a homoru, megcsavarodott vagy domboru teriiletekkel
rendelkezé munkadaraboknal jelentkezd problémakat.
A munkadarabnak maganak laposnak kell lennie.

MEGJEGYZES: Ahhoz, hogy a lapossag kalibralhaté
legyen fel kell szerelni az UniXact rendszerekhez kaphaté
opcionadlis érintésérzékel6t. Az érintésérzékeld
felszerelésének leirasat lasd a D fliggelék —
Erintésérzékeld felszerelése részt a 96. oldalon.

A lapossag kalibralasahoz:
1. Valassza ki a ,Flatness” (Lapossag) fult.

2. Hasznalja fel a gép beallitasara szolgald ablakban
Iévé mozgatasi gombokat arra, hogy az adagolot
korulbelll 5 mm magasra poziciondlja a munkadarab
egyik tetszéleges pontja f6l6tt. A mozgatasi gombok
hasznalataval kapcsolatos informacidkhoz lasd A
rendszer mozgatasa részt a 20. oldalon.
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3. Nyomja meg a ,Touch” (Erintés) gombot @. Ennek
eredményeként az adagoldszelep elmozdul lefele
addig, amig az érzékel6 azt nem érzékeli, hogy az
megérintette a munkadarab fellletét. A befejezést
kdvetben az adagolé visszatér a felsé kiindulasi
pontjaba és kijelzi a feljegyzett értéket. Ha nem
taldlja a fellletet, akkor nem mozdul el vissza felfelé.

MEGJEGYZES: A munkadarab feliiletének keresésekor
az adagol6 20 mm-t8l nagyobb tavolsagra nem mozdul el.

4. Ismételje meg a 2. és a 3. [épéseket a masik kettd
pontra vonatkozélag is.

Flatness  Skew Offset  Valve Camera Coordinates

D o | e o
Select any three points o ﬂ . . n
the flat surface. * ﬁ u
e

Waiting for user input. ~ Calibrate Nest
Len [l Right

MEGJEGYZES: Ahhoz, hogy a rendszer ki tudja
szamitani a lapossagot, harom egymastdl kiilénb6z4
pont megtanitasara van szukség. Azoknak a kulénallo
pontoknak a szine zo6ld, ahol az érzékeld sikeresen

feliegyzett egy értéket @. Ahhoz, hogy a mérés
érvényes legyen, a harom pontnak egy haromszdget
kell alkotnia az X-Y sikban. A harom pont nem fekhet
egy egyenesen, Azok a pontok szine piros, amelyeknél
feliegyzés nem tortént, ahol a gép nem talalta a fellletet,
valamint azoké a pontoké is, amelyek koordinatai
azonosak egy mar elézéleg feltérképezett pontéval @.
Miel6tt a lapossagot ki lehetne szamitani és annak
értékét el lehetne menteni, ki kell valasztani (vagy

Ujra ki kell valasztani) ezeket a pontokat.

5. Miutan mindharom pont megtam’tésa sikeresen

megtértént a Mentés ikon is mikodtethet lesz

@. Nyomja azt meg a szamitasok elvégzéséhez és
az annak megfelel§ lapossag elmentéséhez.

Flatness  Skew Offset  Valve

Camern Cocedinates System Coordinates

X [BIEA7 mn X [T mon
Pona Y IHZON mm Y 20N mm

Paint 1 Point 2 7 0] mm 7 IR0 mm

x| zo7oes| | zssama] | mizam) 0 D0 mm O G000 mm
v.| 185880 | 172150 | 142018 . .
2|  maso| | ewn| | -eass L

Touch Touch Touch E .

Select any three points on
the flat surface.

Waiting for user input. ~ Calibrate Nest
Len [l Right
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MEGJEGYZES: A kijelzett koordinatak az adott pontnak
az abszolut (gépi) koordinataktdl valé tavolsaganak
felelnek meg.

A kiszamitott lapossag megtekinthetd és szerkesztheté
a Machine Offset (Gépi eltolasok) paraméterek alatt a
(bal és jobb fészekre vonatkozé) Nest Pitch és Nest Roll
beadllitasoknal. Lasd a Gépi eltolasok paramétereket

a 25. oldalon.

Ferdeség kalibralasa

Egy munkadarab ferdeségének a kalibralasa a fészekben
elfordultan (ferdén) all6 munkadarabok helyzete
kompenzalhaté. Eléfordulhat, hogy a lenti példahoz
hasonléan a munkadarab csupan kissé all ferdén, de

a fészek éleihez viszonyitva a parhuzamossagtol valo
barmilyen eltérés befolyasolja az anyag adagolasat,

ha a ferdeség nincs megfeleléen kalibralva.

Fészek

e

‘ Munkadarab

Ezzel a minimumra csékken annak szilkségessége,
hogy a munkadarab poziciojat kézzel kelljen beallitani
a fészekben.

A ferdeség kalibralasara szolgald képernyd hasonlit
ahhoz, amely a laposséag kalibralasara szolgél, de itt
csupan ketté pontra van szliikség. Ennél a két pontnal az
érintésérzékel6 hasznalatara nincs szikség. A Z-tengely
mezdjében is lesz érték, de a ferdeség kalibralasakor
erre az értékre nincs szlkség.

MEGJEGYZES: Ahhoz, hogy a ferdeséget megfeleléen
ki lehessen szamitani, a két pontnak egy parhuzamos
vonalat kell alkotnia a munkadarab Y-tengelyével.

A kalibralast kdvetben a szoftver atalakitast végez
mindkét tengelyre vonatkozodlag ugy, hogy azok mozgasa
parhuzamos legyen a munkadarab mindegyik oldalaval.

Flatness  Skew  Offset Valve

Paint 1 Paint 2
x 0.000
¥: [T
z 0.000

o

Select any two points
parallel to the ¥ axis.

Waiting for user input. ~ Calibrate Nest
-

Right
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A ferdeség kalibralasahoz:
1. Valassza ki a ,,Skew” (Ferdeség) fllet.

2. Hasznalja fel a gép beallitasara szolgal6 ablakban
Iév6é mozgatasi gombokat arra, hogy a gépet
elmozditsa a munkadarab elsé pontjahoz.

3. Nyomja meg a ,Here” (Itt) gombot @.

4. Mozditsa el a gépet a munkadarab masodik
pontjahoz és ahhoz, hogy hozzarendelje az
aktualis koordinatakat a munkadarab masodik
pontjahoz nyomja meg ismét a ,Here” gombot.

5. A két pont megtanitasat kdvetéen, a ferdeség
értékének elmentéséhez nyomja meg a ikont.

A fészekre vonatkozé ferdeségi paraméterek ezt
kévetéen megtekintheték és szerkesztheték a Machine
Offset (Gépi eltolasok) paraméterek alatt. LAsd a Gépi
eltolasok paramétereket a 25. oldalon.

Flatness  Skew  Offset Valve

Paint 1 ) Paint 2 . 2 mm Z mm
® [ zoser | 2oz ass 0 D0 mm O D000 mm
v | 1s8.807 138,111

e =
2z [ zssol | 12388 -
oQgIng

Here - O 0

Select any two points ﬂ . n

parallel to the Y axis. * < u

Right

Waiting for user input. ~ Calibrate Nest
-
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A gépi eltolasok beallitasa

A gépi eltolasokra vonatkoz¢ fil lehetévé teszi a
kivalasztott fészekre vonatkozélag a gépi eltolasok
beallitasat. Ezek a paraméterek a paraméterek kdzott is
beallithatok. Az eltérés beallitasat itt egy érintésérzékeld
segitségével sziikséges elvégezni, a Z koordinata minél
pontosabb meghatarozésa céljabol. Az érintésérzékeld
felszerelésének leirasat lasd a D fliggelék —
Erintésérzékel6 felszerelése részt a 96. oldalon.

Az X, Y és Z koordinatak mellett Iathaté ,Here” (Itt) gomb
az abszolut gépi koordinataktol eltolt értéknek allitja be

az orig6 koordinatajat @.

Flatness  Skew Offset  Valve Camer Cocedinates

X [82034] mm X [985274] mm

Mest Zero ¥ [@EeE mm ¥ 3207 mm
[ 1 Z [oasn] mm 7 9441 mm
x 182 mn: Here D Im mm D 080 mm
¥ 117.072| | Here

9.184] | Hers 1]

N

[ Exirapalats 2 0 Jogging
Jump To E .
7 1
a8 =)
@ | Sensor Offset 0 l"'“"'ll u u

Waiting for user input. ~ Calibrate Nest
Len [l

Ahhoz, hogy a Jump To (Ugras) gomb mikodjon,
a rendszerben jelen kell lennie a felszerelt
érintésérzékelének. Ez a gomb elmozditja az érzékelét,

lehet6vé téve egy adott pontra torténd ugrast @.

A ,Touch” (Erintés) gomb megnyomasakor az adagoldfej
elmozdul lefele a Z-tengely mentén addig, amig az
érintésérzékeld meg nem érinti a munkadarab fellletét.
Az értintés bekdvetkezésekor a szoftver feljegyzi

a munkadarab Z koordinatajat.

Right

Az ,Extrapolate Z” (Extrapolalt Z) jel6l6négyzet miikodése
Osszefligg a ,touch” gombbal. Ha a jel6l6négyzet ki

van jeldlve, a szoftver kiszamitja a Z koordinatat a
munkadarab origojanal €. A szamitas elvégzésekor

a szoftver feltételezi, hogy a munkadarab felllete lapos.
A Z koordinatanak az extrapolalasara szolgalé funkcié
hasznalata el6tt el kell végezni a laposséag kalibralasat,
mert ellenkez6 esetben a kiszamitott érték téves lesz.

MEGJEGYZES: Az ,Extrapolate Z”
funkcié akkor hasznos, amikor a fészek
tényleges nullpontja nem esik egybe a
munkadarabbal. llyen eset példaul egy
lekerekitett sarkokkal rendelkez6 téglalap
vagy négyzet alaki munkadarab.

A legvaldszinibb, hogy ilyen esetben az
origd az egyik sarokban lenne, ahol a két
egymasra és merdleges él mentén huzott egyenes
metszené egymast.

+
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Az ablakban van egy ,Sensor Offset” (Erzékeld eltolasa)
gomb is, mivel az a pont, ahol az érintésérzékeld
megérinti a munkadarabot, és az a pont kéz6tti tavolsag,
ahol az érzékel6 érzékeli az érintést nem azonos, hanem
ez a két pont kdzétt van egy kis tavolsag @. Az erre a
célra beépitett kapcsold egy nulla eltolassal rendelkezd
preciziés mikro méretli elmozdulas érzékelS. Az érzékel6
eltolasat (ha van ilyen) a szoftver hozzaadja ahhoz a Z
értékhez, amelyet az érzékel§ feljegyzett kdzvetlenll az
érintkezés észlelése el6tt.

A gépi eltolasok beallitdsahoz:

1. Valassza ki a bal vagy a jobb fészket, amelyre
vonatkozolag be szeretné allitani a gépi eltolasokat.

2. A gép bedllitdsara szolgal6 ablakban talalhaté
mozgatasi gombok segitségével mozditsa el az
adagolét egy pontba a munkadarab X-tengelye
mentén majd nyomja meg a ,Here” (Itt) gombot.

3. Szlkség esetén végezze el ugyanezt a mozgatasi
gombokkal az Y-tengelyre vonatkozdlag is.

4. Ha van felszerelt érintésérzékel6, akkor mozditsa
el az adagoldt kérulbelil 5 mm magassagra a
munkadarab egy tetszés szerinti pontjatdl, jelélje
ki az ,Extrapolate Z” (Extrapolalt Z) négyzetet
majd nyomja meg a ,Touch” (Erintés) gombot.

A munkadarab megérintésekor a gép bedllitja
a pozicidnak megfelelé Z koordinatat.

MEGJEGYZES: Ahhoz, hogy az eredmény minél
pontosabb legyen, egy olyan pontot valasszon a
munkadarabon, amely a lehetd legkézelebb van
az origéhoz.

5. Az érték megerdsitéséhez nyomja meg a ,Here” (ltt)
gombot.

6. irja be kézzel a Sensor Offset (Erzékels eltolasa)
értékét. Ennek az értéknek a megéllapitasahoz lasd
az érintésérzékelbvel egyitt mellékelt utmutatot.

7. Az értékek mentéséhez nyomja meg a ikont.

8. Miutan az elsé fészek beallitdsa megtortént, szilkség
szerint hajtsa végre ismét az 1-7. Iépéseket a masik
fészekre vonatkozolag is.

MEGJEGYZES: Ha a fészek meg van ddlve, akkor

a fészek Z koordinatajanak pontos beallitdsa nehéz
lehet. A lapossag, a ,Nest Zero X” (Fészek, X nullpont)
és a ,Nest Zero Y” (Fészek, Y nullpont) értékeknek
pontosaknak kell lenniuk ahhoz, hogy az ,Extrapolate Z”
(Extrapolalt Z) funkciéval végzett szamitas pontos legyen.
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A szelep kalibralasa

Az UniXact gépeken |évé adagoldszelep tengelyét
meghajtdé motor tovabbi lehetéségeket biztosit az
adagoldszelep kalibralasara. A gép beallitasara szolgaléd
ablakban a ,Valve” (Szelep) flldn az adagoldészelep
tengelyét meghajté motor mozgathaté az érajarassal
megegyez6 vagy ellentétes iranyban felfele vagy lefele
mozgatva ezzel a szelepet.

MEGJEGYZES: A hasznalt adagolé tipusatél fiiggéen
a forgéas iranyanak eredménye eltéré lehet. Némely
szelepek nem rendelkeznek végallas kapcsoldkkal,
amelyek megakadalyozzak a tulzott elmozdulést az
egyik iranyban. Ennek a kalibralasnak a végzése el6tt
feltétlendil ismerkedjen meg a rendszerben talalhato
adagoldszeleppel.

Flatness Skew Offset Valve

Calibrate Nest:

Touch Sensor
activated. Left .

A Valve (Szelep) fuldn talalhato két mozgatasi gomb
el van kulénitve a tdbbi mozgatéasi gombtol, mivel

az el6bbiekkel csupan az adagoldészelep tengelyét
meghajté motor mikddtethet, maga az adagoldszelep
nem. Semmilyen mas kimenetet nem vezérlenek,
tolattyuk vagy elzardszelepek ki- és bekapcsolasahoz.

3
¥

MEGJEGYZES: A PD44, 1053 és 1093
adagoldszelepeknél az érajarassal ellentétes iranyban
térténd forgas kdvetkeztében a dugattyurud felfele
mozdul el az ujratdltési folyamat részeként.

Az érajarassal megegyez6 iranyban torténd elfordulaskor
a dugattydrud lefele mozdul el, az adagolasi folyamat
részeként.

Right

Adagoldszelep mozgatasa negativ
iranyban: Ezzel a gombbal az adagolészelep
tengelyét meghajté motor forgathato el
Orajarassal ellentétes iranyban (a motor
tengelyének vége feldl nézve).

Adagoldszelep mozgatasa pozitiv
iranyban: Ezzel a gombbal az
adagoloszelep tengelyét meghajté motor
forgathato el érajarassal megegyez6
irdnyban (a motor tengelyének vége
fel6l nézve). Ennek eredményeként

a gép anyagot fog adagolni.
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Kilépés a gép beallitasara szolgalo
ablakbol

Miel6tt kilépne a gép beallitasara szolgald ablakbdl,
gy6z48djén meg arrdl, hogy minden adatot elmentett.
Ha az adatok mentése el6tt megprdbalja bezarni az
ablakot, fészket cserélni vagy pedig toroélni az adott
fészek jel6l6négyzetét, akkor a szoftver egy el6ugrd
ablakban kéri a felhaszndlét, hogy erésitse meg a
dontését, mert ezzel az el nem mentett adatok
elvesznek.

Flatness  Skew Offset  Valve

Mest Zero Y [A3F0F mm ¥ mm
i 1 z [[9442] mm 7 [T9442] mm
x 182.1
——— 0 0000 mm D [0008] mm
¥ 117.072| | Here
7 | 9.184]  Hers L] il
Jump To

Sensor Offset 0

Waiting for user input. ~ Calibrate Nest
-

Right
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A munkadarab jelenlétét
érzékelo opcionalis szenzor
kalibralasa

A munkadarab jelenlétét érzékel6 szenzor egy opcionalis
tartozék. Ha a rendszer tartalmaz egy ilyen felszerelt
tartozékot, akkor azt az adagolas elétt kalibralni kell.

Az érzékel6 az adagoldn talalhat és piros fényt emittal
a munkadarabot tartalmazé csuszkara.

MEGJEGYZES: Ennek a kalibralasi eljarasnak
a megkezdése el6tt gy6z6djon meg arrol, hogy
elmentette a paraméterek mindegyikét.

1. Helyezzen be egy munkadarabot a fészekbe.

2. Csusztassa be a munkadarabot tartalmazé fészket.
Tartsa a csuszkat a helyén, majd a Karbantartasi
képernydn talalhaté megfeleld kimeneti
jelolénégyzet kivalasztasaval rogzitse a csuszkat
a helyén. Lasd a Bemenetek és kimenetek
kezelése részt a 18. oldalon.

3. A Karbantartasi képernyén talalhaté vezérlé gombok
segitségével mozditsa el az adagolét egy olyan
poziciéba, ahol a munkadarab jelenlétét érzékel6
szenzor ,latja” a munkadarabot. A kivalasztott
pozicidnak lehetdleg kézel kell lennie ahhoz a
ponthoz, ahol a munkadarabra térténé adagolas
kezdd8dik a ciklusid6k minimumra csékkentése
érdekében. A mozgatasi gombok hasznélataval
kapcsolatos informacidkhoz lasd A rendszer
mozgatdasa részt a 20. oldalon.

MEGJEGYZES: A érzékeld érzékelési tartomanya 10
és 40 cm ko6zott van.

MEGJEGYZES: Amikor ez a funkcié be van kapcsolva,
egy csuszkanak a helyére rogzilésekor (vagy az indité
eszkdz bekapcsolasakor) a gép automatikusan elmozdul
ebbe a poziciéba ahhoz, hogy megvizsgalja, van-e
munkadarab a helyén.

4. Kapcsolja ki- és be a gép aramellatasat ahhoz,
hogy a munkadarab jelenlétét érzékel6 szenzor a
programozasi lzemmadba keriljon. A gép elején
talalhato piros vezérldgomb megnyomasaval a
gép kikapcsol. A vezérlpanel elején talalhaté
z06ld vezérlégomb megnyomasa visszaadllitja a
gép aramellatasat.

MEGJEGYZES: A piros fény villog, ha az érzékeld a
programozasi lzemmddban van. A folyamatos piros fény
azt jelenti, hogy az érzékel6 mar nem programozhaté és

ismét az aramellatas ki- és bekapcsolasara van szikség.

5. Hajtsa végre az érzékeldk kalibralasara szolgalo
eljarasok egyikét. Az ezekre az eljarasokra vonatkozé
utasitasok a Graco Dispenser Documentation

mappaban talalhaték a rendszerszamitdgép asztalan.
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MEGJEGYZES: Az érzékel6 miikodése beallithatd a
,Light On” vagy a ,Dark On” opcié szerint. Ugy 4llitsa be,
hogy a ,Light On” opcié legyen bekapcsolva. Az ezzel a
beallitassal kapcsolatos informacidkhoz lasd a Baumer
érzékel6vel (munkadarab jelenlétét érzékeld szenzorral)
kapott dokumentaciot.

A nyomasérzékeld kalibralasa

Ez a kalibralasi eljaras 1500 psi teljesitmény(i érzékelbvel
rendelkezd PD44 tipusu adagolészelep hasznalatakor kell
alkalmazni (245032. szamu készlet). B6vebb informaciokért
ezzel a szeleppel kapcsolatosan lasd az E fliggelék —
Integralas az adagoloval részt a 97. oldalon.

A régebbi tipusu vezérlékartyakkal rendelkezé UniXact
gépek 0-10 V-os erdsitével rendelkeztek és csupan egy
tipusu érzékel6vel voltak kompatibilisek. A 0-10 V-os
er@sitével rendelkez8, 2016-ban gyartott és attél idésebb
gépek az A-D valtozatok. Az E valtozatu és attdl fiatalabb
kartyak 0-5 V-os érzékel6ket hasznalnak és t6bb
kUlénb6z6 tipusu érzékelbvel kompatibilisek.

Lasd a tablazatot a 4. Iépésnél.

Az adott gépben Iévd kartya verzidjanak megallapitasaéhoz
olvassa le az aramkoéri kartya jobb felsé sarkaban
talalhatd 17F780- cikkszamot, lasd a 12. abrat. A ,-”
pozicidban Iévé betd jelzi a kartya verziészamat.

Kartya
verzié
azonositéja

DIP
kapcsolok

vagy
atkotok

12. abra: Vezérlokartya

A vezérl6kartya vagy ketté BE/KI allasu DIP kapcsoldval
vagy a 0-5 V-os erdsit6ét bekapcsold kettd atkotével
rendelkezik. Ezek a 245032. szamu készlet bemeneti
csatlakozdéi mellett talalhatok. Lasd: 12. abra. Ennek

a készletnek a hasznalata esetén a DIP kapcsoldknak
az ON (BE) allasban kell lennitk mig az atkét6knek a
vizszintes helyzetben. Egy er6sitéssel nem rendelkez6
bemenet esetén a DIP kapcsoldknak az OFF (KI)
allasban kell lennilik, mig az atkétéknek a fiiggbleges
helyzetben.

A készlet hasznalata esetén  Er6sités nélkili bemenet

efcaS i7 @

13. abra: Atko6tSk helyzetei
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Nyomja meg a ikont a képerny6 tetején
a Karbantartasi képerny6 megjelenitéséhez.

A paraméterek megjelenitéséhez nyomja meg

a ikont a karbantartasi képernyén.

A paraméterlistadban keresse meg az Analog Inputs
(Analég bemenetek) részt.

Adja meg az adott érintkez8re vonatkozé megfeleld
analdg értéket a feszlltség értéke és a kartya

verzidjanak megfeleléen. Lasd az alabbi tablazatot.

Olvassa le az 1. és 2. analég bemeneti
nyomaseértékeket, amelyek a képernyd alsé
részének kdzelében taldlhatok. Lasd a Bemenetek
és kimenetek kezelése részt a 18. oldalon.

Térjen vissza a paraméterlistaba. Az ,Analog 1
Offset” (1-es analdég bemenet eltérése) és az
+Analog 2 Offset” (2-es analdg bemenet eltérése)
paramétereknél irja be eltérésként a
bemeneteket/kimeneteket tartalmazo képerny6n
leolvasott nyomasértékeket.

Analog érték * Voltnal G GrAcO E@UE Maancs  Gaco
Verzio Erzékeld és a beirand6 szam | Motorshave poar. Sytem s homed.Resdy.  Pacameters Vaive
A D -~ Sysern Coordnates Hame Vialue Unas
- i N i - x O e x [ s e s §
(0-10 V) 16P290 (0-2000 psi), irjon be 2950-et B ——— S _—
16P289 (0- N, M 1453-at — e -
E és attd Gjabb 16 89 (0-500 pSI)., frjon be 1453-a —— R =
(0-5 V) 6P290 (0-2000 psi), irjon be 5780-at ! [ﬂ n - ==
16A093 (0-5000 psi), irjon be 8452-t "o ”“"“"'j ; .

Ellendrizze le, hogy az analég bemenetek eltérései
nullara vannak allitva.

- M*o«mwuu
T o] =[]

Commrted | Comes Commried 145, 1005. 26

10. Térjen vissza a bemeneteket/kimeneteket tartalmazé

képernydre. Az analdg kimenetek értékének +/-1-nek

v r
P— T T pe——
Whcaonm have powr. Systam b homad,. Rassy, Paramaters Valve
Camnars Coordinates Sysem Coordnates Mo Value Uniss
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I -
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»
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= —
: o
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Commrted | Comes Commried 145100526

Lazitsa meg a feji szerkezetet annak biztositdsahoz,

hogy ne maradjon nyomas a nyomasérzékelbk és
a golyds visszacsaposzelepek kozott.

Nyomja meg a ikont ahhoz, hogy visszatérjen
a bemeneteket/kimeneteket tartalmazé képernyére.

kell lennie.

* r
oraco BEREEEE - o
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1. Hlzza szorosra a fejrészt.

MEGJEGYZES: A fejrész meghlizasakor a nyomas
értéke nullanal nagyobbra ugorhat.
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A latas funkcio kalibralasa

Az opciondlis kamera az altala biztositott képnek
kdszOnhetben fokozottabb programozasi lehetéségeket
biztosit. Felhasznalhaté a munkadarabra adagolt minta
helyének preciz bedllitdsara a munkadarab tényleges
pozicidja alapjan. Lasd A Latas parancs hasznalata
részt a 41. oldalon. Ez a kalibralasi eljaras alkalmazastdl
fuggd.

Az els6 kalibralas el6tt és a kdvetkez6 kalibralasi lépések
elvégzése elbtt olvassa el ebben a részben A kamera
elhelyezésére vonatkozo6 fontos tényezdk és a
Kamera fékusz beadllitasa fejezeteket.

1. Nyomja meg a ikont a képernyd tetején
a Karbantartasi képernyd megjelenitéséhez.

2. A paraméterlista megjelenitéséhez nyomja meg

a ikont a Karbantartasi képernyén.

3. A ,Needle Find” (Tlkeresés) paraméternél valassza
ki az ,Enabled” (Bekapcsolva) opciot, mig a ,,Vision”
(Latas) paraméternél a ,Disabled” (Kikapcsolva)
opciot.

4. Nyomija meg a ﬂ-t, hogy az adagolé
alaphelyzetbe kerdljon.

5. A mozgaté gombok segitségével tanittassa meg a
géppel a ,Circle Calibration Needle Location X, Y, Z”
(TUpozicié kalibralasa kér segitségével, X, Y, Z)
paramétert. Ez a paraméter a ,Needle Find”
(Tlkeresés) paraméterek kdzott talalhato.

6. Mozditsa el a t(t ugy, hogy annak hegye pontosan
kdézépen legyen és érintkezzen a kalibracids pont
feluletével. A koordinata megtanitdsaéhoz nyomja
meg a ,Here” (Itt) gombot.

7. A Kkalibralas elkezdéséhez véalassza ki az ,Enabled”
(Bekapcsolva) opciot a ,Vision” (Latas) paraméterei
kozott.

8. Az él6 kamerakép ablakanak megjelenitéséhez

nyomja meg a kamera ikont , amely a képernyd
felsd részén a rendszerfunkciok kozott talalhato.

Kalibraciés pont

3A6921B
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9. Mozgassa az adagolét a tengelyek mentén ugy,

hogy a kamera célkeresztje a kalibracios pont
kdézepére mutasson.

10. A mozgaté gomboknal talalhaté fel/le nyilgombokkal
fékuszalja a kamerat ugy, hogy egy éles és jol
definialt képet kapjon. Lasd a Kamera fékusz
beallitasa részt ebben a fejezetben.

11. Ellendrizze, hogy a fokusz és a rekesznyilas
régzitésére szolgaldé csavarok meg vannak-e huzva.
Ezeknek az alkatrészeknek az elhelyezkedéséhez
lasd a 14. abrat a 72. oldalon.

12. Az adatok mentéséhez nyomja meg a ,Here” (Itt)
gombot.

13. Varja meg a ,Calibration Complete” (Kalibralas
befejezve) zenet megjelenését. Az él6 kameraképen
meg kell jelennie egy kiemelt résznek a lenti abranak
megfeleléen.

14. Ellenérizze, hogy a ,Vision” (Latas) paramétereknél
a ,Vision Calibration Location X, Y, and Z”
(Lataskalibralasi pozicio, X, Y, Z), a ,Circle Camera
X, and Y” (Kér, kamera, X, Y) és a ,Pixel to MM
Factor” (Pixel-MM tényez&) mezék ki vannak-e toltve.

15. Zarja be az él6 kameraképet kdzvetité ablakot.
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A kamera elhelyezésére vonatkozé6 fontos
tényezdk

A kalibralassal valo probalkozas elétt fontos elolvasni
a kamera kalibralaséara szolgalé eljaras teljes egészét.
Mindegyik tényezét figyelembe kell venni ahhoz, hogy
a kalibralas a gyartasnak megfelel6 legyen.

A kévetkezd harom feltételnek mindkét fészekre
vonatkozodlag (adott esetben) teljestlnie kell.

1. A kamera és a munkadarab helyét ugy kell
megvalasztani, hogy a kamera el tudjon mozdulni
a tengelyek segitségével a kdvetkezd pozicidk
mindegyikébe Ugy, hogy a célpont ne legyen
takarasban.

e Kalibraciés pont helye.

* Ha a programozas a kamera segitségével
torténik, akkor azok a teriletek a munkadarabon,
amelyekre az adagolas soran anyag keral.

e A munkadarabon Iévé felhasznalt referencia
alakzatok, a Latas parancs hasznalata esetén.

2. Areferencia alakzatoknak bele kell férnitk a
kamera latomezejébe. A latomezd névleges
értéke 14 mm x 19 mm (az X és az Y iranyokban,
25 cm fékusztavolsagbol).

3. Ugyanezt a névleges fokusztavolsagot kell tartani az
alaphelyzetbe torténd visszatérés soran és a Latas
parancs végrehajtasakor is. Fékusztavolsag alatt
a kamera lencséje és a céltargy kozotti tavolsag
értendé.

El6fordulhat, hogy a kdvetkezd rogzitéelemek
athelyezésére lehet szikség:

*  Munkadarab/befogé

e Kalibraciés pont és/vagy tlkeresés
e Kettés Y irAnyu csuszka

e Kamera

e Z-tengely (Ujrapozicionalasa a maximalis Z
magassag névelése érdekében)

A kamerat be kell allitani ugy, hogy a képméretezés az
alaphelyzetbe val6 visszatérési folyamat része legyen.
A lataskalibralasi pozicional alkalmazott
fékusztavolsagot ugy kell kivalasztani, hogy figyelembe
kell venni a fészekben l1évé munkadarabot. Ugyanezt a
fékusztavolsagot kell fenntartani a kévetkez8k kozott:

e A kamera és a kalibralasi poziciénal a
méretezésre hasznalt adott célpont kozotti
tavolsag az alaphelyzetbe valé visszatérés
soran.

e A kamera és a fészek adott pozicidja kdzott
a Latas parancs végrehajtasakor.

MEGJEGYZES: A lataskalibralasi pozicié Z
koordinatajanak szamértéke kilénbdzni fog a
fészekpozicio Z koordinatajanak a szamértékétdl.

Ez a két pozicid kildnb6z6 koordinata-rendszerekben
talalhato.
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Kamera fokusz beallitasa

A kamera fix fokusztavolsaggal rendelkezik, 25 cm
(9,8 hiivelyk) minimalis tavolsaggal. Ez azt jelenti,
hogy a legjobb kép a kamera lencséjétdl egy adott fix
tavolsagbdl kaphato, és a kép mérete valtozni fog

a targynak kézelebb vagy tavolabbra kerilésekor.

A fokusztavolsag a fokuszbeallito gydrl segitségével
valamilyen mértékben éllithato, de ez csupan egy
egyszeri beallitas.

A kamera lencséjének fokuszéalasakor a Z-tengely
pozicidjat szlikséges figyelembe venni. A kamerat

ugy kell pozicionalni, hogy a fokusztavolsag mindegyik
fontos helyen (kalibracios pont, referencia alakzatok
és adagolasi fellletek) elérhetb legyen. A kameratart6
konzol rendelkezik magassag-allitasi opcioval ahhoz,
hogy ezek a kévetelmények minél kdnnyebben
megvaldsithatok legyenek.

Beallitott rekesznyilast |
rogzitd csavar

) |

® X3INSDOD »

Rekesznyilas-allité gydird

Bedllitott fokuszt régzité csavar

Foékuszallito gydrd

Opcionalis korfény

14. abra: A kamera alkatrészei

A rekesznyilas beallitdsaval szabalyozhaté a
megengedett expozicid. Ezt ugy kell beéllitani, hogy
a kontraszt és a kép részletessége megfelel§ legyen.
A tdl sok fény miatt a részletgazdagsag romolhat.
Ezzel a beadllitassal azt lehet elérni, hogy a kivant
forma jol lathato legyen, a kérnyez6 elemek vagy a
hattér részleteinek a minimumra csékkentésével.

A rekesznyilas beallitasanak a referencia alakzatok
felismerésénél van a legnagyobb jelnetésége. Allitsa
be a rekesznyilast ugy, hogy a referencia alakzat és a
kérnyezd terilet kozotti kontraszt a leheté legnagyobb
legyen.

MEGJEGYZES: Idedlis esetben a referencia alakzat
korali tertlet elveszik a fényben, és csupan maga a
referencia alakzat lathato.
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A kamera, az adagolét(i és a kalibraciés pont egymashoz
viszonyitott pozicionak médosulasakor frissiteni kell (Gjra
kell programozni) a munkadarab-programban lévé
kamera-parancsok mindegyikét és el kell végezni a
kamera Ujrakalibralasat. Az egyméashoz viszonyitott
poziciok médosulnak a kévetkezd miveletek
végrehajtasa esetén.

e A fdkusz allitdsa a kamera lencséjével.

* Arekesznyilds médositdsa a kamera lencséjével.

¢ Atlikeresési pozicié mddositasa.

* Az adagoléhegy pozicidjanak médosulasa (ha ehhez
szikség van a tlikeresési pozicio elmozditasra).

e A kalibracids kor poziciéjanak médosulasa.

¢ A kamera athelyezése vagy elmozditasa.

* A munkadarab befog6 athelyezése vagy a
munkadarab befogasi helyzetének médosulasa.

A laté kameraval kapcsolatos hibak
elharitasa

Annak biztositdsahoz, hogy a kamera megfeleléen
m(ikodjon:

* A kamera szamara biztositani kell a megfeleld
Ethernet hal6zati kapcsolatot (a csatlakozok
jelzélampai villognak).

* A paraméterek beallitasara szolgalo képernydn
az IP-cimet 192 168 000 200-ra kell allitani.

e A kameréat mikoédtet6 jelet a szamitogép 5-6s
szamu kimenetére kell vezetni (a P3B jel(i
csatlakozé a vezérl6kartyan). A kép akkor
is lathatd, ha ez nincs csatlakoztatva.

e A kamera tetején l1év6 ,ENET” feliratu LED-nek
narancssarga fénnyel kell villognia.

e Az él6 kamerakép bal alsé sarkaban a ,Normal”
feliratnak kell latszoédnia (nem pedig a
~Disconnected’-nek).

3A6921B

Haladé kalibracios funkciok

A lézer funkcio kalibralasa

N A

Az UniXact rendszerek opcionalisan egy Iézer funkciéval
bévithetdk.

1. Nyomja meg a ikont a képerny6 tetején
a Karbantartasi képernyd megjelenitéséhez.

2. A paraméterlista megjelenitéséhez nyomja meg
a ikont a Karbantartasi képernyén.

3. A ,Needle Find” (Tlkeresés) paraméternél valassza
ki az ,Enabled” (Bekapcsolva) opciot, mig a ,Laser”
(Lézer) paraméternél a ,Disabled” (Kikapcsolva)
opciot.

4. Nyomja meg a -t, hogy az adagolé
alaphelyzetbe keruljon.

5. Keresse meg a lézerre vonatkoz6 paramétereket.
Lasd a Lézer opcié paramétereit a 30. oldalon.

6. Kapcsolja be a lézer funkciot @.

7. A mozgaté gombok segitségével mozditsa
el a tengelyeket ugy, hogy a lézer a tlikeresési
szerkezeten lévé kalibracids kor kdzepére mutasson.

MEGJEGYZES: Idedlis esetben a lézer pozicidit tgy
kell megtanitani, hogy a lézer érzékelési magassaga
korllbelll a sajat mérési tartomanyanak a felénél legyen.
Ha az er6sitén a +5 és -5 kdzotti érték olvashato le,
akkor a pozicio olyan, hogy elég kézel van a mérési
tartomany feléhez. Ez biztositja azt, hogy a pozicidk
véltakozasakor ne ker(ljdn sor olyan mérésre, amely
kivul esik az érzékel6 mérési tartomanyan és ez ne
okozzon hibat a rendszerben.
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8. Nyomja meg a ,Here” (Itt) gombot @ a
Iézerkalibralasi pozicio X, Y, Z koordinatainak
megtanitasahoz @.

9. Nyomja meg a ,Laser” (Lézer) gombot @ ahhoz,
hogy lemérje a magassagot a kalibracios

poziciéban @.

10. Allitsa vissza alaphelyzetbe a rendszert és
ellenérizze, hogy a lézer a kalibracids kérbe mutat
az alaphelyzetbe t6rténé visszatérés befejezédését
koévetden.

MEGJEGYZES: A lézeres érzékelé bekapcsolasat
kévetéen az dramkor stabilizalédasahoz 30 perces
bemelegedési idére van sziikség. A mérésként kijelzett
érték ez az id6tartam alatt valtozhat.

A lézer, az adagoloti és a kalibraciés pont egymashoz
viszonyitott pozicidonak mdédosulasakor frissiteni kell
(ujra kell programozni) a munkadarab-programban lévé
Iézer-parancsok mindegyikét és el kell végezni a lézer
Ujrakalibralasat. Az egymashoz viszonyitott poziciok
maodosulnak a kdvetkez6 miveletek végrehajtasa esetén.

e Atlikeresési pozicio modositasa.

e AKkalibracids kor pozicidjanak modosulasa.

e Alézeres érzékel6 athelyezése.

e A munkadarab befogé athelyezése vagy a
munkadarab befogasi helyzetének médosulasa.

A lézeres érzékelGvel kapcsolatos hibak
elharitasa

Annak biztositasara, hogy a Iézeres érzékelé megfeleléen
mikédjon:

¢  Végre kell hajtani a 1ézererdsit6 beallitdsat. Lasd a
Lézererdsito beallitasa részt ebben a fejezetben.

e Alézer USB-vezetékét csatlakoztatni kell a
mozgasvezérlé kartyajahoz.

e Az USB csatlakozén l1évé LED lampanak néhanyszor
fel kell villannia révid idére a mozgéasvezérld
iranyitopaneljébe torténé elsé csatlakoztatasakor.

e Az USB csatlakoz6 LED lampajanak fel kell
villannia minden alkalommal a mozgatési/tanitasi
ablakban Iévé ,Laser Shot” (Lézer bekapcsolasa)
gomb megnyomasakor.

¢ Alézer RS-232 moduljan lévé z6ld Power LED-nek
vilagitania kell.

e Alézererfsitdn l1év6 z6ld Laser LED-nek vilagitania
kell.

* Az er6sit6 digitalis kijelz&jén lathatd értéknek a
-30 és +25 kozotti tartomanyba kell esnie, ha a
Iézer a mérési tartomanyon belll van, mig a
kijelz6n a - - - - - ” karaktereknek kell megjelennie,
ha a lézer a mérési tartomanyon kivil van.
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Lézererosito beallitasa

Miel6tt a kalibralast el lehetne végezni, be kell allitani
a hardvert ahhoz, hogy a Iézer mikdddképes legyen.
A lézerer8sité egy RS-232 modulhoz csatlakozik

és mindkettejik a szerel6fedél alatt az elektronikai
Osszetevdknél a jobb alsé sarokban talalhatd.

MEGJEGYZES: Ezt a beallitast elvégzik a gép elkiildése
el6tt a gyarban, ha a gépet gyarilag felszerelt [ézer
opcioval egyutt rendelik.

A lézererbsitén egy atlatsz6 miianyag fedél alatt egy
digitalis kijelz6 és programoz6 gombok talalatok.

A lézererdsit6 tetején elhelyezett RS-232 modul

egy R/RW allasu kapcsoléval, egy sorkapoccsal

és DIP kapcsoldkkal rendelkezik.

A két modul szétvalasztasdhoz hizza 6ket szét.

A modulok szétvalasztasakor tartsa éket
parhuzamosan. A modulok elforgatésa esetén
a csatlakoz6 megsérilhet.

RS-232

Lézer
erésité

Ahhoz, hogy a DIP kapcsolékhoz hozzé lehessen férni,
az RS-232 modult le kell valasztani a l1ézerer&sit6rél.

A szétvalasztasukat kdvetden ellendrizze, hogy

az RS-232 modulon Iévé hat DIP kapcsold allasai
megfelelék-e. A kapcsoldk egy matricaval vannak
lefedve, amelyet el kell tavolitani.
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A DIP kapcsoldkra vonatkozé irany meghatarozasahoz
tartsa az RS-232 modult ugy, hogy a kapcsok felfele,
mig a DIP kapcsolék On felé nézzenek. Balrél van

az 1. kapcsol6 és jobbrodl a 6. kapcsolo. A kapcsolok
mindegyikének a lenti (ki) allasban kell lennitk, kivéve
a 2. kapcsolénak, amelynek a fenti (be) allasban.

RS-232 DIP kapcsoldk

Ezekkel a DIP kapcsolékkal a kévetkez6k vannak
beéllitva: az atviteli sebesség 9600 bit/s, az adathossz
8 bit, és nincs paritas.

lllessze dssze ismét a két modult és allitsa be a
|ézererdsité paramétereit a kdvetkezdk szerint.

1. Az RS-232 modulon Iév6 kapcsolot allitsa az ,R”
allasba. Ez egy ideiglenes beallitas ahhoz, hogy
a lézerer6sité menibeallitasai hozzaférhetdk
legyenek.

MEGJEGYZES: A normal miikddéshez a kapcsolot
az ,RW” allasba kell allitani.

2. Tartsa nyomva két masodpercig a ,Mode” gombot

a lézererG@sitén ahhoz, hogy az er@sit6 a beallitasok

megadasara szolgalé izemmddba kerdljon.

3. A jobb/bal gombok segitségével menjen végig a
beéllithaté paramétereken (1-18).

4. Ellendrizze, hogy a paramétereknél a kévetkezd
értékek jelennek meg a digitalis kijelz6n:

Paraméter Erték
1. dir nor

2. SPd dEFLt
3. AuE 16

4. ALn dEFLt
5. Out no

5. Ha szikséges, hasznélja fel a fel/le gombokokat
az adott paraméter értékének modositasara.
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Haladé kalibracios funkciok

6. Ha akijelzén az ,END” felirat l1athatd, tartsa nyomva
2 masodpercig a ,Mode” és a ,V’ gombokat ahhoz,
hogy az er8sit6 a halado beallitAsok megadasara
szolgalé izemmodba keriljén. A kijelz6n a ,PRO”
feliratnak kell megjelennie.

7. A nyilgombok segitségével ellendrizze, hogy
a paramétereknél a kovetkezd értékek vannak
bedllitva.

Paraméter Erték
6. HLd S-H
7.tin Level (azonositdja)
8. dLy off
9. HyS 0
10. AnG N/A
11.1In dEFLt
12. bnY btn
13. SFt n - off
14. inF N/A
15. dSP dEFLt
16. Eco off
17. HEd dEFLt
18. CoL GoGrn
8. Allitsa vissza az RS-232 modulon Iévé kapcsolét

az ,RW” allasba.
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Ledllitas
Leallitas

MPa/bar/PSI

A berendezés kikapcsolasa el6tt gy6z6djon meg arrdl,
hogy a munkadarabok el lettek tavolitva a
munkateruletrdl.

MEGJEGYZES: Az UniXact rendszer 6sszetevSinek
elhelyezkedéséhez lasd az 1. és a 2. abrat a 8. és a
9. oldalon.

1. Atermelés ledllitdsahoz nyomja meg a ikont
az Uzemi képernydn. Lasd a Miikodtetés részt
a 57. oldalon.

2. Nyomja meg a ikont a kijelz6 felsd részén

ahhoz, hogy a munkaasztal a karbantartasi
pozicidba keruljon.

3. Hajtsa végre a Nyomasmentesités részben
leirtakat.

4. Szerelje le a keverdt, az elzardszelepet és az
adagoldétit, ha vannak ilyen tartozékok a gépen.

5. Tisztitsa meg az adagol6 fuvokat és helyezze
ra a védGsapkat.

6. Allitsa le az adagolérendszert.

MEGJEGYZES: A ledllitasra vonatkozé pontosabb
javaslatokhoz Iasd a hasznalt adagol6 és adagolérendszer
kézikdnyveit. LAsd a Kapcsolédo gépkonyvek részt a
3. oldalon.

7. Jelentkezzen ki az adagolo szoftveres
kezel6fellletébdl.

8. Zarjon be minden mas megnyitott programot.

9. Kapcsolja ki a szamitégépet a Windows start menuje
segitségével.

10. Kapcsolja ki a gép aramellatasat annak elején
talalhaté piros vezérlégomb (G - C-300; AH - C-500)
megnyomasaval.

11. Kapcsolja ki a szamitégép kijelzéjét (B - C-300;
AB - C-500).

12. Allitsa a kikapcsolt allasba a rendszer f6kapcsoléjat
(K - C-300; AK - C-500).

13. Az ajtéval rendelkezé C-300-as tipusu gép esetén
csukja be az ajtét (D).
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MEGJEGYZES: A piros vezérlsgomb megnyomasakor
a vezérlésre szolgalé aramellatds megsziinésével a
fényfliggdny és a motorok kikapcsolédnak. A mikddést
vezérld érzékeldk és a rendszerszamitégép szamara
biztositott aramellatas bekapcsolva marad ahhoz, hogy
az érzékelSk kalibralasa és beallitdsa lehetséges legyen.

Nyomasmentesitési eljaras

Amikor e szimbdlumot latja, kbvesse a
Nyomasmentesitési eljaras utasitasait.

Ez a berendezés mindaddig nyomas alatt marad, amig
manudlisan nem mentesitik a nyomastol. A nyomas alatt
lévé folyadék altal okozott sulyos sérulések, példaul bér
ala fecskendezés, a folyadék kifrdccsenése és a mozgo
alkatrészek altal okozott sériilések megel6zése
érdekében mindig hajtsa végre a Nyomasmentesitési
eljarasokat, amikor abbahagyja az adagolast, vagy
amikor a berendezés tisztitasara, ellenérzésére vagy
javitasara készul.

1. Végezze el a hasznélt adagoléra és
adagolérendszerre vonatkozé6 Nyomasmentesitési
eljaras javasolt miveleteit. LAsd a Kapcsolodo
gépkonyvek részt a 3. oldalon.

2. Alevegéellatas teljes kikapcsolasahoz és a gépben
Iévé légnyomas kiengedéséhez nyomija le a
rendszer légnyomasat szabalyozo6 toloszelepet.

Ez a sarga ful, amely a gép hatuljan talalhato.
A sarga fuldn 1év6 lyuknak lathatonak kell lennie.

e |

Tolészelep
- /

Le

LevegBbevezetd nyilas

15. abra: Nyomasmentesités
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Karbantartas

Karbantartas

MPa/bar/PSI

Miel6tt hozzékezdene barmilyen karbantartasi mivelethez Kettos vezetosinek kenésének

az UniXact gépeken hajtsa végre a Leallitas részben

leirtakat a 76. oldalon. Iépésel

1. Olajozzon meg egy forrasztasi ecsetet.

Ne hasznaljon szilikont kenéanyagként.
Ez megrongalhatja a gépet.

2. Huzza szét a gumi védGelemeket és kenje be olajjal
a sineket mind a négy helyen. Lasd: 16. abra.

, ; . o MEGJEGYZES: Ahhoz, hogy megfeleléen fel tudja vinni
MEGJEGYZES: A gépek mindegyikénél azok az olajat szilkség esetén meg kell hajlitani az ecsetet.
leszallitdsakor a hajtasrendszer golydsorséi

gyarilag meg vannak kenve és a vezet6sineket
olajos véddréteg boritja. A kenéanyag megfelel
a DIN 51517T3 szabvanynak.

Vezetbsinek elhelyezkedése

A kettos vezetosinekre
vonatkozo kenési eloirasok

A kettds vezet6sinek acéltengelyeinek és linearis
csapagyainak kenését és védelmét illetéen igazodjon
a kovetkez6 elbirasokhoz:

e Ha a gép poros kérnyezetben van miikédtetve,
akkor a vezetGsineket 8-10 6ranként meg kell
tisztitani és kenni.

* Ha a gép viszonylag tiszta és portél mentes
kornyezetben van mikddtetve, akkor a A
vezetBsineket 100-150 éranként kell
megtisztitani és megkenni. e

Ha a vezet6sinek lathatéan szennyezettek, a kenésik '
el6tt tordlje tisztara Gket. L

A vezetOsinek kenésére olyan olajat alkalmazzon, ERACO
amely ken6anyagot és rozsdagatlo szert is tartalmaz.
Lasd a Javasolt kenbanyagok részt ezen az oldalon.

= =

16. abra: Gumi véddelemek és kenési pontok
a vezetGsineken

Javasolt ken6anyagok

Kettds vezetosinek - Renolin CLP.

Golyodsorsok és szanok - Alvania-1, Alvania-2,
Alvania-3 (vagy annak megfelel8) ken6anyag, rendre
az alacsony, kdzepes vagy erds igénybevételli
alkalmazasoknal.
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Karbantartas

A golyésorsoéra vonatkozé
kenési elGirasok

Kenje meg a golydsorsét az elsé 50 tizemora utan.
Ezt kdvetbéen kenje meg a golydsorsét:

*  Poros kérnyezetben térténd mikodtetés esetén
20-40 Gzemorankent.

* Viszonylag tiszta kérnyezetben valé miikddtetés
esetén 300-700 Gzemoranként.

Golyésorsoé kenésének Iépései

MEGJEGYZES: A golyésorsé a gép hatsé részén
[évé alsé lemez eltavolitasaval kdzelitheté meg.
Lasd: 18. abra.

1. Olajozzon meg a kettés vezetSsineknél hasznalt
forrasztasi ecsettél eltér6 ecsetet.

2. Egy nagyobb laposfejl csavarhizé vagy hasonlé
szerszam segitségével forgassa el a hatsé lemezt
régzitd két reteszt 1/4 fordulattal 6rajarassal
ellentétes irdnyban. Ezzel felszabaditja a hatsé
lemezt. Lasd: 17. abra.

3. Akét fogantyu segitségével tavolitsa el a hatso
lemezt.

R&gzitd reteszek

Fogantyuk

17. abra: Hatsé panel a C-300-as tipusnal

4. Egy csillagfejli csavarhuzoé segitségével tavolitsa el
a golydsorsét eltakard kis lemezt rogzitd két csavart.
Lasd: 18. abra.

Golydsorso

Golydsorsoét eltakard lemez

18. abra: Golydsorsé fed6lemezének eltavolitasa
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5. Kenje meg a golydsorsoét a forrasztasi ecsettel.

6. Helyezze vissza és rogzitse a kis lemezt a csillagfeji
csavarok segitségével, majd szerelje vissza és
régzitse a hatsé lemezt a laposfejl csavarokkal.

Miutan befejezte az UniXact gép kenését, inditsa ujra

a rendszert a 13. oldalon talalhatdé Beinditas részben
leirtaknak megfelel&en.
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Hibaelharitas

Miel6tt hozzékezdene barmilyen hibaelharitasi 2.
mivelethez végezze el a kdvetkez6 miiveleteket.
Lasd még ezen kivil Kapcsolédo gépkényvek

részt a 3. oldalon.

1. Ellendrizze, hogy a rendszerszamitdégép
csatlakoztatva van-e (van-e aktiv kapcsolat

a vezérlGvel).

Hibaelharitas

Ellendrizze, hogy a gép szdméra biztositva van-e
a vezérlésre szolgalé aramellatas (a be/ki gomb
lampaja vilagit).

3. Ellendrizze, hogy van-e riasztas a gépen. Nyomja

meg a riasztasok térlésére szolgalé gombot ahhoz,
hogy térélje a nem aktiv riasztasokat. A tovabbra

is lathato riasztasok segitségével beazonosithatja
a probléma okat.

Probléma

Hiba oka

Megoldas

Az adagolt minta forméaja nem
egyezik a beprogramozott mintaval.

El6fordulhat, hogy a tengelyek egyike
nem mozog a kért sebességgel, mivel
a program olyan sebességet kér,
amely nagyobb a paramétereknél
meghatarozott hatarértéknél.

A miikddési sebességre vonatkozo
paraméter beallitott értékének
egyenl6nek kell lennie vagy nagyobbnak
a program altal kbvetelt sebességtdl.
Allitsa be a programban vagy a
paraméterek kozott talalhaté megfelel
értéket ugy, hogy a fenti allitas igaz
legyen.

Egy csuszka régzitve van a helyén
de a gép nem futtatja a munkadarab
programot.

Az érzékel6 zardhengere, amely a
helyén tartja a csuszkat hibas vagy
nincs megfeleléen kalibralva.

Allitsa be az érzékelét Ugy, hogy annak
allapota a csuszka régzilésekor
megvaéltozzon.

A gép mozgathato, de nem all
be a karbantartasi pozicidba a
karbantartasi ikon megnyomasakor.

A rendszert vissza kell allitani
alaphelyzetbe.

Allitsa vissza alaphelyzetbe a gépet.

Az adagoldhegy kaparja
munkadarabot.

A Z-Offset (Z eltolas) figyelembe van
véve, de nincs bekapcsolva.

Nem lett végrehajtva a tlikeresés vagy
a td szennyezett.

A befogd elmozdult vagy nincs
megfeleléen kalibralva.

A munkadarab nem fekszik megfeleléen
vagy a specifikacioknak nem megfelelé.

Ellendrizze, hogy az eltolas be legyen
kapcsolva.

Ellenérizze, hogy a tlikeresés be van-e
kapcsolva.
Ellendrizze a tli szennyezettségét.

Szereljen fel egy uj t(it és allitsa vissza
alaphelyzetbe a rendszert.

Ellenérizze, hogy a munkadarab
medfeleléen fekszik-e az aljzatban.
Vizsgalja meg a befogét és ellendrizze,
hogy a munkadarab megfeleléen
szorosan all-e, és hogy a
specifikacioknak megfelel6-e.

A rendszer nem tér vissza
a kezd6pontba.

Nincs vezérlésre szolgald aramellatas.

Nincs kapcsolat a vezérlGvel.

A rendszer egy végallasi pozicidban van.

Tévesen kivalasztott vagy nem
megfeleléen felszerelt adagoldszelep.

Kapcsolja be a vezérlésre szolgald
aramellatast.

Hozza létre a kapcsolatot a vezérlével.

Miel6tt ismét megprobalkozna az
alaphelyzetbe t6rténé visszatéréssel,
allitsa a kbzéppontba (mindegyik
végallasra vonatkozdlag) a tengelyt.
Allitsa vissza alaphelyzetbe a gépet.

Ellendrizze, hogy a szoftverben
kivalasztott adagoldszelep azonos-e a
ténylegesen beszerelt alkatrésszel.
Ellenérizze, hogy a szelep kapcsoldi a
megfelel§ allasban vannak-e, és hogy
megfeleléen miikddnek-e.
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Hibaelharitas

Probléma

Hiba oka

Megoldas

Riasztas alacsony nyomas miatt
vagy lassu nyomasnévekedés az
egyik vagy mindkét oldalon.

A szelep nem végzi megfeleléen az
Ujratoliest.

Beszorult levegd a szelepben.

Probléma az adagoldérendszerrel.

Vizsgélja meg az adagolérendszert.
Patronos adagolas esetén ellenbrizze
a dugattyu megfelel6 miikodését.

Ellenérizze, hogy elégtelen-e az
anyagaramlas a szelepnél.

Engedje ki a leveg6t az
adagoldrendszerbdl. Lasd az
adagoldrendszer kézikdnyvét.

Az adagoldtengely a plusz
végallasban megallit.

A rendszer a szelep kimeneti
kapacitasatol nagyobb adagot vagy
adagsorozatot prébalt meg adagolni.

Nem megfeleléen kalibralt végallas
érzékelb.

Allitson a programon tgy, hogy
az adagolas a szelep adagolasi
hatarértékén belll legyen.

Ellendrizze, hogy a szelep és a végallas
kapcsolok megfeleléen vannak-e
pozicionalva.

Az adagol6 motorhibat jelez
vagy a szelep nem adagol.

Tulnyomassal vagy alacsony nyomassal
kapcsolatos hibak.

A szelep kivezet6 nyilasa el van zarva.

Az dramlasi sebesség tul nagy.

Cserélje ki a kever6t.

Ellenérizze, hogy a szelep kivezetd
nyilasa akadalyoktdl mentes.

Ellenérizze az analdg értékek
beallitasait és a nyomaskapcsoldk
kalibralasat.

Ellenérizze, hogy van-e korlatozé feltétel
az adagold6 beéllitasainal.

Adagolémotor-tengely hiba

Az adagoldszelep paraméterei
nincsennek megfelel6en beallitva.

Hibas motor.

Ellenérizze, hogy a megfelel6 szelep
van-e kivalasztva, és a szelep
paraméterei megfelel6en be vannak-e
allitva.

Ellenérizze, hogy az adagolasi
sebesség az adott szelepnek és
anyagnak megfelel6-e.

Ellenérizze, hogy a motor az Gizemi
tartomanyon belil mikddik-e; vegye
tekintetbe a szelep éltal egy fordulat
alatt szallitott anyagmennyiséget, az
adagolasi sebességet és
fordulatszamcsokkentési tényez6t.

A munkadarab-program végtelen
ciklusban fut, megallas nélkul.

A befogott munkadarabot érzékeld
szenzor ki van kapcsolva.

Kapcsolja be a befogott munkadarabot
érzékel6 szenzort a paramétereknél
VAGY illesszen be elsé utasitasként egy
Wait for Input parancsot a programba
egy inditdé eszk6zh6z hozzarendelt
bemeneti cimmel.

A munkadarab-programot futtatja a
gép, de a parancslista nem jelenik
meg a parancsokat tartalmazé
ablakban az Uzemi képernyén.

A program el van mentve a
mozgasvezérld memdridjaban,

de nem talalhat6 az altalanos
rendszerparaméterek alatt aktualisan
beallitott mentési mappaban.

Allitsa 4t a mentési mappat arra, ahol a
programfajl talalhaté vagy pedig masolja
at a programfijlt az aktudlis mentési
mappaba.

MEGJEGYZES: A gép miikodését ez
nem befolyasolja, igy nem sziikséges
semmilyen lépéseket tennie.
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Hibaelharitas

Probléma

Hiba oka

Megoldas

A munkadarab-program Aktiv
lzemben fut de adagolas mégsem

torténik.

Probléma az anyagellatassal.

Meghibasodott szelep.

Hibas szelep paraméterek.

Hianyzik a ,,Dispense On”
(Adagolas bekapcsolasa) parancs
a munkadarab-programban vagy
pedig nincs adagolasi sebesség.

Ellendrizze, hogy az adagolérendszer
megfeleléen miikddik és elegendd
anyag all rendelkezésre.

Ellenérizze az adagoldszelep
mikodését.

Ellenérizze és mentse el a ,\Valve”
(Szelep) alatti paramétereket.

Valasszon masik tipusu szelepet,
mentse el majd valtson vissza a
megfelel6 szeleptipusra ahhoz,
hogy a szoftver Ujra betdltse a teljes
paraméterlistat.

Ellenérizze, hogy a program tartalmazza
a ,Dispense On” (Adagolas
bekapcsolasa) parancsot és az
adagolasi sebesség megfeleld.

A program nem az aktualis
adagoldszelep paramétereinek
megfeleléen van leforditva gépi
kédra (hibalizenet)

Mindkét fészek esetében a kivalasztott
programok mindegyikét ugy kell
betdlteni, hogy a megfeleld
adagoldszelep legyen kivalasztva.

Ellenérizze, hogy a megfelel§
adagoldszelep van-e kivalasztva
a paramétereknél.

Nyissa meg az Uzemi képernyén
kivalasztott programokat. Mentse
el és toltse be Sket a vezérl6be.

A PC képerny6jén nem jelenik meg
semmi, de a gép és a monitor aram

alatt van.

A PC nem kap tapfeszultséget.

A PC ki van kapcsolva, vagy alvo
Uzemmodban van.

Hibas PC.

Kikapcsolt vagy alvé izemmoddban 1évé
PC esetén a PC ujrainditasahoz ki- majd
be kell kapcsolni a rendszer
aramellatasat.

Ha a PC alvé izemmddban van, akkor
az a PC bedllitasaitdl figgben a
billenty(izettel vagy az egérrel
felébreszthetd.

Az adagoldéfej nem mozdul el a
tengelyek mentén a megtanitott
pozicidba vagy pedig a megtanitott
pozicidé nem egyezik a rendszer
pillanatnyi pozicidjaval.

A tanitas pillanataban a tengelyek
a paraméterek k6zott bedllitott gépi
hatarértékeken kivil voltak.

Ha a felhasznal6 akkor prébalkozik
meg egy pozicié megtanitasaval amikor
a tengelyek a paraméterek k6zott
beallitott gépi hatarértékeken kivdl
vannak, akkor a szoftver a tanitasi
ponthoz legkdzelebb 1évé olyan pontot
allitja be megtanitott pontként, amely
még a hatarértékeken beldl van.

Allitsa be a gépi hatarértékeket gy,
hogy azok belefoglaljak a tengelyek
teljes mozgastartomanyat majd
tanittassa meg Ujra a géppel a pontot.

A gép elkezdi egy munkadarab
futtatasat, de leall annal a pontnal,
ahol az adagolasnak meg kellene

kezd6dnie.

Az adagoldszelep hibdsan mikddik.

A szelep egy bemeneti jelre var, hogy
a program tovabb futhasson.

Ellen6rizze a szelep
bemenetét/kimenetét.

Ellenérizze, hogy a szelep szdmara
a légnyomas biztositott.

Ellenérizze, hogy az érzékel6k
megfeleléen bekapcsolédnak.

Ellenérizze, hogy az érzékel6k
megfeleléen vannak-e elhelyezve.
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Hibaelharitas

Probléma

Hiba oka

Megoldas

A gép nem miikédik bekapcsolt
aramellatas mellett.

Be van kapcsolva a vészleallité gomb.

Nincs vezérlésre szolgald aramellatas.

Ellendrizze, hogy a vészleallitd gomb ki
van kapcsolva.

Ellendrizze, hogy a fényfliiggdny (ha van
ilyen tartozék) nincs-e megszakitva.

Ellendrizze, hogy az ajté biztonsagi
kapcsoldja (ha van ilyen tartozék)
bekapcsolt allapotban van-e.

Nyomja meg a z6ld bekapcsoldgombot
(a vezérlési tapellatas lampajanak
vilagitania kell a gomb mdgétt).

Varatlan hibatizenetek vagy az
adagol6 szoftverének hibas
mikddése.

Hibas paraméterfajlok.
Hibas adatbazis fajlok.

Nem megfelel6 paraméterek.

Kapcsolja ki a rendszert a f6kapcsold
segitségével majd inditsa ujra.

Az adatok megérzése érdekében
nevezze at a ,Db.s2db” adatbazis fajlt.
A rendszer az Ujrainditasakor létrehoz
egy Uj fajlt (amely a c:\graco mappaban
talalhato).

Az adatok megérzése érdekében
nevezze at a ,Params.cfg9” fajlt.

A rendszer az Ujrainditasakor létrehoz
egy Uj fajlit (amely a c:\graco mappéban
talalhatd). Ezt kévet6en adja meg Ujra
a paramétereket.

MEGJEGYZES: A régi paraméterfajl
a WordPad segitségével megnyithato,
ahol az el6z6 beallitasok
megtekinthetdk.

A fényfliggdnyt letiltd funkcié nem

kapcsol be a munkadarabok kdzétt.

A paraméterek kdz6tt nincs bekapcsolva
a Part Load (Munkadarab felhelyezése)
funkcid.

A tengelyek nincsennek ugy
pozicionalva, hogy bekapcsoljak

a betéltési/ujratoltési pozicio érzékelbjét.

Hibas pozicid érzékeld.

Ellenérizze, hogy a paraméterek kzott
be van-e kapcsolva a Part Load
(Munkadarab felhelyezése) funkcio.

Ellenérizze, hogy a kapcsoldk ugy
vannak-e elhelyezve, hogy
bekapcsoljanak a megtanitott Part Load
(Munkadarab felhelyezési) pozicidban.

Ellenérizze mindegyik kapcsold
megfeleld mikddését.

Egy tengely mozgatasakor az

csupan az egyik iranyba mozdul el.

A tengely a mozgastartomanya végén
van (a végallas kapcsolo be van
kapcsolva).

Meghibasodott végallas kapcsolo.

Mechanikai akadaly.

Ellenérizze, hogy a tengely ugy van
pozicionalva, hogy az a hatarértékeken
belll van. Ha a korlatozas aktiv, amikor
a tengely ebben a pozicidban van,
cserélje ki vagy javitsa meg a végallas
érzékel6t.

Ellenérizze a kapcsolé mikddését a
karbantartasi bemeneteket/kimeneteket
tartalmazoé képerny6n. A végallas
kapcsolo allapotjelzéje piros addig,
amig a kapcsold be nem kapcsol a
mozgastartoméany végén. Ekkor z6ld
szin(re valtozik at.

82

3A6921B




Hibaelharitas

Probléma

Hiba oka

Megoldas

A Z-tengely menti hatarérték
tullépése egy el6z6leg gond nélkdl
miik6dé program esetén.

Eléfordulhat, hogy az eltolas értéke
nagyobbra lett &llitva az Uzemi
képernyén. A kiszamitott maximalis
Z menti ugras 1,75-6s értéki eltolast
engedélyez hiba fellépése nélkul.

Csokkentse az ugrasi magassagot.
VAGY

Allitson a Z magassagon a programban
ugy, hogy az Uzemi képernyén 1évé
eltolas csokkenthetd legyen.

A csuszka nem rogzil a helyén és a
munkadarab nem futtathaté a
Programfuttatasi Gzemmaddban.

A rogzitécsap kilokédik, de azonnal
vissza is huzaédik.

A régzitécsap érzékelje nincs
megfeleléen kalibralva vagy
meghibasodott.

Hibas munkadarab-program.

Mozgassa meg kézzel a csuszka
rogzitészerkezetét és ellendrizze,

hogy a régzitécsap érzékel6jének

LED lampaja vilagit és a régzitécsaphoz
hozzarendelt bemenet allapota
megvaltozik.

Toltse be Ujra a programot és
prébalkozzon ismét annak futtatasaval.

3A6921B

83




Hibaelharitas

Bemenetek/kimenetek
tesztelése

A bemenetek és kimenetek és kimenetek mikddésének
ellenérzése a Karbantartasi képerny6n végezhetd.

Lasd a Bemenetek és kimenetek kezelése részt a

18. oldalon. Ezek az eljarasok a rendszeren végzett
hibaelharitaskor is végrehajthatok.

Motion Power
(Mozgatasi
aramellatas)

Ha a PC be van kapcsolva, de a vezérlés
miikodéséhez szllkséges dramellatas meg
van szakitva (a felhasznal6 megnyomta a
piros vezérlégombot), akkor az allapotjelzé
szine piros.

Ha a PC be van kapcsolva, de a vezérlés
miikddéséhez szUkséges aramellatas be
van kapcsolva (a felhasznalé megnyomta a
z06ld vezérlégombot), akkor az allapotjelzd
szine zold.

BEMENETEK

Tesztelési eljaras

Slide Left
(Bal csuszka)

Tolja be a bal csuszkat ttkdzésig majd
mozgassa kissé el6re hatra az Utk6z6hoz
viszonyitva. A ,Slide Left” allapotjelz6
szinének egyszer zoldre egyszer pirosra
kell valtania.

Amikor a bal csuszka teljesen be van tolva,
akkor a ,Slide Left” bemenet szinének
z6ldnek kell lennie.

MEGJEGYZES: Ez a bemeneti eszkdz
bonté (NC) érintkezds. Az allapotbit
invertalt.

Dispense Power
(Adagolasi
aramellatas)

Ennek éllapota parhuzamosan valtozik a
+Motion Power” allapotjelzéjével egyutt —
azzal a kiilébnbséggel, hogy a ,Dispense
Power” bekapcsolva marad (z6ld), ha
ajtényitasra kerdl sor a karbantartasi
poziciéban.

Locking Pin Left
(Bal régzitécsap)

Az 1. kimenet be- és kikapcsolasaval a
sLocking Pin Left” allapotjelz6nek egyszer
zOldre egyszer pirosra kell valtania.

Amikor a ,Locking Pin Left” kimenet
allapotjelz6je z6ld, akkor a ,Locking Pin
Left” bemenetnek zéldnek kell lennie.

Slide Right
(Jobb csuszka)

Tolja be a jobb csuszkat ltkdzésig majd
mozgassa kissé el6re hatra az Uitk6z6hoz
viszonyitva. A ,Slide Right” allapotjelz6
szinének egyszer zbldre egyszer pirosra
kell valtania.

Amikor a jobb csuszka teljesen be van
tolva, akkor a ,Slide Right” bemenet
szinének z6ldnek kell lennie.
MEGJEGYZES: Ez a bemeneti eszkdz
bonté érintkezés. Az allapotbit invertalt.

Locking Pin Right
(Jobb
rogzitécsap)

A 2. kimenet be- és kikapcsolasaval a
sLocking Pin Right” allapotjelzének egyszer
zo6ldre egyszer pirosra kell valtania.

Amikor a ,Locking Pin Right” kimenet
allapotjelz6je z6ld, akkor a ,Locking Pin
Right” bemenetnek z6ldnek kell lennie.

Reload CSV
(szelep ujratdltés)
(PD44, 1053,
1093
tolattyupozicio
érzékeld)

Az adagolasi kimenetnek (a 4. kimenetnek)
a bemeneteket/ kimeneteket tartalmazé
képernydn valé be- és kikapcsolasakor a
~Reload CSV” allapotjelzének egyszer
z6ldre egyszer pirosra kell valtania.

Amikor az adagolasi kimenet allapotjelzéje
piros, akkor a ,Reload CSV” bemenetnek
z6ldnek kell lennie.

MEGJEGYZES: Ez a bemeneti eszkoz
bonté érintkez6s. Az allapotbit invertalt.

Part in Fixture
(Befogott
munkadarab)

A kapcsold bekapcsolasahoz szerelje fel

a munkadarabot az adagolasi pozicidba.
Ha a munkadarab a helyén van, a bemenet
allapotjelzéjének z6ldnek kell lennie.
MEGJEGYZES: Ez a bemeneti eszkdz
bonté érintkezds. Az allapotbit invertalt.

Dispense OSV
(szelep adagolas)
(PD44, 1053,
1093
tolattyupozicio
érzékeld)

Az adagolasi kimenetnek (a 4. kimenetnek)
a bemeneteket/ kimeneteket tartalmazé
képerny6n vald be- és kikapcsolasakor a
+Dispense OSV” dllapotjelz6nek egyszer
z06ldre egyszer pirosra kell valtania.

Amikor az adagolasi kimenet allapotjelzéje
z6ld, akkor a ,Dispense OSV” bemenetnek
pirosnak kell lennie.

MEGJEGYZES: Ez a bemeneti eszkdz
bonté érintkezés. Az allapotbit invertalt.

PR70 Fault
(PR70 hiba)

A teszteléshez csatlakoztatni kell a PR70
szelepet az adagoldasztalhoz. Generaljon
egy alacsony anyagszint miatt kivaltott
riasztast a PR70 szelepen (ha a PR70
rendelkezik anyagszint-érzékel6kkel, akkor
tavolitsa el az alacsony
anyagszint-érzékeldk egyikét; ha a PR70
nem rendelkezik szintszabalyozdkkal, akkor
kapcsolja be a szintszabalyozékat). Az
anyagszinttel kapcsolatos riasztas
bekapcsoldédasaval az allapotjelzének
pirosra kell valtania.

Part Present
(Munkadarab
jelen van)

MEGJEGYZES: Az adagolonak a
megtanitott pozicidban kell lennie.

Lasd A munkadarab jelenlétét érzékel6
opcionalis szenzor kalibralasa részt a
69. oldalon.

Az eszkdz (ha van ilyen tartozék a gépen)
mindig aktiv de azt kalibralni kell. Ha az
megfelel6en kalibralva van, akkor egy
munkadarabnak az adagolasi pozicidba
térténd becsusztatasa vagy az onnan
valo kihizasa be- és kikapcsolja ezt a
bemenetet. Ha van egy munkadarab

a csuszkan, és a csulszka a rogzitett
poziciéban van, akkor ennek a
bemenetnek a szine zold.

PR70 Ready
(PR70
Uzemkész)

A teszteléshez csatlakoztatni kell a PR70
szelepet az adagoléasztalhoz. A PR70
szelep kijelz6jén kapcsolja at a PR70-t

a kikapcsolt izemmoédbdl az adagolas
Uzemmodba. Adagolas Gzemmaodan

az allapotjelzének zoldnek kell lennie.
Kikapcsolt izemmaodan az allapotjelzének
pirosnak kell lennie.

Cycle Start (Start
be/ki)

Nyomja meg az indit6 eszkdzt és az
allapotjelzé szinének révid idére zoldre
kell valtania.

MEGJEGYZES: Ez fligg az indité
eszkdztél. A jel lehet csak pillanatnyi
vagy pedig allandd, ha az indité eszkéz
folyamatosan le van nyomva.

KIMENETEK

Tesztelési eljaras

MEGJEGYZES: A kimenetek kézzel be és kikapcsolhatok

az adott kimenettél jobbra lathaté zéld/piros allapotjelzre
valé kattintassal. Ha az allapotjelzd z6ld és a megnyomasakor
nem kapcsolddik ki, akkor annak allapota a szoftverrel van
fenntartva és ilyen médon nem kapcsolhato ki.
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Slide Lock Left
(Bal
csuszkardgzitd)

Nyomja meg a ,Dispense” felirattdl balra
talalhato allapotjelzét. Ezzel a bal csuszkat
régzité pneumatikus hengernek a
bekapcsolt allapotba kell kerlinie.
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Slide Lock Right
(Jobb
csuszkardgzitd)

Nyomja meg a ,Slide Lock Right” felirattol
jobbra taldlhaté allapotjelzét. Ezzel a jobb
csuszkat roégzité pneumatikus hengernek
a bekapcsolt allapotba kell kerllnie.

Blow Off (Lefujas)

Nyomja meg a ,Blow Off” felirattdl jobbra
talalhaté allapotjelzét. Az 6blité
szerkezetbdl (ha van ilyen a gépen)
levegbnek kell kiaramolnia.

Dispense
(Adagolas)

Nyomja meg a ,Dispense” felirattdl balra
taldlhatd allapotjelzét (a bekdvetkezé hatas
fugg az adott adagoldszelep tipusatol).

FIGYELEM! Ennek a kimenetnek a be-ki
kapcsolgatasaval a gép anyagot adagolhat,
és ennek kévetkeztében a berendezés
karosodhat. Ezt a kimenetet ugy kell
tesztelni, hogy az adagolé ne legyen
feltéltve anyaggal.

PDA44 tipusu adagoldszelep hasznalata
esetén:

A tolattyus szelepnek el kell mozdulnia és
az elzarészelepnek el kell fordulnia. Ha az
allapotjelzé z6ld, akkor az elzarécsapnak
vizszintes helyzetben kell lennie, a ,Reload
CSV” allapotjelzbjének pirosnak mig a
.Dispense OSV” allapotjelz6nek z6ldnek
kell lennie.

Y Minus Limit Mozgassa el a gépet visszafelé (kdzelitve a

(Y minusz gépkezel6hodz) az Y irdnyban addig, amig

végallas) az meg nem all. Az oda-vissza mozgatéssal
vagyis ennek a nyugvé poziciénak a be-
és kikapcsolasaval az ,,Y Minus Limit”
allapotjelzé is be- és kikapcsolddik. Ha
a gép az Y-tengely mentén jobban nem
mozdithaté vissza, akkor az ,Y Minus”
allapotjelz6jének zoldnek kell lennie.

Y Home Limit Nincs hasznalatban.

(Y alaphelyzet

végallas)

Tlkeresés Y

Az érzékel6 fénysugaranak a blokkolasaval
kapcsolja be az Y-tengely menti koordinata
meghatarozasara szolgalé tlikeresési
érzékel6t. Ha a fénysugar blokkolva van,
akkor az ,X Needle Find” allapotjelzéjének
zo6ldnek kell lennie.

Tick Tock (Ora)
(16)

Orajel bit (az allapot kordilbelll
1,6 masodpercenként megvaltozik).

Z Plus Limit
(Z plusz végallas)

Mozgassa el a gépet felfele a Z iranyban
addig, amig az meg nem all. A fel-le
mozgatassal vagyis ennek a nyugvé
poziciénak a be- és kikapcsolasaval

a ,,Z Plus Limit” allapotjelz6 is be- és
kikapcsolddik. Ha a gép a Z-tengely mentén
jobban nem mozdithaté el felfelé, akkor a
+Z Plus” allapotjelz&jének zdldnek kell
lennie.

VEGALLASOK

Tesztelési eljaras

MEGJEGYZES: A maximalis mozgatasi sebesség a ,Jogging”
(Mozgatasi) paraméterek alatt szabalyozhaté a Karbantartasi
képerny6n. A mozgatasi sebességet mindegyik tengely
esetében (a Z-tengelyre vonatkozélag kiléndsen) javasolt
5-re allitani addig, amig a gépkezel§ jél el nem sajatitotta

a mozgatorendszer kezelését.

X Plus Limit
(X plusz végallas)

Mozgassa el a gépet jobbra az X iranyban
addig, amig az meg nem &ll. Az oda-vissza
mozgatassal vagyis ennek a nyugvo
poziciénak a be- és kikapcsolasaval az

»X Plus Limit” allapotjelzé is be- és
kikapcsolddik. Ha a gép az X-tengely
mentén a jobb szélsé pozicidban van,
akkor az X Plus” allapotjelz6jének
zo6ldnek kell lennie.

Z Minus Limit
(Z minusz
végallas)

FIGYELEM! A gépnek eddig a hatarértékig
térténé mozgatasaval az adagolé egy
munkadarabbal vagy befogdval Gtkdzhet.
Ezt a végallast az alaphelyzetben kell
tesztelni, eltavolitott keverével és tivel.

Mozgassa el a gépet lefele a Z iranyban
addig, amig az meg nem all. A fel-le
mozgatassal vagyis ennek a nyugvé
poziciénak a be- és kikapcsolasaval

a ,Z Minus Limit” allapotjelzé is be- és
kikapcsolddik. Ha a gép a Z-tengely mentén
jobban nem mozdithaté el lefelé, akkor a
»Z Minus” allapotjelz6jének zéldnek kell
lennie.

(Tlkeresés X)

X Minus Limit Mozgassa el a gépet balra az X iranyban

(X minusz addig, amig az meg nem all. Az oda-vissza

végallas) mozgatassal vagyis ennek a nyugvo
poziciénak a be- és kikapcsolasaval az
»X Minus Limit” allapotjelz§ is be- és
kikapcsolddik. Ha a gép az X-tengely
mentén a bal széls6 pozicidban van,
akkor az ,X Minus” allapotjelz6jének
z6ldnek kell lennie.

X Home Limit Nincs hasznalatban.

(X alaphelyzet

végallas)

X Needle Find Az érzékel6 fénysugaranak a blokkolasaval

kapcsolja be az X-tengely menti koordinata
meghatarozasara szolgalo tlikeresési
érzékel6t. Ha a fénysugar blokkolva van,
akkor az X Needle Find” allapotjelzéjének
zo6ldnek kell lennie.

Billenés-délés
érzékeld

MEGJEGYZES: A billenés-d6lés érzékeld
(érintésérzékeld) opcionalis tartozék és
normal miikddés kdzben ez az érzékeld
nincs hasznalatban. B6évebb
informacidkhoz lasd a D fliggelék —
Erintésérzékel6 felszerelése részt a
96. oldalon.

Ha az ujjaval be-ki kapcsolgatja a
billenés-dblés érzékel6 gombijat, akkor a
billenés-ddlés érzékeld allapotjelzéje is
egyszer zoldre egyszer pirosra valt at.

A billenés-délés érzékeldjének
lenyomasakor az allapotjelzének
zo6ldnek kell lennie.

MEGJEGYZES: Ez a bemeneti eszkoz
bonto érintkez8s. Az allapotbit invertalt.

Z User Limit
(Z felhasznaldi
végallas)

Nincs hasznalatban.

Y Plus Limit
(Y plusz végallas)

Mozgassa el a gépet el6re (tavolodva a
gépkezel6tdl) az Y iranyban addig, amig az
meg nem all. Az oda-vissza mozgatassal
vagyis ennek a nyugvé poziciénak a be-
és kikapcsolasaval az ,Y Plus Limit”
allapotjelzé is be- és kikapcsolddik.

Ha a gép az Y-tengely mentén jobban

nem mozdithato el6re, akkor az .Y Plus”
allapotjelzéjének zoldnek kell lennie.
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Dispenser Plus
Limit (Adagold
plusz végallas)

FIGYELEM! Az anyaggal feltdltott
adagolénak az elére mozgatasakor a
berendezés karosodhat, ha az adagolén
nedves anyag talalhaté. Ezeket a
végallasokat ugy kell tesztelni, hogy az
adagolé ne legyen feltdltve anyaggal.

FIGYELEM! Az adagolénak ezekig a
hatarértékig térténé mozgatasaval a
szelepek némelyike megsérilhet, ha

a végallas érzékel6k nincsennek
megfelel6en pozicionalva. A tesztelés
el6tt ellendrizze a kapcsolok poziciodit.
Az adagolé a gép beallitasara szolgald
ablakban a ,Valve” (Szelep) fulnél
mozgathato6 felfele vagy lefele. Utvonal:
Maintenance Screen — Parameters —
Valve ful.

PDA44 tipusu adagoldészelep hasznalata
esetén:

Mozgassa lefele az adagolét a kijelz6n 1év6
Je nyil” segitségével addig, amig az meg
nem &ll. A fel-le mozgatassal vagyis ennek
a nyugvé poziciénak a be- és
kikapcsolasaval a ,Dispense Plus Limit”
allapotjelz6 is be- és kikapcsolddik.

Ha az adagol6 jobban nem mozdithaté

el lefelé, akkor a ,Dispense Plus Limit”
allapotjelz6jének zbldnek kell lennie.

Dispenser Minus
Limit (Adagolé
minusz végallas)

FIGYELEM! Az anyaggal feltoltott
adagolénak az elére mozgatasakor a
berendezés karosodhat, ha az adagolén
nedves anyag talalhaté. Ezeket a
végallasokat ugy kell tesztelni, hogy az
adagolé ne legyen feltdltve anyaggal.

FIGYELEM! Az adagolénak ezekig a
hatarértékig toértén6 mozgatasaval a
szelepek némelyike megsériilhet, ha

a végallas érzékel6k nincsennek
megfeleléen pozicionalva. A tesztelés
el6tt ellendrizze a kapcsolok poziciodit.
Az adagolé a gép beallitasara szolgald
ablakban a ,Valve” (Szelep) fulnél
mozgathato felfele vagy lefele.
Utvonal: Maintenance Screen — Parameters
— Valve fll.

PDA44 tipusu adagoldészelep hasznalata
esetén:

Mozgassa lefele az adagolét a kijelz6n 1év6
sfel nyil” segitségével addig, amig az meg
nem &ll. A fel-le mozgatassal vagyis ennek
a nyugvo poziciénak a be- és
kikapcsolasaval a ,Dispense Minus Limit”
allapotjelz6 is be- és kikapcsolddik.

Ha az adagol6 jobban nem mozdithaté

el felfelé, akkor a ,Dispense Minus Limit”
allapotjelz6jének zbldnek kell lennie.

Adagolo
alaphelyzet
végallas

FIGYELEM! Az anyaggal feltdltott
adagolénak az elére mozgatasakor a
berendezés karosodhat, ha az adagolén
nedves anyag talalhaté. Ezeket a
végallasokat ugy kell tesztelni, hogy az
adagol6 ne legyen feltdltve anyaggal.

FIGYELEM! Az adagolénak ezekig

a hatarértékig torténé mozgatasaval
a szelepek némelyike megsérilhet,
ha a végallas érzékel6k nincsennek
megfelel6en pozicionalva. A tesztelés
el6tt ellendrizze a kapcsolok pozicioit.

MEGJEGYZES: A sebesség
szabalyozasara szolgdld csuszka bedllitasa
nem befolyasolja az adagolé mozgatasi
sebességét.

Az adagolé a gép beallitasara szolgald
ablakban a ,Valve” (Szelep) fllnél
mozgathato felfele vagy lefele. Utvonal:
Maintenance Screen — Parameters —

Valve ful.

PDA44 tipusu adagoldészelep hasznalata
esetén:

Amikor az adagol¢ a legfelsd poziciéban
van, a ,Valve” (Szelep) fulnél taldlhato ,le
nyil” segitségével mozditsa el az adagolét
lefele korllbelll 5 mm-rel. Figyelje a PD44
szelep oldalan 1évé LED lampaékat a
tengelynek a lefele t6rténd elmozdulasa
kozben. A lefele torténd mozgas kdzben
el6szor a felsd végallas lampajanak kell
piros szin(ire valtania, majd azt kdvetéen
az alaphelyzeti végallas lampajanak.
Mozditsa el az adagolét felfele a ,Valve”
(Szelep) fulnél talalhato ,fel nyil”
segitségével. Figyelje a PD44 szelep
oldalan Iévé LED lampakat a tengelynek

a felfele térténé elmozdulasa kézben.

A felfele t6rténd mozgas kdzben elséként
az alaphelyzeti végallas LED lampajanak
kell kialudnia, majd azt kévet8en a plusz
végallasénak.

Végezzen lefele torténd mozgatast addig,
amig az alaphelyzet érzékel6 LED lampaja
piros szinlire nem valt at. — A ,Dispenser
Home Limit” allapotjelzéjének pirosnak kell
lennie.

Mozgassa vissza felfele az adagolét addig,
amig az alaphelyzet érzékel6 LED lampaja
ki nem alszik. — A ,Dispenser Home Limit”
allapotjelzéjének z6ldnek kell lennie.

Dispenser User
Limit (Adagolé
felhasznaldi
végallas)

Nincs hasznalatban.
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Biztonsagi aramkor kialakitasa

/\| A

Munkadarabhoz hozzaférést biztosit6 ajto

Az ajtoval rendelkezd rendszerek gy vannak kialakitva,
hogy a gép mikddése kdzben a munkaterulethez térténé
hozzaférés ne legyen lehetséges. Az ajtd kinyitasakor a
rendszer letiltja a tengelyeket meghajté motorok
mikoddését. Ha azonban a gép a karbantartasi pozicidba
van éllitva és nyugalomban van, akkor az ajté kinyithaté
és az adagol6 tengelyei tovabbra is mozgathatok
maradnak.

Fényfliggbény

A fényfuggonnyel rendelkezé rendszerek Ugy vannak
kialakitva, hogy letiltsak a gép miikddését, ha a gépkezeld
megprébal behatolni a munkateriiletre a gép miikédése
kdzben. A fényfuggény megszakitdsakor a rendszer
letiltja a tengelyeket meghajté motorok miikédését. Ha
azonban a gép a karbantartasi poziciéba van allitva és
nyugalomban van, akkor a gépkezel6 hozzaférhet a
munkaterllethez és az adagolé tengelyei tovabbra is
mozgathaték maradnak.

A rendszer visszaallitasa tizemképes
allapotba a biztonsagi aramkér
bekapcsolasakor

Ha az ajté kinyitasara vagy a fényfliggdny megszakitasara
a gép mikodése kdzben kerll sor, akkor a biztonsagi
aramkor bekapcsol és a gép olyan allapotba kerul, mintha
megnyomtak volna a vészleallité gombot. Az adagolas és
a mozgas leall, valamint megsziinik a motorok vezérlését

biztosité aramellatas. Ahhoz, hogy ebbdl az allapotbdl a
gép visszaalljon:

1. Tavolitsa el a leédllaskor futtatott munkadarabot.

2. Tisztitsa meg az adagolohegyet a rajta maradt
anyagtol vagy pedig cserélje ki.

3. Csukja be az ajtét vagy tegye szabadda a
fényfiggonyt.

4. A gomb megnyomasaval kapcsolja be a vezérlés
mikoddéséhez szilkséges aramellatast.

5. Allitsa vissza alaphelyzetbe a gépet.
6. Ha szlikséges, Oblitse ki a keverét.

7. Folytassa a gyartast.
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Karbantartasi pozicié

Ez egy adott pozicidja az adagolénak, amelynek X, Y

és Z koordinatai el vannak mentve a paraméterek kozott.
A karbantartasi pozicié koordinatai ugy vannak
kivalasztva, hogy az érzékelSkkel az X, Y és Z tengelyek
poziciodja ellenérizheté. Amikor a gép ebben a poziciéba
van allitva, és ezek a kapcsolok be vannak kapcsolva,
akkor a rendszer kikapcsolja a biztonsagi aramkort
annak érdekében, hogy a gépkezelé hozza tudjon férni
a munkaterilethez az adagolészelep mikddtetése és
karbantartasa céljabdl. Ha a gépkezel6 a munkateruleten
belul dolgozik, akkor az X, Y vagy Z iranyban térténd
barmely elmozdulas esetén a biztonsagi aramkor
bekapcsol és leallitja a rendszert. A gép automatikusan
elmozdithatd ebbe a pozicidba a karbantartasi pozicié
gombjanak megnyomasaval.

Munkadarab felhelyezési/eltavolitasi
pozicié
MEGJEGYZES: Ez a funkcié csak a fényfiggonnyel

rendelkez§ rendszereknél van hasznalatban. Ajtéval
rendelkez6 rendszereknél ez a funkcio nincs jelen.

Ez egy adott pozicidja az adagolénak, amelynek X, Y

és Z koordinatai el vannak mentve a paraméterek kozott.
A gép kozelités kapcsolokkal ellenérzi azt, hogy a
tengelyek a megfelel6 poziciéban vannak-e. A kapcsolok
pozicidi ugy vannak megvalasztva, hogy ebben a
helyzetben az adagolé félre van mozdulva és nem
akadalyozza a munkadarabok felhelyezését és
eltavolitasat. Ez a pozicioé hasznalhato 6blitési pozicioként
is. Amikor a gép ebben a pozicioba van éllitva, és ezek
a kapcsolok be vannak kapcsolva, a fényfliggony
megszakithaté de a biztonsagi &ramkdr nem kapcsolddik
be. A Programfuttatds ikon megnyomasakor a gép
automatikusan elmozdul ebbe a pozicidba.

Ha ez a funkcié be van kapcsolva, egy munkadarab
befejezését kdvetben a tengelyek automatikusan
elmozdulnak ebbe a poziciéba, ha a gép a
Programfuttatasi tzemmaodban van.

Ha a fényfliggény megszakad, amikor a gép a
munkadarabok felhelyezésére/eltavolitasara szolgald
poziciéban van, akkor az nem befolyasolja a gép
mikodését. A biztonsagi aramkér bekapcsol, ha a
gép elmozdul ebbdl a poziciébdl.

Munkadarab biztonsagos eltavolitasa

Kett6s Y iranyu csuszka és ajtd: A cslszkas szerkezet
lehet6vé teszi a munkadarabok felhelyezését és
eltavolitasat a munkaterileten kivill. A gyartas soran

az ajto kinyitasara nincs szlikség.

Fényfiiggony: A munkadarab-programnak az adagolét
a munkadarabok felhelyezésére/eltavolitasara szolgald
(biztonsagos) pozicioba kell kildenie. Ha a gép ebben
a pozicidban van, akkor a fényfaggony le van tiltva, és
a munkadarabok a biztonsagi aramkoér bekapcsolasa
nélkul is felhelyezhetdk illetve eltavolithatok.
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Hibaelharitas

Hibak és riasztasok

A lenti tablazatban a riasztasi szévegek, a riasztast
kivaltd okok és a riasztasi bitek neveinek részletes

leirasa talalhato.

MEGJEGYZES: Egy riasztast kivalté ok megsziintetését
kévetben a riasztasi Uzenetet tordini kell a Riasztasokat
tartalmazé ablakban. Lasd a Rendszerallapot és

riasztasok allapota részt a 59. oldalon.

Ha egy riasztas oblités vagy adagolas kdzben torténik,
akkor a riasztast nyugtazni kell ahhoz, hogy a rendszer

folytatni tudja az oblitést vagy adagolast. A mozgassal
kapcsolatos riasztasok esetén a rendszert el6szor

alaphelyzetbe kell allitani ahhoz, hogy a programfuttatas
folytathat6 legyen. Ha egy riasztas egy munkadarab
futtatdsa kdzben kerll sor, a rendszer leéllitja a

munkadarabot és kilép a programfuttatasi izemmaodbdl.

Hibailizenet Hiba oka Hiba tipusa
No Motion Power. (Nincs mozgatdsi aramellatas.) IlEgy vagy }Obb motgr szamara jelenleg a miikodteteshez szlkséges Riasztas
aramellatas nem biztositott.
X Axis stopped on plus limit switch. (X-tengely A gép az X-tengely mentén térténd elmozdulaskor a végallashoz ért a Riasztas
ledllt a plusz végallas kapcsol6nal.) pozitiv irdnyban.
X Axis stopped on minus limit switch. (X-tengely | A gép az X-tengely mentén térténé elmozdulaskor a végallashoz ért a Riasztas
leallt a minusz végallas kapcsolonal.) negativ irdnyban.
X Axis home not complete. (Az alaphelyzetbe
térténd visszadllas nem fejez6dott be az A rendszert vissza kell allitani alaphelyzetbe az X-tengely mentén. Riasztas
X-tengelyre vonatkozdlag.)
X Axis fatal following erroror posmpn error. Az X-tengelyre vonatkoz6 hiba tul sulyos ahhoz, hogy a rendszer . .
(X-tengelyre vonatkoz6 végzetes hiba egy hibat . P Riasztas
S s s n tovabb folytassa a miikodését.
vagy pozicié-hibat kévetden.)
X Axis motor fault. (X-tengelyre vonatkozé Az X-tengelyt mozgaté motor meghibasodott (a gép ezt a riasztast jelzi| . .
. - . P h Riasztas
motorhiba.) ki a rendszer vészledllitadsa esetén).
Y Axis stopped on plus limit switch. (Y-tengely A gép az Y-tengely mentén térténd elmozdulaskor a végallashoz ért a Riasztas
ledllt a plusz végallas kapcsol6nal.) pozitiv irdnyban.
Y Axis stopped on minus limit switch. (Y-tengely | A gép az Y-tengely mentén térténé elmozdulaskor a végallashoz ért a Riasztas
leallt a minusz végallas kapcsolonal.) negativ iranyban.
Y Axis home not complete. (Az alaphelyzetbe
torténd visszadllas nem fejez6dott be az A rendszert vissza kell allitani alaphelyzetbe az Y-tengely mentén. Riasztas
Y-tengelyre vonatkozdlag.)
Y Axis fatal following erroror posmpn error. Az Y-tengelyre vonatkoz6 hiba tul sulyos ahhoz, hogy a rendszer . .
(Y-tengelyre vonatkoz6 végzetes hiba egy hibat . e o o Riasztas
L sy s ax tovabb folytassa a miikodését.
vagy pozicié-hibat kévetden.)
Y Axis motor fault. (Y-tengelyre vonatkozé Az Y-tengelyt mozgaté motor meghibasodott (a gép ezt a riasztast jelzi| . .
. - . P h Riasztas
motorhiba.) ki a rendszer vészledllitdsa esetén).
Z Axis stopped on plus limit switch. (Z-tengely A gép a Z-tengely mentén torténd elmozdulaskor a végallashoz ért a Riasztas
ledllt a plusz végallas kapcsolonal.) pozitiv irdnyban.
Z Axis stopped on minus limit switch. (Z-tengely | A gép a Z-tengely mentén torténd elmozdulaskor a végallashoz ért a Riasztas
leallt a minusz végallas kapcsolonal.) negativ irdnyban.
Z Axis home not complete. (Az alaphelyzetbe
torténd visszadllas nem fejez6dott be az A rendszert vissza kell allitani alaphelyzetbe a Z-tengely mentén. Riasztas
Z-tengelyre vonatkozolag.)
Z Axis fatal following erroror posmpn error. A Z-tengelyre vonatkozé hiba tul sulyos ahhoz, hogy a rendszer tovabb| _. .
(Z-tengelyre vonatkozé végzetes hiba egy e o o Riasztas
oo PR folytassa a miikodését.
hibat vagy pozicié-hibat kévetéen.)
Z Axis motor fault. (Z-tengelyre vonatkozé A Z-tengelyt mozgatd motor meghibasodott (a gép ezt a riasztast jelzi ki| . .
) . P, . Riasztas
motorhiba.) a rendszer vészledllitdsa esetén).
Dispenser Axis stopped on plus limit switch.
(Adagol¢ tengelye leallt a plusz végallas Az adagoldtengely a pozitiv végallashoz ért. Riasztas
kapcsolonal.)
Dispenser Axis stopped on minus limit switch.
(Adagolo tengelye ledllt a minusz végallas Az adagolétengely a negativ végallashoz ért. Riasztas
kapcsolonal.)
Dispenser Axis home not complete.
(Az adagolotengely alaphelyzetbe torténé Az adagolotengelyt vissza kell allitani alaphelyzetbe. Riasztas
visszaallasa nem fejez6dott be.)
Dispenser AX'? fatal following error’ Or,pOSItlon Az adagolotengelyre vonatkozo hiba tul sulyos ahhoz, hogy a rendszer| _. .
error. (Adagoldtengelyre vonatkoz6 végzetes . e o Riasztas
. Y il e o tovabb folytassa a mikédéseét.
hiba egy hibat vagy pozicié-hibat kdvetben.)
Dispenser Axis motor fault. (Adagolétengelyre Az adagolétengelyt mozgaté motor meghibasodott (a gép ezt a . .
. . ) P . 4 A Riasztas
vonatkozé motorhiba.) riasztast jelzi ki a rendszer vészleadllitdsa esetén).
Pressure 1 High Alarm while dispensing. (Riasztas Adggolas kozben egy bizonyos plllanatbgn az 1. a”a"’? bemen’et . . .
PP . értéke nagyobb volt az ,Analog 1 Max Dispense Alarm” paraméternél | Riasztas
magas 1. nyomasérték miatt adagolaskor.) S
megadott értéknél.
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Hibalizenet Hiba oka Hiba tipusa
Pressure 1 Low Alarm while dispensing. (Riasztas Ad::}golas kozben egy bizonyos plllanatl:.)an az 1. analog b?menet . .
P y értéke alacsonyabb volt az ,Analog 1 Min Dispense Alarm Riasztas
alacsony 1. nyomasérték miatt adagolaskor.) . . e
paraméternél megadott értéknél.
Pressure 1 High Alarm while purging. (Riasztés Oblités kdzben egy bizonyos pillanatban az J analog ben”lenet értéke . )
T nagyobb volt az ,Analog 1 Max Purge Alarm” paraméternél megadott | Riasztas
magas 1. nyomasérték miatt blitéskor.) Srteknél
Pressure 1 Low Alarm while purging. (Riasztas leltes kdézben egy blzonygs pillanatban e:z 1. ana}log pemenet értéke . ]
R kisebb volt az ,Analog 1 Min Purge Alarm” paraméternél megadott Riasztas
alacsony 1. nyomasérték miatt dblitéskor.) rieknél
Pressure 2 High Alarm while dispensing. (Riasztés Adagolas kdzben egy bizonyos pl!lanatban az2. :’:’malog b’emer}et értéke . )
PP . nagyobb volt az ,Analog 2 Max Dispense Alarm” paraméternél Riasztas
magas 1. nyomasérték miatt adagolaskor.) iy
megadott értéknél.
Pressure 2 Low Alarm while dispensing. (Riasztas Adagolas kdzben egy bizonyos pllllan‘atban az2. ana‘I’og bem?net (’erteke . )
P - alacsonyabb volt az ,Analog 2 Min Dispense Alarm” paraméternél Riasztas
alacsony 2. nyomasérték miatt adagolaskor.) L
megadott értéknél.
Pressure 2 High Alarm while purging. (Riasztés Oblités kdzben egy bizonyos pillanatban a 2‘.’ analog’bem(’enet értéke . )
il o nagyobb volt az ,Analog 2 Max Purge Alarm” paraméternél megadott | Riasztas
magas 2. nyomasérték miatt blitéskor.) Srteknél
. . . . Oblités kdzben egy bizonyos pillanatban a 2. analég bemenet értéke
Pressure 2 Low Alarm while purging. (Riasztas kisebb volt az ,Analog 2 Min Purge Alarm” paraméternél megadott Riasztas

alacsony 2. nyomaseérték miatt oblitéskor.)

értéknél.

Pressure 1 High Warning while dispensing.
(Figyelmeztetés magas 1. nyomasérték miatt
adagolaskor.)

Adagolas kdzben egy bizonyos pillanatban az 1. analég bemenet
értéke nagyobb volt az ,Analog 1 Max Dispense Warn” paraméternél
megadott értéknél.

Figyelmeztetés

Pressure 1 Low Warning while dispensing.
(Figyelmeztetés alacsony 1. nyomasérték miatt
adagolaskor.)

Adagolas kdzben egy bizonyos pillanatban a 1. analég bemenet értéke
alacsonyabb volt az ,Analog 1 Min Dispense Warn” paraméternél
megadott értéknél.

Figyelmeztetés

Pressure 1 High Warning while purging.
(Figyelmeztetés magas 1. nyomasérték miatt
Oblitéskor.)

Oblités kdzben egy bizonyos pillanatban a 1. analég bemenet értéke
nagyobb volt az ,Analog 1 Max Purge Warn” paraméternél megadott
értéknél.

Figyelmeztetés

Pressure 1 Low Warning while purging.
(Figyelmeztetés magas 1. nyomasérték miatt
Oblitéskor.)

Oblités kdzben egy bizonyos pillanatban a 1. analég bemenet értéke
kisebb volt az ,Analog 1 Min Purge Warn” paraméternél megadott
értéknél.

Figyelmeztetés

Pressure 2 High Warning while dispensing.
(Figyelmeztetés magas 2. nyomasérték miatt
adagolaskor.)

Adagolas kdzben egy bizonyos pillanatban a 2. analég bemenet értéke
nagyobb volt az ,Analog 2 Max Dispense Warn” paraméternél
megadott értéknél.

Figyelmeztetés

Pressure 2 Low Warning while purging.
(Figyelmeztetés magas 2. nyomasérték miatt
Oblitéskor.)

Oblités kdzben egy bizonyos pillanatban a 2. analég bemenet értéke
kisebb volt az ,Analog 2 Min Purge Warn” paraméternél megadott
értéknél.

Figyelmeztetés

Pressure 2 Low Warning while dispensing.
(Figyelmeztetés alacsony 2. nyomasérték miatt
adagolaskor.)

Adagolas kdzben egy bizonyos pillanatban a 2. analég bemenet értéke
alacsonyabb volt az ,Analog 2 Min Dispense Warn” paraméternél
megadott értéknél.

Figyelmeztetés

Pressure 2 High Warning while purging.
(Figyelmeztetés magas 2. nyomasérték miatt
Oblitéskor.)

Oblités kdzben egy bizonyos pillanatban a 2. analég bemenet értéke
nagyobb volt az ,Analog 2 Max Purge Warn” paraméternél megadott
értéknél.

Figyelmeztetés

Needle Find Fault. Unable to find the needle.

(Tiikeresési hiba. A tii nem talalhato). A tlikeresési eljaras végrehajtasakor a gép nem talalta a ti hegyét. Riasztas
Dispenser Solenoid On/Off TimeOut. (Adagol A 3-as b,emenet (alapértelmezés szerint a ,,Beload C,SV ) nem . ]
magnesszelep — be/ki idkorlat tillépése.) kapcsolodott be vagy a 4-es bemenet (alapértelmezés szerint Riasztas
) ,Dispense OSV”) nem kapcsolodott ki a vart mikédésnek megfeleléen.
Move Time Out. (Id6korlat tullépése Tul sokaig tartott, amig az alaphelyzetbe torténé visszatérési folyamat | _. .
. S RPN Riasztas
elmozdulaskor.) egyik része befejez6dott.
Touch Routine Fault. Did not touch nest. (Erintési | A rendszer elmozdult teljesen lefelé a kalibralasi eljaras soran, de nem| _. .
. ) - . . . RPN s Riasztas
hiba. Nincs érintkezés a fészekkel.) észlelte az érintésérzékeld bekapcsolasat.
Touch Routine Fault. Missing sensor or sensor A rendszer megprobalta végrehajtani az érintéssel végz6do lefele
already tripped. (Erintési hiba. Hianyzé érzékelS, | mozdulasi kalibralast, de az érintésérzékel6 mar bekapcsolt allapotban | Riasztas
vagy mar bekapcsolt allapotban Iévé érintkezd.) | volt.
A PR70-es szelep hibakimenete (Fault Ouput) altal generalt Gzenet. A
PR70 Valve Fault (PR70 szelep hiba) 13-as bemenet kapcsolasara szolgal (IN 2 a bemeneti/kimeneti Riasztas
bévitékartyan).
A gép miikédése kdézben egy bizonyos pillanatban az 1. analég
Alarm - Low Inlet Pressure Sensor 1 (Riasztas — bemeTet ertekle alaf:sonyabb vo’It r’mnt az ,,Analog ! Mm.' Dlspensel . .
Alarm” paraméternél megadott érték. Az excentrikus csigaszivattyus Riasztas

1-es érzékeld, alacsony bemeneti nyomas)

szelepet kell kivalasztani ahhoz, hogy ez a bemenet a beszivé nyilasra

vonatkoz¢ riasztasként miikédjén nem pedig adagolasi riasztasként.
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Hibalizenet Hiba oka Hiba tipusa
A gép mikodése kdzben egy bizonyos pillanatban az 1. analég
Alarm - High Inlet Pressure Sensor 1 (Riasztas — bemeTet ertek’e magasabb volt [mr)t az ,Analog 1 Max. .Dlspgnse . . .
o . . Alarm” paraméternél megadott érték. Az excentrikus csigaszivattyus Riasztas
1-es érzékel6, magas bemeneti nyomas) - ; TN
szelepet kell kivalasztani ahhoz, hogy ez a bemenet a beszivo nyilasra
vonatkozé riasztasként miik6djon nem pedig adagolasi riasztasként.
Alarm - Wait for Input Timeout (Riasztas — . . . Lo
L fy i o - Varakozas egy bemeneti impulzusra parancs: a bemeneti cim allapota | _. .
idékorlat tullépése egy bemeneti impulzusra . o i . . Riasztas
e X a kiszabott id&tartam (id6korlat) alatt nem maédosult.
torténd varakozaskor)
Alarm - Material A Level Error (Riasztas — A 12-es bemenet (a vezérl6kartyan a P20) aktivalasaval Iétrehozott Riasztés
A anyag, szinthiba) Uzenet. Az Gzenet a bemenet torléséig megmarad.
Alarm - Material B Level Error (Riasztas — A 1.6-,0§ b’emerl\et (a bem?netl/klmenfe ti bGvitSkartyan az"IN’ 5?. . .
R aktivalasaval Iétrehozott Uzenet. Az Gzenet a bemenet torléséig Riasztas
B anyag, szinthiba)
megmarad.
Alarm - Vision Timeout (Riasztas — Latas, id6korlat| A kameranak nem sikerult megtalalnia a megtanitott referencia Riasztas
tullépése) alakzatot.
Alarm - Vision Cal. Incomplete (Riasztas — A kamera kalibralasahoz a rendszert vissza kell allitani alaphelyzetbe. | Riasztas
Latas kalibralasanak befejezése nem sikerilt)
Alarm - Vision Cal. Timeout (Riasztas — Id6korlat | A kameranak nem sikerilt megtalalnia a kalibracios pontot az . .
P " S w i ey X Riasztas
tullépése a latas kalibralasakor) alaphelyzetbe t6rténé visszatérés soran.
Algrm -’Lals er Bespon§ e T|’|’11e?ut"(R|alsztas B A lézerrel valéd méréskor a rendszernek nem sikeriilt kovetkezetes . .
Id6korlat tullépése a lézertél kiuldétt valaszra < . . . . . . Riasztas
. mérést végeznie. Fennéll egy nem mérhetd allapot.
varaskor)
Alarm - Laser Distance Out of Bounds (Riasztas — . . . ., " . - . .
) . ) - . S A lézer a célponthoz viszonyitva hatétavolsagon kivil van. Riasztas
Lézer tavolsag a méréstartomanyon kiviil)
Alarm - Barcode Scan Timeout (Riasztas — A rendszer nem talalt vonalkddot a szkenneléskor. Riasztas

Id6korlat tullépése vonalkdd olvasasakor)

Warning - Low Inlet Pressure Sensor 1
(Figyelmeztetés — 1-es érzékeld, alacsony
bemeneti nyomas)

A gép mikddése kdzben egy bizonyos pillanatban az 1. analdg
bemenet értéke alacsonyabb volt mint az ,,Analog 1 Min. Dispense
Warning” paraméternél megadott érték. Az excentrikus csigaszivattyus
szelepet kell kivalasztani ahhoz, hogy ez a bemenet a beszivé nyilasra
vonatkozé riasztasként miikédjon nem pedig adagolasi riasztasként.

Figyelmeztetés

Warning - High Inlet Pressure Sensor 1
(Figyelmeztetés — 1-es érzékel6, magas bemeneti
nyomas)

A gép mikddése kdzben egy bizonyos pillanatban az 1. analog
bemenet értéke magasabb volt mint az ,Analog 1 Max. Dispense
Warning” paraméternél megadott érték. Az excentrikus csigaszivattyus
szelepet kell kivalasztani ahhoz, hogy ez a bemenet a beszivo nyilasra
vonatkozé riasztasként miikédjon nem pedig adagolasi riasztasként.

Figyelmeztetés

Warning - Material A Low (Figyelmeztetés —
A anyag szintje alacsony)

A 6-0s bemenet (a bemeneti’kimeneti bévitékartyan az IN 1)

aktivalasaval létrehozott Gizenet. Az Gizenet annak torléséig megmarad.

Figyelmeztetés

Warning - Material B Low (Figyelmeztetés —
B anyag szintje alacsony)

A 15-0s bemenet (a bemeneti/kimeneti bévitékartyan az IN 4)

aktivalasaval létrehozott Uizenet. Az Gizenet annak torléséig megmarad.

Figyelmeztetés

Warning - Maintenance cycle Count Reached
(Figyelmeztetés — A karbantartasi szamlalé egy
ciklus végére érkezett)

A ,Total Cycles” felhalmozott értéke meghaladta a ,Cycles to PM”
paraméter értékeét.

Figyelmeztetés
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Appendix A — Felhasznaldi hozzéaférési szintek

Appendix A — Felhasznaloi hozzaférési szintek

A kovetkez6 tdblazatban lathatok az adott felhasznaloi hozzaférési szintek esetén végrehajthaté rendszermiiveletek.

Gépkezel6 (Operator)

Technikus (Technician)

Mérnok (Engineer)

Csatlakozas a vezérl6hoz

Csatlakozas a vezérl6hoz

Csatlakozas a vezérl6hoz

Elmozditas a karbantartasi pozicidba

Vezérl6vel vald kapcsolat bontasa

Vezérl6vel vald kapcsolat bontasa

Prébaadag adagolasa

Elmozditas a karbantartasi pozicidba

Elmozditas a karbantartasi pozicidba

Statisztikai adatok megjelenitése

Rendszer mozgatasa

Vezérl6 fajljainak
frissitése/Ujratelepitése

Programok kivalasztasa

Prébaadag adagolasa

Rendszer mozgatédsa

Programok futtatasa

Bemenetek/kimenetek allapotainak
megtekintése

Prébaadag adagolasa

Rendszer visszaadllitdsa alaphelyzetbe

Bemenet/kimenet ki-be kapcsolasa

Bemenetek/kimenetek allapotainak
megtekintése

Manuadlis 6blités elinditasa

Rendszerparaméterek modositédsa

Bemenet/kimenet ki-be kapcsolasa

Aktudlis riasztasok megtekintése

Statisztikai adatok megjelenitése

Rendszerparaméterek modositasa

Riasztasok torlése

Programok kivalasztasa

Szelep paraméterek médositasa

Programok futtatasa

Statisztikai adatok megjelenitése

Rendszer visszaallitdsa alaphelyzetbe

Statisztikai adatok nullazasa

Manualis 6blités elinditasa

Programok létrehozasa

Oblitési tzemmad (Kézi/Automatikus)
atkapcsolasa

Programok moédositasa

Programfuttatasi tzemmad (Aktiv
Uzem/Probafuttatas) atkapcsolasa

Programok kivalasztasa

Aktualis riasztasok megtekintése

Programok futtatasa

Riasztasok torlése

Lépésenkénti programok

Rendszer visszadllitdsa alaphelyzetbe

Manuadlis 6blités elinditasa

Oblitési lzemmodd (Kézi/Automatikus)
atkapcsolasa

Programfuttatasi izemmad (Aktiv
Uzem/Probafuttatas) atkapcsolasa

Globdlis eltolas Z iranyban modositasa

Rendszer mikddtetése lépésenkénti
Uzemmodban

Aktualis riasztasok megtekintése

Riasztasok torlése

MEGJEGYZES: Habar a gépkezelSk csatlakozni tudnak a gép vezérléjéhez, a vezérldvel vald kapcsolat bontasahoz

technikusi hozzaférési szintre van sziikség. Mivel a szoftver egyszerre csak egy vezérlével képes kialakitani kapcsolatot,
ha a rendszer mar csatlakozott egyhez, akkor a gépkezel6knek nincs lehetéségliik megvaltoztatni azt, hogy a szoftver
melyik vezérléh6z csatlakozik.
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B flggelék — Palettdzasi példa

B fuggelék — Palettazasi példa

MEGJEGYZES: Csak olyan programokat hasznaljon,
amelyek kifejezetten a palettazas funkcioval vald
hasznalatra lettek létrehozva. A palettazas parancsnak
egy altalanos programmal val6 hasznalatakor a rendszer
tébb felesleges ugrast fog végezni.

Egy tipikus munkadarab program egy Jump to Position
(Ugras) paranccsal kezdddik: a fészek origojabdl a
munkadarab kezd6pontjaig.

¢ GrRAcO ﬂﬂfj‘jawmm anco [
_— polanovatlil <. | | [~[O]0)]
GBOOEEKRN = EEEDd
Line BREEDE
oupensecr | I S

Jump 1o Position
Dispense On
Line

= EFEEG
Line —

Line )
Dispense Off

1. képerny6

A Palletize (Palettazas) parancs ismétli ezt az ugrast,
valamint tovabbi ugrasokat iktat be az egyes
munkadarabok kdzoétt. A lent lathatd 2. képerny6n

ez két kildnb6zé magassagba torténd ugras, ami azt
szemlélteti, hogy mindegyik munkadarab futtatasa
kozott a rendszer két ugrast hajt végre.

G eGrACO m B RG] roeermes

Palet_of Pasem_1 FPalletize

BOOBOAEN

2. képernyd
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A kezd6 pozicié megvaltoztatdsahoz és a felesleges
ugrasok térléséhez mozditsa el a tengelyeket a

munkadarab kezddpontjahoz és nyomja meg a
ikont. Ezzel nullara allitja a munkadarab kezd6pontjanak
a koordinatait, és ugy allitja be a programot mintha a
munkadarab kezddpontja a fészek origdja lenne.

A 3. képerny6n a tényleges fészek koordinatak lathaték
a program kezddépontjakor.

3. képernyo

A lenti 4. képernyén a kezdépont lathatdé miutan a
pillanatnyi koordinatak lettek beallitva nullpontként.

4. képernyd
MEGJEGYZES: A ikon megnyomasakor az atalakul

a ikonna. A ikon megnyomasaval a rendszer

visszadl az eredeti lzemmoddba.
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Miutan beallitotta a pillanatnyi koordinatakat nullpontként,
egy olyan munkadarabnal, amelynél kordbban végre
kellett hajtani egy ugrast a kezd6 pozicidba térténd
elmozdulashoz, a program megtanithat6 a betanito
eszkbz hasznalataval ugy, hogy erre az els6 ugrasra

ne legyen szlkség.

A lenti 5. képerny6n a ,Nullpont helye” funkcié
alkalmazasakor az Uj minta adagolasa elkezddédik
a munkadarab-program kezdetén.

Gonaco B[R]0 EERG oo

BOOBEE © -

Graco ﬂ

ENCECR

[rp—

5. képernyo
A lenti 6. képerny6 és a 92. oldalon talalhaté 1. képernyd
O0sszehasonlitasaval megfigyelhetd, hogy a

munkadarab-program kezdetén nem all egy ,Jump to
Position” (Ugras) parancs.

Gonaco EFRENER - -
Pasarn_1_for_paliet Dispense On

BEO0DEDDSR @ -
smproresion | I EHIE)
Pl

@h\ E !MWJE@

rm "

— Ut Sy Mo (= e

6. képernyd
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Egy olyan munkadarab-program elmentésekor, amely

a palettazas funkciéval valé hasznélatra alkalmas,
nevezze azt el megfeleléen ugy, hogy azt meg lehessen
kilénbéztetni a gép normal tzemmadjaban futtathatd
munkadarab-programoktol.

N
Save Part As

needle find test A
New Sample

Pallet_of Pattern_1

Pallet_of Pattern_1a

Pallet Sample v
n ‘Pattern_1 _for_pallet ‘
7. képernyo

Kivalaszthat6 a palettazas parancshoz hozzarendelt
munkadarab, a sziikséges sorok, oszlopok szamanak
és az egymas kozotti tdvolsagnak a megadasaval.

A 8. képernydn lathato, hogy a ,Palletize” (Palettazas)
parancs el6tt van egy ,Jump to Position” (Ugras) parancs
is, amely a paletta els6 munkadarabjéra val6
elmozdulasra szolgdl. Mivel a munkadarab origéja at lett
programozva ugy, hogy az a munkadarabon legyen,

az egyes munkadarabok kdzoétti ugrasra (mint ahogy

az az 1. képerny6n lathato) nincs szikség.

¢oeraco BEERELE Pogarmog o [P
. e s o | 3 W )
BOODBGEMRAN © " o=sEEgd

;ggimﬁ
EEEE

LIS

AL D

[y ——— T——

8. képernyo
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C fuggelék — Paraméterfajl

C fuggelék — Paraméterfajl

Ha az UniXact szoftvere nem talalja a paraméterfajlt, Paraméterekre Vonatk026
akkor automatikusan general egyet. A paraméterfajlban . JR
tarolt értékek a paraméterek kozott médosithatok, de a InformaCIOk
haladé felhasznaldk szamara hasznos lehet az, hogy
a paraméterfajl kozvetlenll is szerkeszthet6. Az értékek utan a paraméterlista Iétrehozasara és a
B . ] paraméterek haszndlatara vonatkoz6 informacidkat
MEGJEGYZES: A rendszer a paraméterfajlt a helyi tartalmazo részek kovetkeznek. Mindegyik paraméterhez
szamitdgépen tarolja, és az legegyszerlibben a tobb érték van hozzarendelve, amelyek egymastdl
paraméterek képernydjén a Biztonsagi masolat és a vesszdvel vannak elvalasztva. A paraméter neve a
Beolvasas funkcidval férheté hozza. A paraméterfajl paraméterre vonatkozé informaciotdl egy egyenléség
modositott értékeit a rendszer a mozgéasvezérléhéz vald jellel van elvélasztva. A paraméterekre vonatkozo
csatlakozaskor irja be egy paraméterfajl beolvasasakor. informaciok sorrendje a kdovetkezd.
Paraméter tipusa: A sztring értékek a paraméterlistaban
Verzioszam egy szovegdobozban lathatok. A szamértékek esetén
egy numerikus beviteli mez§ all rendelkezésre. A logikai
A verziészam a paraméterfajl tetején taldlhato. Ezt a ertekek egy jeldlonegyzet segitsegével hatarozhatok
verziészamot a rendszer dsszeveti a szoftver ltal vart meg. A kombinalt értekek esetén azok egy legordild
verziészdmmal minden egyes alkalommal, amikor egy menibdl valaszthatok.

vezérld csatlakozik a rendszerhez. Ha a verziészamok
nem egyeznek, akkor a paraméterfajl ujrageneralodik
az eredeti fajl értékeinek bemasolasaval. Ha médositja
a paraméterfajlt, Ggyeljen arra, hogy a verziészam
megfeleld legyen.

A paraméterhez hozzarendelt vezérl6: Ha ennek
értéke ,Delta Tau”, akkor ennek a paraméternek a
modositasakor a rendszer a hozzatartozé cim
segitségével elkildi a paramétert a mozgasvezérlébe.
Ezeket az értékeket a szoftver a rendszerhez térténd
csatlakozaskor is elklldi a vezérlébe.

Bejegyzesek Az a cim, ahova az értéket kiildeni kell: Ha a vezérls
nem Delta Tau, akkor ez az érték nincs hasznalatban.
A paraméterfajl elsé részében talalhatok a kalibralasi

eljaras soran hasznalt elmentett értékek. Ezek a A paraméter alapértelmezett értéke: A rendszer ezt az
paraméterek a paraméterek kozo6tt nem maédosithatok erteket hasznalja, ha a nincs megadott értek vagy pedig
és a rendszer miikodését nem befolyasoljak. Ezekhez az érvénytelen.

a paraméterekhez tovabba az elmentett értékeken

kival mas tovabbi adatok nincsennek hozzarendelve. A paraméterek mértékegységei: A paraméternél

megjelend mértékegységek. Ha a mértékegység mm,
mm/s vagy mm/s?, akkor ha a rendszer a Metric

Ertékek (metrikus) Gzemméd helyett a Standard (angolszasz)
Uzemmodban van, atalakitja a paramétert hiivelykekké
A bejegyzéseket tartalmazé rész utan kévetkeznek az és forditva.

Osszes tobbi paraméter értékei. A paraméterek értékei
ebben a részben kdzvetlenll modosithatdk, és az
eredmény ugyanaz, mint amikor azokat a felhasznalé
paraméterek képerny&jén mddositja. A paraméter neve

A kévetkezd informacio fligg a paraméter tipusatol.

Sztringek és logikai értékek esetén:

annak értékétdl egy egyenldseg jellel van elvalasztva. A felhasznaléi szint: A felhasznaldi szint mutatja azt
Az ertékek a kulonb6z6 részegységek szerint vannak a legalacsonyabb fokozatu felhasznaldi hozzaférési
elrendezve, attdl figgben, hogy az adott paraméter szintet, amely szilkséges ahhoz, hogy az adott
melyik részben talalhato. paraméter megtekinthets vagy szerkeszthetd legyen.

A gépkezelbk esetében a hozzaférési szint 100, a
technikusoknal ez 500, mig a mérnékdk esetében
a hozzaférési szint értéke 2000.
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Szamok esetén:

A paraméter legkisebb értéke: Ha ettdl kisebb érték
van bedllitva, akkor a rendszer a legkisebb értékre
allitja azt.

A paraméter legnagyobb értéke: Ha ett6l nagyobb
érték van beallitva, akkor a rendszer a legnagyobb
értékre allitja azt.

A tizedesjegyek szama a paraméternek a paraméterek
bedllitasara szolgalé képernyén torténé
megjelenitésekor.

A felhasznal6i szint: A felhasznéléi szint mutatja azt
a legalacsonyabb fokozatu felhasznaloi hozzaférési
szintet, amely szikséges ahhoz, hogy az adott
paraméter megtekinthetd vagy szerkeszthetd legyen.
A gépkezelSk esetében a hozzaférési szint 100, a
technikusoknal ez 500, mig a mérndkok esetében

a hozzaférési szint értéke 2000.

Legérdiilé menti esetén:

A felhasznaldi szint: A felhasznal6i szint mutatja azt
a legalacsonyabb fokozatu felhasznaléi hozzaférési
szintet, amely szlkséges ahhoz, hogy az adott
paraméter megtekinthetd vagy szerkeszthetd legyen.
A gépkezel6k esetében a hozzaférési szint 100, a
technikusoknal ez 500, mig a mérndkok esetében

a hozzaférési szint értéke 2000.

A legérdiulé menlben valaszthaté sorrendben megjelend
opciok.

Parameéterek leirasa

A f4jl utolso részében mindegyik paraméter leirasa
taldlhaté. Ezek a leirasok jelennek meg a képernyé
aljan egy paraméternek a paraméterek beéllitasara
szolgalé képernydn torténd kivalasztasakor.

A paramétereknek nem sziikséges feltétlen(l
rendelkeznilk hozzajuk tartozo leirassal, és

attol egy egyenldségijellel vannak elvalasztva.
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D fiiggelék — Erintésérzékels felszerelése

D fiiggelék — Erintésérzékel6 felszerelése

A kovetkezd leiras tartalmazza azt az eljarast, amelyet
az érintés (billenés-délés) érzékel6 felszerelésekor kell
elvégezni. Az érintésérzékel6 a befogd kalibralasara
szolgal. Az érintésérzékel6 felszerelése el6tt kalibralni
kell a hasznalni kivant tlire vonatkozélag a tlikeresési
funkciot. Ahhoz, hogy az érintésérzékeld kalibralhatd
legyen, az eltolasok értékeit nullara kell allitani.

1. Nyomja meg a gombot a Karbantartasi
képernyd megjelenitéséhez.

2. Nyomja meg a gombot a Paraméterek
megjelenitéséhez.

3. Keresse meg a paraméterlistdban a Needle Find
(Tlkeresés) részt és kapcsolja ki ezt a paramétert.

. A. . " . 7 7
4. Nyomja meg a ikont az Uzemi képernyd
megjelenitéséhez.

5. Nyomja meg a ikont ahhoz, hogy a rendszer
alaphelyzetbe kerdljon.

6. Nyomja meg a ikont ahhoz, hogy a gép
a karbantartasi pozicioba keruljon.

7. Szerelje fel az érintésérzékeld szerkezetet —
PD44-es elzarészeleppel.

a. Szedje le az elzarészelep fedelét.

b. Szereljen fel egy kever6t és elzardszelepet.
Gy6z6djon meg arrdl, hogy nincs ti felszerelve.

c. Az elzardszelep fedele helyett helyezze ra
az érzékel6t tartalmazo szerkezetet.

d. Csatlakoztassa az érzékel6t a csatlakozo
aljzatba.

e. Rogzitse ideiglenesen a vezetéket ugy, hogy
az asztal a teljes mozgéastartomanyaban
mozgathato legyen a vezeték belegabalyodasa
vagy sérulése nélkul.

8. Jegyezze fel a tlikeresési érzékeld koordinatait és az

adagolétire vonatkozo eltolast. Ezeket kés6bb kell
majd megadni.
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Needlefind Tip X Offset
(Tlkeresés, tlihegy eltolasa, X)

Needlefind Tip Y Offset
(TUkeresés, tlihegy eltolasa, Y)

Needlefind Tip Z Offset (Tlkeresés,
tlihegy eltolasa, 2)

Needlefind Sensor X Location
(Tlkeresési érzékeld X koordinataja)

Needlefind Sensor Y Location
(TUkeresési érzékel6 Y koordinataja)

Needlefind Sensor Z Location
(Tlkeresési érzékeld Z koordinataja)

9. Allitsa nullara az eltolas értékét és tanitsa meg a
géppel az érzékeld koordinatait.

MEGJEGYZES: Egy masik modszer alkalmazasaval,
ha a tl esetében mindegyik eltolas nulla, akkor az
érzékel6 koordinatai megadhatdk a standard tlikeresési

poziciéhoz viszonyitott eltolasokként.

Needlefind Tip X Offset 0
(Tlkeresés, tlihegy eltolasa, X)

Needlefind Tip Y Offset 0
(TUkeresés, tlihegy eltolasa, Y)

Needlefind Tip Z Offset 0
(Tlkeresés, tlihegy eltolasa, Z)

Needlefind Sensor X Location
(Tlkeresési érzékeld X koordinataja)

Needlefind Sensor Y Location
(Tlkeresési érzékel6 Y koordinatdja)

Needlefind Sensor Z Location

(Tlkeresési érzékeld Z koordinataja)

10. Az Uj koordinatak megtanitasat kdvetéen térjen
vissza a paraméterlistaban a Needlefind (T(ikeresés)
funkciéhoz.

a. Ellendrizze az uj tlikeresési koordinatakat
a mozgatasi funkcid segitségével.

b. A funkcié bekapcsolasahoz kattintson ra az
Enable Needle Find paraméterre.

11. Nyomja meg a ikont az Uzemi képernyé
megjelenitéséhez.

12. Nyomja meg a ikont ahhoz, hogy a rendszer
alaphelyzetbe keruljon.

MEGJEGYZES: Legyen készen a folyamat
megszakitasara, ha a gép nem mozdul el a megfeleld
pozicidba.

Ha a gép bekapcsolt tlikeresés funkcidval és a felszerelt
érzékelbvel egyltt sikeresen visszaall alaphelyzetbe,
akkor készen all a billenés és délés beallitasara A gép
kalibralasa részben, a 64. oldalon leirtaknak megfelel6en.
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E flggelék — Integralas az adagoléval

E fluggelék — Integralas az adagoloéval

Az UniXact és a pneumatikus PR70-es
szelepek

A pneumatikus PR70-es szelepeket az UniXact
rendszerekkel egyditt leginkabb kimért adagok
adagolasara hasznéljak tokozasi vagy pontozasi
folyamatoknal. Mivel a PR70-es egy pneumatikus
mukodtetésli szelep, az adagolas sebessége nem

az adagoldasztal beallitasaival, hanem a PR70-es
szamara biztositott sdritett leveg6vel van szabalyozva.

Az adagolasi sebesség pontosan nem szabalyozhato,
és mivel a PR70-es egy nyomdszivattyu, az adagolas
kezdete id6ben kissé el van tolva az indité parancs
kiadasahoz viszonyitva.

Ahhoz, hogy az adagolasi sebesség valamilyen
mértékben szabalyozhato legyen HydraCheck henger
hasznalata javasolt. A HydraCheck egy allandé
(szabalyozhatd) ellendllas kifejtésével fékezi a
pneumatikus henger miikodését az adagolasi Gtem
kdézben. Ez lehet6vé teszi annak az idének a
meghosszabbitasat, amennyi egy adag adagolasanak
befejezéséhez kell, fenntartva ugyanakkor azonban
azt a nyomast, amely a pneumatikus henger szamara
szikséges a surlédas lekizdéséhez. Ez az eszkdz
nélkul a szivattyu surlédasanak lekiizdéséhez szilkséges
légnyomas miatt az d&ramlasi sebesség az adott
alkalmazashoz tul nagy lehet.

MEGJEGYZES: A PR70-es szelepeknél a HydraCheck
opcié megrendelésére vonatkozélag lasd a 312759.
cikkszammal a tovabbfejlesztett kijelz6modullal
rendelkezé PR70 és PR70v adagol6szelepek
Uzemeltetési és karbantartasi kézikonyvét.

Azoknal az alkalmazasoknal, amelyeknél az anyagok
kovetkezetes mennyiségekben torténé adagolasara
van szlkség, szervo meghajtasu adagolo javasolt.
Ez lehet6vé teszi ugy a mozgasi sebesség mint az
adagolasi sebesség preciz szabalyozasat is.

PR70-es szelep beallitasa

/N A

Mihelyt a PR70-es szelep feszlltség ala keril, az azonnal
teljesen miikodSkepes, fuggetlendil attdl, hogy az UniXact
gép mikddik-e vagy sem. A PR70-es szelepbdl anyag
akkor is adagolhato, ha az UniXact gép ki van kapcsolva.
A folyadéknak bér ala kertilése veszély csokkentése
érdekében gy6z8djén meg arrdl, hogy a PR70
feszUltségellatasa ki van kapcsolva miel6tt barmilyen
mUiveletet végezne az UniXact gép normal esetben
biztonsagi aramkorrel védett munkaterén bellil.

3A6921B

A PR70-es és az UniXact gép csupén korlatozott
mértékben kommunikal egymassal. Az UniXact rendszer
egy bemeneti jelet figyel, amely arrdl tdjékoztat, hogy a
PR70-es szelep Uzemkész allapotban van-e vagy sem,
majd egy indité impulzust kild a PR70 tovabbfejlesztett
kijelz6moduljan (ADM) beéllitott méretli adagok
adagolasara.

A gép csupan akkor jelez hibat ha a PR70-es nincs
Uzemkész allapotban egy adagolas kérelmezésekor.
A PR70-es allapotat a rendszer nem ellenérzi az
alaphelyzetbe valo visszatérés befejezédésekor.

1. Allitsa be a PR70-et szelepet a tovabbfejlesztett
kijelz6modullal rendelkez6 PR70 és PR70v
adagoldszelepek Uzemeltetési és karbantartasi
(312759-es szamu) kézikdnyvében talalhaté
utasitdsoknak megfelel6en.

2. Csatlakoztassa a PR70 és az UniXact gép kozott
vonulé két kommunikacids kabelt.

a. A PR70 szelepen (a tapvezeték kdzelében)
taldlhat6 1-es szamu csatlakoz6tdl a gép
hatuljan (a hatso szerel6fedélen) 1évé
Bulkhead #1 jeldlés( csatlakozdig.

b. A PR70 szelepen (a tapvezeték kdzelében)
talalhato 2-es szamu csatlakozétol a gép
hatuljan (a hatsé szerel6fedélen) 1évé
Bulkhead #2 jel6lés(i csatlakozoig.

MEGJEGYZES: A kapcsolasi rajzokat illetéen lasd az
UniXact automatikus adagolé platform karbantartasat
és alkatrészeinek leirasat tartalmazo, 3A4061-es szamu
kézikdnyvet.

3. Adja meg az adagok méreteit 1-t6l 15-ig a PR70
ADM kijelz6moduljan keresztil. Az UniXact
rendszerrel kizardlag ezek a méretli adagok
adagolhatdk.

4. Alltisa a PR70-est adagolas Uzemmoddba, ha az
UniXact gépet hasznélja a kimért adagok vezérlé
szerveként,

MEGJEGYZES: Az adagolast beindito jel kiildését
kovetben az adagolas csak egy bizonyos késést
kévetben indul el. Ez az az id6, amennyire a szivattyunak
sziiksége van ahhoz, hogy a visszahuzott helyzetbdl
elmozduljon az adagol6csé bejarataig.

MEGJEGYZES: Ha egy olyan vonal adagolasaval
probalkozik, amelynél az anyagmennyiség meghaladja
az 1 |okettel adagolhaté mennyiséget, akkor hézagok
lesznek a vonalban. Habar az adagolé mozgasa
folytatédik az Ujrafeltdltés kdzben nem toérténik adagolas.
Nincs olyan visszacsatolas, amellyel le lehetne allitani

a mozgast Ujrafeltdliés kdzben.

Mivel akkor, amikor a dugattyu behatol az adagolocsébe,
a kezdeti surlddas leklizdése miatt nagyobb er6 kifejtésére
van szukség, ezért a pneumatikus mikodtetési PR70-es
szelepekkel kdvetkezetes vonalszélesség nem valdsithatéd
meg. A vonalak jellemz8en egy kigyofejszer(i nagyobb
cseppel kezdédnek, majd azt kdvetéen vékonyodnak el.
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E flggelék — Integralas az adagoléval

Az UniXact és a Servo PD44-es,
1053-as vagy 1093-as adagoloszelepek

Ezeknek a szervo meghaijtasu szelepeknek a vezérlése
teljes mértékben az UniXact rendszerrel torténik és

a szelepek miikodtetéséhez kiils6 vezérl6 elemekre
nincs sziikség. Ez a szelep cseppek és kisebb vonalak
kévetkezetes adagolasara megfeleld.

A legfontosabb korlatozasi tényez8, amelyet figyelembe
kell venni az, hogy egy I6ket alatt legfeljebb mekkora
mennyiség adagolhaté. Ezt a szelepet kisebb adagok
adagolasara tervezték. Ez az a korlatozo6 tényezé,
amely meghatarozza, hogy milyen hosszu folyamatos
vonal adagolhaté miel6tt a szelep ujrafeltdltésére lenne
szlkség.

A PD44-es szeleppel munkadarabonként nem
adagolhato egy teljes kimért adagnal nagyobb
mennyiség. Ujafeltdltés semmilyen médon nem
kezdeményezhetd a programozé szoftverrel.

Az UniXact és az MD2, EnDure® vagy
710-es adagolészelepek

Ezek helyzetjelzd kapcsoldk nélkili be-ki tipusu
szelepek. Egy adagolast beindité parancs kiadasa
esetén, a mozgasvezérl§ asztal bekapcsol egy egyetlen
kimenetet ahhoz, hogy az adagolas elkezdédjon. A
parancstol fuggéen a kimenet vagy bekapcsolva marad
egy meghatarozott ideig, vagy pedig az adagolast leallitd
parancs kiadasaig.

Ehhez az uj tipusu szelephez bemenetek nincsennek
hozzarendelve.

Az UniXact rendszere nem képes szabalyozni az
aramlasi sebességet vagy az adagmennyiséget ezeknél
a tipusu szelepeknél. Ezeket a paramétereket az
adagolé szivattyu rendszere szabélyozza, amely
biztositja a szelep szamara az anyagellatast.
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F figgelék — Paramétertablazatok

F fliggelék — Paramétertablazatok

Rendszerparaméterek

Hasznalja fel ezeket a paramétertablazatokat arra, hogy
feliegyezze a paraméterek beallitott értékeit.

GENERAL (ALTALANOS) (v = valaszthaté opciék

a leg6rdiilé meniiben)

MACHINE OFFSETS (GEPI ELTOLASOK)

Setup (Beallitas) gomb

Kattintson az
alkalmazas
futtatdsahoz

Left Nest Zero X (X nullpont, bal fészek)

Left Nest Zero Y (Y nullpont, bal fészek)

Left Nest Zero Z (Z nullpont, bal fészek)

IP Address (IP-cim)

192.168.000.200

Right Nest Zero X (X nullpont, jobb fészek)

Save Directory (Mentési mappa)

Right Nest Zero Y (Y nullpont, jobb fészek)

Unit System (Mértékegyséq) v

Right Nest Zero Z (Z nullpont, jobb fészek)

A Button Command

(A gombhoz hozzarendelt parancs) v

B Button Command

(B gombhoz hozzarendelt parancs) v

MACHINE OFFSETS (GEPI ELTOLASOK) (folyt.)

Left Nest Pitch (Billenés, bal fészek)

X Button Command

(X gombhoz hozzarendelt parancs) v

Left Nest Roll (Délés, bal fészek)

Left Nest Skew (Ferdeség, bal fészek)

Y Button Command

(Y gombhoz hozzarendelt parancs) v

Right Nest Pitch (Billenés, jobb fészek)

Right Nest Roll (Délés, jobb fészek)

Right Nest Skew (Ferdeség, jobb fészek)

Number of Nests (Fészkek szama) | 1 vagy 2

PART PRESENCE (MUNKADARAB JELENLETE)

(Beszerelt szintérzékeld)

Part in Fixture Sensors (Befogott Enable/Disable
o (Bekapcsolva/

munkadarabot érzékeld szenzorok) | .
Kikapcsolva) v
Enable/Disable
Level Sensor Installed (Bekapcsolva/

Use Part Sensor
(Munkadarab érzékeld
szenzor hasznalata)

Enable/Disable
(Bekapcsolva/
Kikapcsolva) v

Kikapcsolva) v

PREVENTATIVE (PREVENTIV)

Left Part Present X
(Munkadarab jelenléte, bal, X)

Cycles to PM (Ciklusok szama
a megel6z6 karbantartasig)

Left Part Present Y
(Munkadarab jelenléte, bal, Y)

RUNNING (UZEMI)

Left Part Present Z
(Munkadarab jelenléte, bal, Z)

Right Part Present X
(Munkadarab jelenléte, jobb, X)

Smoothness (Egyenletesség)

X Rapid Rate (Gyors mozgas X iranyban)

Right Part Present Y
(Munkadarab jelenléte, jobb, Y)

Y Rapid Rate (Gyors mozgas Y iranyban)

Z Rapid Rate (Gyors mozgas Z iranyban)

Right Part Present Z

(Munkadarab jelenléte, jobb, Z)

HOMING (VISSZATERES ALAPHELYZETBE)

PURGING (OBLITES)

X Homing Rate
(Visszatérési sebesség X iranyban)

X Purge Location (Oblitési pozicio, X)

Y Purge Location (Oblitési pozicid, Y)

Y Homing Rate
(Visszatérési sebesség Y iranyban)

Z Purge Location (Oblitési pozicid, Z)

Z Homing Rate
(Visszatérési sebesség Z iranyban)

Purge Warn Time
(Oblités el6tti figyelmeztetés ideje)

JOGGING (MOZGATAS)

Needle Blowoff Time (TU lefuvatasi ideje)

Purge Frequency (Oblitési gyakorisag)

X Jogging Rate
(Mozgatasi sebesség X iranyban)

Purge Shot Count
(Adagolasok szama 6blitéskor)

Y Jogging Rate
(Mozgatasi sebesség Y irdnyban)

Purge Dwell Time
(Oblités utani varakozas)

Z Jogging Rate
(Mozgatési sebesség Z irdnyban)

Process Purge Frequency
(Folyamat kdzbeni 6blitési gyakorisag)

3A6921B

Process Purge Shot Count (Adagolasok
szama folyamat kdzbeni 6blitéskor)

Process Purge Dwell Time (Folyamat
kdézbeni éblités utani varakozas)
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F fliggelék — Paramétertablazatok

NEEDLE FIND (TUKERESES)

ANALOG INPUTS (ANALOG BEMENETEK)

Enable Needle Find
(Tlkeresés bekapcsolasa)

Enable/Disable
(Bekapcsolva/
Kikapcsolva) v

Needlefind Tip X Offset
(Tlkeresés, tlihegy eltolasa, X)

Needlefind Tip Y Offset
(Tlkeresés, tlihegy eltolasa, Y)

Analog 1 Enable (1. analég bemenet Enable/Disable

! (Bekapcsolva/
bekapcsolasa) -

Kikapcsolva) v

. Enable/Disable

Analog 2 Enable (2. analég bemenet (Bekapcsolva/

bekapcsolasa)

Kikapcsolva) v

Needlefind Tip Z Offset
(Tlkeresés, tlihegy eltolasa, Z)

Analog 1 at 5 volts (1. analég bemenet, 5
Voltnal)*

Needlefind Sensor X Location
(Tlkeresési érzékel6 X koordinataja)

Analog 2 at 5 volts (2. analég bemenet, 5
Voltnal)*

Analog 1 Offset (1. analég bemenet, eltérés)*

Needlefind Sensor Y Location
(Tlkeresési érzékel6 Y koordinataja)

Analog 2 Offset (2. analég bemenet, eltérés)*

Needlefind Sensor Z Location
(Tlkeresési érzékel6 Z koordinataja)

Analog 1 Max Purge Alarm (1. analég bemenet,

Oblitési riasztasi max.)

Circle Calibration Needle Location X
(Tlpozicid kalibraldsa koér segitségével, X)

Analog 2 Max Purge Alarm (2. analég bemenet,

Oblitési riasztasi max.)

Circle Calibration Needle Location Y
(Tlipozicié kalibralasa kér segitségével, Y)

Analog 1 Min Purge Alarm (1. analég bemenet,
Oblitési riasztasi min.)

Analog 2 Min Purge Alarm (2. analég bemenet,
Oblitési riasztasi min.)

Circle Calibration Needle Location Z
(Tlpozicid kalibralasa kor segitségével, Z)

Analog 1 Max Purge Warn (1. analég bemenet,
Oblitési figyelmeztetési max.)

Tlkeresési koordinatak a kalibralasi érzékel6 szamara:

X:
Y:
Z:

MAINTENANCE (KARBANTARTAS)

Analog 2 Max Purge Warn (2. analég bemenet,
Oblitési figyelmeztetési max.)

Analog 1 Min Purge Warn (1. analég bemenet,
Oblitési figyelmeztetési min.)

Analog 2 Min Purge Warn (2. anal6g bemenet,
Oblitési figyelmeztetési min.)

Analog 1 Max Dispense Alarm (1. analég
bemenet, adagolasi riasztasi max.)*

Maintenance X (Karbantartas X)

Analog 2 Max Dispense Alarm (2. analog
bemenet, adagolasi riasztasi max.)

Maintenance Y (Karbantartas Y)

Maintenance Z (Karbantartas Z)

Analog 1 Min Dispense Alarm (1. analég
bemenet, adagolasi riasztasi min.)*

PART LOAD (MUNKADARAB FELHELYEZESE)

Analog 2 Min Dispense Alarm (2. analdg
bemenet, adagolasi riasztasi min.)

Part Load Enable (Munkadarab
felhelyezésének engedélyezése)

Enable/Disable
(Bekapcsolva/
Kikapcsolva) v

Analog 1 Max Dispense Warn (1. analdg
bemenet, adagolasi figyelmeztetési max.)*

Analog 2 Max Dispense Warn (2. analdg
bemenet, adagolasi figyelmeztetési max.)

Part Load X (Munkadarab felhelyezése, X)

Analog 1 Min Dispense Warn (1. analég
bemenet, adagolasi figyelmeztetési min.)*

Part Load Y (Munkadarab felhelyezése, Y)

Part Load Z (Munkadarab felhelyezése, Z)

Analog 2 Min Dispense Warn (2. analog
bemenet, adagolasi figyelmeztetési min.)

Part Load Jump Height (Munkadarab
felhelyezése, ugrasi magassag)

*

SYSTEM LIMITS
(VEGALLASOK A RENDSZERBEN)

X Axis Acceleration (Gyorsulas X iranyban)*

A 6.15-6s verziondl a rendszer ezeket a paramétereket

az excentrikus csigaszivattyu bemeneti nyomasanak

figyelésére hasznalja.

VISION (LATAS)

Y Axis Acceleration (Gyorsulas Y irdnyban)*

Z Axis Acceleration (Gyorsulas Z irdnyban)’|

Maximum X (Legnagyobb X)

Vision Enable (Latas bekapcsolasa)

Enable/Disable
(Bekapcsolva/
Kikapcsolva) v

Minimum X (Legkisebb X)

Vision Camera IP (Lat6 kamera IP-cim)*

Maximum Y (Legnagyobb Y)

Vision Calibration Location X
(Lataskalibralasi pozicio, X)

Minimum Y (Legkisebb Y)

Maximum Z (Legnagyobb Z)

Vision Calibration Location Y
(Lataskalibralasi pozicio, Y)

Minimum Z (Legkisebb Z)

*

4905 mm/s?

100

Az adagoldtengely gyorsulasédnak értéke dllando:

Vision Calibration Location Z
(Lataskalibralasi pozicio, 2)

Circle Camera X (Koér, kamera, X)

Circle Camera Y (Kér, kamera, Y)

Pixel to MM Factor (Pixel-MM tényezd)

*

Az alapértelmezett cim a 192 168 000 205.
A latds paraméterek a v1.0.8.0-as verzioban frissliltek.
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LASER (LEZER)

Laser Enable (Lézer bekapcsolasa)

Enable/Disable
(Bekapcsolva/
Kikapcsolva) v

F figgelék — Paramétertablazatok

1093

Purge Amount (Oblitési mennyiség)

Purge Rate (Oblitési sebesség)

Laser Calibration Location X
(Lézerkalibralasi pozicio, X)

P"urge Final Rate
(Oblitési sebesség befejezéskor)

Laser Calibration Location Y
(Lézerkalibralasi pozicio, Y)

Purge Change Rate Pos
(Oblitési sebesség modositasi pozicidja)

Laser Calibration Location Z
(Lézerkalibralasi pozicid, Z)

Process Purge Amount
(Folyamat kdzbeni 6blitési mennyiség)

Laser Calibration Height
(Kalibralt lézermagassag)

Process Purge Rate
(Folyamat kdzbeni 6blitési sebesség)

BARCODE (VONALKOD)

Process Purge Final Rate (Folyamat
kézbeni 6blitési sebesség befejezéskor)

Barcode Enable (Vonalkéd bekapcsolasa)

Enable/Disable
(Bekapcsolva/
Kikapcsolva) v

Process Change Rate Pos (Sebességmddositas
pozicioja folyamat kdzbeni Oblitéskor)

Barcode Camera IP (Vonalkdd kamera IP-cime)

With Snuff Back (Visszaszivassal)

Enable/Disable
(Bekapcsolva/
Kikapcsolva) v

Barcode Position X (Vonalkéd olvasasi X
koordinata)

Snuff Back Volume (Visszaszivott mennyiség)

Snuff Back Rate (Visszaszivasi sebesség)

Barcode Position Y (Vonalkdd olvasasi Y
koordinata)

Shot Amount (Adag mennyisége)

Shot Rate (Adag adagolasi sebessége)

Barcode Position Z (Vonalkéd olvasasi Z
koordinata)

Dispenser Reload Rate
(Adagol¢ ujratdltési sebessége)

Barcode Jump Rate (Vonalkdd olvasé ugrasi
sebessége)

Dispense Homing Rate
(Visszatérési sebesség adagolaskor)

Barcode Jump Height (Vonalkdd olvasas
magassaga)

Dispense Jogging Rate
(Mozgatasi sebesség adagolaskor)

Barcode Input (Vonalkdéd bemenet)

Stroke Length (Lokethossz)

Szelepek paraméterei
1053

Pitch (Emelkedés)

atmérd

Max Rate (Max sebesség)

Volume/Rev (Anyagmennyiség/fordulat)

Purge Amount (Oblitési mennyiség)

Purge Rate (Oblitési sebesség)

Purge Final Rate
(Oblitési sebesség befejezéskor)

Purge Change Rate Pos
(Oblitési sebesség modositasi pozicidja)

Process Purge Amount
(Folyamat kdzbeni 6blitési mennyiség)

710

Purge Time (Oblités id6tartama)

Process Purge Time
(Folyamat kdzbeni 6blités idétartama)

Test Shot Time

Process Purge Rate
(Folyamat kdzbeni 6blitési sebesség)

Process Purge Final Rate (Folyamat
kézbeni 6blitési sebesség befejezéskor)

Process Change Rate Pos
(Sebességmodositas pozicidja folyamat
kdzbeni 6blitéskor)

With Snuff Back (Visszaszivassal)

Enable/Disable
(Bekapcsolva/
Kikapcsolva) v

Snuff Back Volume (Visszaszivott mennyiség)

Snuff Back Rate (Visszaszivasi sebesség)

Shot Amount (Adag mennyisége)

Shot Rate (Adag adagolasi sebessége)

Dispenser Reload Rate
(Adagol6 ujratdltési sebessége)

Dispense Homing Rate
(Visszatérési sebesség adagolaskor)

Dispense Jogging Rate
(Mozgatasi sebesség adagolaskor)

Stroke Length (Lokethossz)

Pitch (Emelkedés)

Diameter (Atmér6)

Max Rate (Max sebesség)

Volume/Rev (Anyagmennyiség/fordulat)

3A6921B

(Prébaadag adagolasanak id6tartama)

Endure

Purge Time (Oblités id6tartama)

Process Purge Time
(Folyamat kdzbeni 6blités id6étartama)

Test Shot Time
(Prébaadag adagolasanak idétartama)

MD2

Purge Time (Oblités id6tartama)

Process Purge Time
(Folyamat kozbeni 6blités idétartama)

Test Shot Time
(Prébaadag adagolasanak id6tartama)

PD44

Purge Amount (Oblitési mennyiség)

Purge Rate (Oblitési sebesség)

P"urge Final Rate
(Oblitési sebesség befejezéskor)

P"urge Change Rate Pos
(Oblitési sebesség modositasi pozicidja)

Process Purge Amount
(Folyamat kdzbeni 6blitési mennyiség)
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PD44 (foly.)

Process Purge Rate
(Folyamat kdzbeni 6blitési sebesség)

Process Purge Final Rate (Folyamat

kézbeni Oblitési sebesség befejezéskor)

Process Change Rate Pos (Sebességmddositas

pozicidja folyamat

kdzbeni Oblitéskor)

Shot Amount (Adag mennyisége)

Shot Rate (Adag adagolasi sebessége)

Alternativ 6blitési paraméterek

(5.10-es szoftver verzid)

A kovetkez6 eszkdz
Oblitési paraméterei:

Dispenser Reload

Rate

(Adagol6 ujratdltési sebessége)

X Purge Location (Oblitési pozicid, X)

Y Purge Location (Oblitési pozicio, Y)

Dispense Homing Rate
(Visszatérési sebesség adagolaskor)

Z Purge Location (Oblitési pozicio, Z)

Dispense Jogging

Rate

(Mozgatasi sebesség adagolaskor)

Purge Warn Time
(Oblités elétti figyelmeztetés ideje)

Stroke Length (Lokethossz)

Needle Blowoff Time (TU lefavatasi ideje)

Pitch (Emelkedés)

Diameter (Atmér6) (Lo)

Purge Frequency (Oblitési gyakorisag)

Diameter (Atmérd) (Hi)

Purge Shot Count (Adagolasok szama 6blitéskor)

Max Rate (Max sebesség)

Purge Dwell Time (Oblités utani varakozas)

Volume/Rev (Anyagmennyiség/fordulat)

Purge Amount (Oblitési mennyiség)

PR70

Purge Rate (Oblitési sebesség)

Purge Shot (Oblitési adagolas szama)

Purge Change Rate Pos
(Oblitési sebesség modositasi pozicidja)

Test Shot (Prébaadag)

Purge Final Rate (Oblitési sebesség befejezéskor)

Shot 1 Amount (1.

adag mennyisége)

Process Purge Frequency
(Folyamat kdzbeni 6blitési gyakorisag)

Process Purge Shot Count
(Adagolasok szama folyamat kézbeni 6blitéskor)

Process Purge Dwell Time
(Folyamat kdzbeni 6blités utani varakozas)

Shot 2 Amount (2. adag mennyisége)
Shot 3 Amount (3. adag mennyisége)
Shot 4 Amount (4. adag mennyisége)
Shot 5 Amount (5. adag mennyisége)
Shot 6 Amount (6. adag mennyisége)
Shot 7 Amount (7. adag mennyisége)
Shot 8 Amount (8. adag mennyisége)

Shot 9 Amount (9.

adag mennyisége)

Process Purge Amount
(Folyamat kdézbeni 6blitési mennyiség)

Shot 10 Amount (10. adag mennyisége)

Shot 11 Amount (11. adag mennyisége)

Process Purge Rate
(Folyamat kdzbeni 6blitési sebesség)

Shot 12 Amount (12. adag mennyisége)

Shot 13 Amount (13. adag mennyisége)

Process Change Rate Pos (Sebességmodositas
pozicidja folyamat kézbeni 6blitéskor)

Shot 14 Amount (14. adag mennyisége)

Process Purge Final Rate

Shot 15 Amount (15. adag mennyisége)

(Folyamat kdzbeni 6blitési sebesség befejezéskor)

Excentrikus csigaszivattyus szelep

Gear Box Ratio

(Fordulatszamcsokkentési tényezd)

Max Rate (Max sebesség)

Volume/Rev (Anyagmennyiség/fordulat)

With Snuff Back (Visszaszivassal)

Enable/Disable
(Bekapcsolva
/Kikapcsolva) v

Snuff Back Volume (Visszaszivott mennyiség)

Snuff Back Rate (Visszaszivasi sebesség)

Shot Size Amount

(Adag mennyisége)

Shot Rate (Adag adagolasi sebessége)

Jog Rate (Mozgatasi sebesség)

PCF

Purge Time (Oblités id6tartama)

Process Purge Time
(Folyamat kdzbeni oblités idétartama)

Test Shot Time

(Prébaadag adagolasanak id6tartama)
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MEGJEGYZES: A behuzott és délt betlikkel lathatd
paraméterek a szelep paraméterek fllon talalhatok.
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G fuggelék — Rendszerfajlok mentése

G fuggelék — Rendszerfajlok mentése

Az UniXact szoftvere képes egy masolatot késziteni a
rendszerfajlok mindegyikérél, beleértve a napléfajlokat,
az adatbazis fajlokat és azokat a programfajlokat,
amelyek a paraméterek bedllitdsara szolgalé képernyén
megadott mappaban vannak elmentve. A rendszerfajlok
mentésére szolgaloé segédprogram ezeket automatikusan
egy .zip fajlba tdomériti, és elmenti a C:\Graco\Support
mappaban.

1. Valassza ki a jobb als6 sarokban lathato
szoftververziot barmelyik képernydn.

Cycle Time 0 sec

Version 1.0.7.6

2. Nyomja meg a ,Save” (Mentés) gombot a
mentéshez az alapértelmezett mentési utvonalon.

€ Graco Tech Assistance - O X

OS Version Software Version
Microsaft Windows NT 6.2.9200.0 \1 0.76

HELP.GRACO.COM E
USA 800-746-1334 .
INTL 330-966-3000

EUROPE 32-89-770-865 .
ASIA 86-512-626057-11 —
SCA  001-884-241-9497 E

Enter support file location.

C:\Graco\Support

File Location Save

3A6921B

A Save gomb megnyomasat kévetden létrehozott .zip fajl
a kovetkezOket tartalmazza:

* A C:\Graco mappéban talalhaté konfiguraciés
fajlok (*.cfg9) mindegyike.

e A C:\Graco mappaban taldlhat6 adatbazis fajl
(db.s3db).

e A naplézott adatokat tartalmazé mappa (Log
Folder), amely a C:\Graco mappaban talalhatd.

* A paraméterek beallitasara szolgalo képerny6n
a ,Save Directory” paraméternél beallitott
utvonalon talalhaté munkadarab-program fajlok
(*.xml) mindegyike.

e A Graco.ixt fajl masolata.

e Az IODef.txt fajl masolata.

» Az Uzemi képernyé beéllitasait és a statisztikai
képernyd adatait tartalmazé Machinelnfo.dat fajl.

A fajl neve az aktualis datum lesz.

™ » ThisPC > Windows (C:) > Graco > Support
-ess Name Date modified Type

Zip File folder
gSupport 11 Sep 2017.zip

Compressed (zipp...

MEGJEGYZES: Ha tobbszor hasznalja egy nap a
rendszerfajlok mentésére szolgalé segédprogramot,

és nem valtoztat a mentési utvonalon, akkor a rendszer
minden alkalommal felllirja az el6z6 datummal elmentett
fajlt.
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Méretek

Méretek

C-300

|

C
B
19. abra: C-300 — Méretek
Méretek USA (hiiv.) Metrikus (cm)

A (magassag) 65.5 166,4

(magasség felnyitott ajtéval) 85.6 217,4
B (alap szélessége) 37 94
C (alap mélysége) 37 94
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C-500

20. abra: C-500 — Méretek

Méretek

Méretek USA (hiiv.) Metrikus (cm)
A (magassag) 78 198
B (alap szélessége) 48 122
C (alap mélysége) 51 129,5

3A6921B
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M(iszaki adatok

Miszaki adatok

C-300 és C-500

USA Metrikus
Uzemi leveg6nyomas * 80-100 psi 0,6-0,7 MPa; 5,5-7 bar
Maximalis leveg6fogyasztas ** 0-2 scfm 0,3 m3/perc
Energiaigény 100-240 V AC, 4 Amper, 50/60 Hz
Teherbiras 33 font 15 kg
|Bevezet6-/kivezet6 nyilasok méretei
Leveg8bevezetd nyilas mérete 1/4 hiiv. npt(f)
Leveglkivezet§ csatlakozd mérete N/A
Folyadékkal érintkez8 alkatrészek minden Lasd az adagold kézikdnyvét. Lasd a kapcsolodo
modellnél gépkonyveket.
Témeg
C-300 570 font 258,5 kg
C-500 850 font 385,6 kg
| Megjegyzések

* Az inditdasi nyomas és elmozdulds a szivas feltételeitél, a nyomomagassagtol, a légnyomastol és a folyadek
tipusatdl fiiggben ciklusonként eltéré lehet.

** Valasztott tartozekoktdl fliggéen.
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JEGYZETEK:
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Standard Graco garancia

A Graco garanciat vallal a dokumentumban emlitett 6sszes, a Graco altal gyartott és a Graco megnevezését visel§ berendezéseket illetéen, hogy
az eredeti vasarlonak val6 eladasanak datuman a berendezések nem tartalmaznak gyartasi vagy anyagi hibakat. A Graco altal kibocsatott specialis,
kiterjesztett illetve korlatozott garancia kivételével az értékesités idépontjatél szamitott tizenkét hdnapos idétartamra vonatkozéan a Graco
megjavitja illetve kicseréli a berendezés barmely, a Graco altal hibasnak itélt alkatrészét. Ezen garancia csak abban az esetben érvényes,
amennyiben a berendezés dsszeszerelése, miikddtetése és karbantartdsa a Graco irdsban megadott eldirasainak megfeleléen térténik.

Jelen garancia nem fedezi az altalanos kopast és elhasznalédast, valamint a nem megfelel6 lzembe helyezésbdl, helytelen hasznalatbdl,
koptatasbdl, rozsdasodasbdl, nem helyénvald vagy nem megfeleld karbantartdsbél, elhanyagoldsbdl, balesetekbdl, médositasokbdl vagy

nem eredeti Graco cserealkatrészek hasznalatabol szarmazo barmilyen hibas miikddést, karosodast vagy kopast, illetve a Graco nem vallal
felel6sséget ezekért. Tovabba a Graco nem vallal felel6sséget azokért a meghibasodasokeért, karosodasokeért vagy kopaseért, amelyek a Graco
berendezések inkompatibilitisanak tulajdonithaték a nem a Graco altal szolgaltatott szerkezetekkel, tartozékokkal, berendezésekkel és anyagokkal,
tovabba a nem a Graco altal biztositott szerkezetek, tartozékok, berendezések és anyagok nem megfelel§ kivitelezéséért, gyartasaért, beszereléséért,
hasznalataért és karbantartasaért.

Ezen garancia feltétele az is, hogy a vasarl6 a hibasnak vélt berendezést, a koltségeket elére kifizetve visszajuttassa egy hivatalos (szerz6dott)
Graco markakeresked6hoz a bejelentett hiba kivizsgalasa céljabol. Amennyiben a bejelentett hiba az ellenérzés utan valésnak bizonyul, a Graco
koltségmentesen megjavit, illetve kicserél barmely hibas alkatrészt. Ezutan a berendezést visszakiildi az eredeti vasarlénak a szallitasi kdltség
elézetes kifizetésével. Amennyiben a berendezés vizsgalata nem tar fel semmilyen anyag- vagy gyartasi hibat, a javitast méltanyos aron elvégezziik,
amely tartalmazhatja az alkatrészek, a munkaerd és a szallitas arat.

A JELEN GARANCIA KIZAROLAGOS ES HELYETTESIT BARMILYEN MAS KIFEJEZETT VAGY VELELMEZETT GARANCIAT, IDEERTVE,
DE NEM SZORITKOZVA AZ ERTEKESITHETOSEGRE, ILLETVE A MEGHATAROZOTT CELRA VALO ALKALMASSAGRA VONATKOZO
GARANCIAVALLALASTIS.

A Graco egyetlen felel6ssége és a vasarlé egyetlen orvosolasi joga barmilyen garancidlis feltétel megszegése esetén kizarélag a fentiek szerint
érvényesithet8. A vasarlé elfogadja, hogy semmilyen mas orvosolas nem all rendelkezésre (ideértve, de nem szoritkozva a profitveszteségeknek
tulajdonithato véletlenszeri vagy kdzvetleniil elszenvedett karokat, elmaradt értékesitési lehet6ségeket, személyes és anyagi karokat, vagy
barmilyen mas véletlenszer(i vagy kdzvetlen karokat). A garancidlis feltételek megszegésével kapcsolatos kdvetelési igényt az eladasi datumtél
szamitott két (2) éven belill érvényre kell juttatni.

A GRACO NEM VALLAL GARANCIAT ES ELUTASIT MINDENFAJTA ERTEKESITHETOSEGRE, VAGY EGY MEGHATAROZOTT CELRA
VALO ALKALMASSAGRA VONATKOZO GARANCIAVALLALAST A GRACO ALTAL FORGALMAZOTT, DE NEM A GRACO ALTAL
GYARTOTT TARTOZEKOKRA, BERENDEZESEKRE, ANYAGOKRA VAGY ALKATRESZEKRE VONATKOZOAN. Ezen, a Graco altal
értékesitett, de nem a Graco altal gyartott termékekre (mint példaul villanymotorok, kapcsoldk, csévek stb.), amennyiben garancidlisak, a termék
gyartdja altal kibocsatott garancia érvényes. Az ilyen garanciak megszegése esetén a Graco minden méltanyolandé segitséget megad a vasarlé
szamara a kOvetelési igény érvényre juttatdsahoz.

A Graco semmilyen kérilmények kdzétt nem vallal felel6sséget olyan kdzvetett, elére nem lathatd, kiildnleges vagy kdévetkezményes karokért,
melyek a Graco altal a tovabbiakban szallitott berendezésbdl adddnak, illetve barmilyen altala eladott termék vagy egyéb aru beszerelésébdl,
teljesitményébdl vagy hasznalatabdl ered, akar szerz6dés megszegése, garancia megszegése, a Graco gondatlansaga vagy barmely mas okbdl
adodik.

Graco-informaciok

A Graco termékekre vonatkozé legfrissebb informaciokért keresse fel a www.graco.com
webhelyet.

A szabadalmi informaciokkal kapcsolatban keresse fel a www.graco.com/patents
webhelyet.

RENDELES LEADASAHOZ vegye fel a kapcsolatot Graco forgalmazéjaval
vagy hivja a lenti szamot, hogy a legkézelebbi forgalmazéhoz iranyitsuk.
Telefon: 612-623-6921 vagy ingyenesen: 1-800-746-1334 Fax: 330-966-3006

A gépkényvben taldlhato ésszes leirt és bemutatott termékleirds a kényv nyomtatdsakor érvényben Iévé legfrissebb adatokat tartalmazza.
A Graco fenntartja a jogot az elézetes értesités nélkdili valtoztatdsra.
Az eredeti hasznalati utmutaté forditasa. This manual contains Hungarian. MM 3A3649
Graco székhely: Minneapolis
Nemzetkézi irodak: Belgium, Kina, Japan, Korea

GRACO INC. AND SUBSIDIARIES ¢ P.O. BOX 1441 « MINNEAPOLIS MN 55440-1441 « USA
Copyright 2017, Graco Inc. A Graco minden gyartohelye ISO 9001 min8ségbiztositasi tanusitvannyal rendelkezik.
Www.graco.com
B atdolgozott kiadas, junius 2019
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