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7.5, INTERFEISRS232 ..ot

7.6. PROBLEMY



1. Dane Techniczne

Zasilanie:

e napiecie zasilanie ........cccccveviviiiiniieniienre 100-240VAC /+10% /50Hz-60Hz
®  PODLOr Pradu ..c.cecvviiiir e 0,27-0,16 A

e napiecie zasilania przetwornikOow ..........ccccoecveveeivennenn, 5V

o ZAbBZPIECZENIE w.oivveiiieciie et 2x500mA

Dane funkcjonalne: c €

e pomiar w jednej osi

o wyswietlacz pomiarowy zielony, 7 cyfr plus znak, wysokos¢ cyfry 14mm
o wyswietlacz informacyjny zielony, 4 znaki , wysokos¢ 9mm
e sygnalty wejsciowe w standardzie RS422
e rozdzielczos¢: 0,05um; 0,1um; 0,2um; 0,5um; 1um; 2um; 5um; 10um; 50um;
100um; 1Imm

e maksymalna czestotliwos¢ sygnatdw wejsciowych ....... 4 MHz
e opcjonalnie do 8 wyjs¢ przekaznikowych (0,5A/30VDC) i do 8 wejs¢ .
e opcjonalnie 1 wejscie na sondg krawedziowa
e opcjonalnie interfejs szeregowy RS232C
Sygnaty :
Gniazdo D9 dla przetwornika (sygnaty w standardzie RS422)

1 2 3 4 5 6 7 8 9
ekran | /RI /B /A +5V RI B A GND
Gniazdo D9 dla przetwornika (sygnaty pojedyncze ) - opcja

1 2 3 4 5 6 7 8 9
ekran| RI B A +5V - - - GND

Gniazdo D15 dla sondy krawedziowej lub wejs¢ - opcja

2 3 4 5 6 7 8 13 14 15

INP7 | INP6 | INP5 | INP4 |+5V/INP3| INP2 [GND/INP1| PROB| -Uz |+Uz(10-24)V

Gniazdo D9 dla interfejsu szeregowego lub wyjs¢ - opcja

1 2 3 4 5 6 7 8 9
OUT6 | OUT7/RXD [OUT8/TX | COM [ OUT1/GND | OUT2 | OUT3 | OUT4 | OUT5
D
Inne:
©  WYMIANY oo 255mm x 150mm x 95mm
®  MASA oo 1,8kg
e temperatura przechowywania ... -30 do +60 °C
o temperatura pracy .........c.ccceeuenne 0do+40°C

Konstrukcja i produkcja czytnikéw oparta jest na normach zharmonizowanych.




2. Uwagi wstepne

Czytniki serii LP zostaty starannie zaprojektowane aby zapewni¢ lata bezpiecz-
nej i niezawodnej pracy.

OSTRZEZENIE

Ze wzgledu na ochrong przeciwporazeniowa zaleca sie przestrzeganie przez uzyt-
kownika podstawowych srodk6w ostroznosci, a przede wszystkim zastosowania
zerowania lub uziemienia. Czytniki sa przewidziane do instalowania wewnatrz po-
mieszczen , w warunkach przemystowych (hale przemystowe). Nie nalezy instalowac¢
czytnikéw w pomieszczeniach zbyt wilgotnych, w poblizu silnych zrodet ciepta (np.
klimatyzatory, promienie stoneczne itp.). Przed przystapieniem do montazu, podta-
czenia oraz czynnosci serwisowych, nalezy zapoznac si¢ szczegétowo z instrukcja
obstugi czytnika LP.

Czytnik jest przyrzadem przeznaczonym do pracy na obrabiarkach, umozliwiaja-
cym pomiary przemieszczen w jednej osi. Czytnik moze wspotpracowaé z przetwor-
nikami przemieszczen liniowych (liniatami ) oraz przetwornikami obrotowo-
impulsowymi umozliwiajac pomiar kata. Dodatkowo moze by¢ wyposazony w in-
terfejs szeregowy RS232C do wspdtpracy z komputerem. Istnieje takze mozliwosé
podiaczenia sondy krawedziowej.

W przypadku zastosowania w uktadach sterowania przyrzad moze by¢ wyposazony w
8 wejsé i 8 wyjs¢ cyfrowych.

Czytnik posiada réwniez funkcje umozliwiajace zmiang uktadu odniesienia. Przyrzad
jest wyposazony w nieulotna pamig¢, ktdra umozliwia pamigtanie wartosci potozenia
oraz wprowadzonych parametréw po wytaczeniu zasilania.

Przygotowanie czytnika do pracy polega na podtaczeniu przetwornikéw do ztacz
umieszczonych na tyle obudowy (oznaczonych X, W) oraz podiaczeniu zasilania za
pomoca kabla sieciowego zakonczonego obustronnie wtyczkami.

3. Instalacja czytnika

Podtaczenie elektryczne dokonuje sie poprzez podtaczenie kabla zasilajacego do
gniazda 230V/50Hz, podtaczenie enkoderdw, gniazda WE/WY, oraz kabla do gniaz-
da RS232.

UWAGA:

1. Podtaczenie czytnika LP, moze nastapi¢ wytacznie do sieci zasilajacej
230V/50Hz, wyposazonej w instalacje¢ z przewodem ochronnym, za posrednic-
twem gniazd wyposazonych w bolec uziemienia.

2. Niedopuszczalne jest podtaczenie czytnika do sieci z niesprawna instalacja
uziemiajaca lub bez przewodu ochronnego lub za posrednictwem kabla przedtu-
zajacego bez gniazda z bolcem uziemiajacym.
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Zalecane jest rowniez, ze wzgledu na ochrone przed zaktoceniami, ,,wyzerowanie”
obudowy przewodem dokrgconym do zacisku zerujacego. Ponadto (jezeli nie zostato
to uczynione przez producenta) nalezy skonfigurowa¢ prace czytnika pod katem
zastosowanych przetwornikéw oraz trybu pracy promien-§rednica (patrz rozdz. 6.1).

4. Rozmieszczenie elementéw zewnetrznych

Rys.1 Widok czo/owki

Wyswietlacze

pomiarowe Wyéwietlacz
informacyjny
Klawiatura
N Akceptacja
; / Y Ne. K .
Klawisze  / Klawisze. . Kasowanie
‘wyboru osi / “funkeyjne . Programowanie
Rys.2 Widok p#yty tylnej
Gniazdo Gniazdo Gniazdo
'wejgc przetwornllxa zasila_jage

\_ Gniazdo wyjsc lub R5232




SL e 194 Sl
; ' A
Rys.3 i ! | 15
. - ! O. _____________________________ N A
Rozmieszczenie ; ! Y
otworéw i :
montazowych | ;
" i : 30
M4x5mm
: 1
A 45
A\ 4

5. Obstuga czytnika

5.1. Pierwsze czynnos$ci po zafgczeniu zasilania

Po zataczeniu zasilania na wyswietlaczach pomiarowych czytnika pojawiaja
sig wartosci ostatnio zapamigtanych pozycji. Czytnik uruchamia sig w absolutnym
lub relatywnym uktadzie odniesienia w zaleznosci od tego w jakim uktadzie byt wy-
taczony. W zaleznosci od konfiguracji czytnika, po zataczeniu zasilania, na wyswie-
tlaczach osi pojawiaja Si¢ ostatnio zapamigtane wymiary lub napisy ,,rEF ” (jesli jest
zataczona korekcja odcinkowa) oznaczajace koniecznos¢ dokonania wzorcowania
potozenia w osiach w oparciu o punkty referencyjne na przetwornikach pomiaro-
wych. Zaraz po zataczeniu czytnika mozna przystapi¢ do normalnej pracy lub doko-
na¢ wzorcowania uktadu.

Dokonuje sie tego poprzez najazd na punkty odniesienia przyporzadkowane kazdej
0si, znajdujace sie na przetwornikach przemieszczen.

5.2.Wzorcowanie ukfadu odniesienia

Jesli system pomiarowy jest wyposazony w punkty odniesienia mozna woéwczas
wykonywa¢ operacje wzorcowania w odniesieniu do tych punktéw. Do tego celu
stuzy uktad pomiarowy referencyjny. Uktad ten powinien zosta¢ ustawiony poprzez
wykonanie referencji na punktach odniesienia przetwornikéw i stanowi¢ wzorcowy
uktad odniesienia dla stotu obrabiarki. Prawidtowe postugiwanie si¢ uktadem refe-
rencyjnym daje mozliwos¢ przywrécenia prawidtowych ustawien wzgledem obrabia-
nego detalu (nawet w sytuacji gdy podczas wytaczonego zasilania zostat stracony
uktad odniesienia).
Aby zataczy¢ uktad pomiarowy w trybie referencyjnym nalezy nacisnaé klawisz
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[REF] . Spowoduje to zapalenie lampki na klawiszu oraz wyswietlenie na wyswietla-
czach pomiarowych odlegtosci od punktéw odniesienia.

' Jesli ukiad nie byt wzorcowany na wyswietlaczach pojawia si¢ poziome kreski .

5.2.1. Wzorcowanie ukfadu wedfug punktow odniesienia

Jesli z jakich$ powodéw 0§ X utraci kalibracje to w dowolnym momencie
mozna ja przywréci¢ . W tym celu nalezy uruchomié tryb wzorcowania poprzez wy-
branie osi [X] a nastepnie nacisnigcie klawisza [REF] . Spowoduje to wyswietlenie
napisu ‘reF’ na wyswietlaczu wybranej osi oraz zapalenie lampki na klawiszu wy-
branej osi. Teraz nalezy dokona¢ najazdu na punkt odniesienia a kiedy to nastapi
napis na wyswietlaczu oraz lampka zgasnie. Wybrana o$ zostanie wywzorcowana a
na wyswietlaczu pojawi si¢ prawidtowa wartos¢ odlegtosci od poczatku aktualnego
uktadu odniesienia. W przypadku jesli jest zataczony referencyjny uktad odniesienia
na wyswietlaczach pojawia si¢ odlegtosci od punktow odniesienia.

5.2.2. Kontrola pofezenia w punkcie odniesienia.

Mozna dokona¢ operacji zapamigtania potozenia w miejscu gdzie znajduje si¢
punkt odniesienia. Funkcja ta moze stuzy¢ do kontroli prawidtowosci wzorcowania
oraz (w przypadku liniatu z dwoma punktami odniesienia) do kontroli prawidtowosci
pracy liniatu poprzez zmierzenie rozstawu punktdw odniesienia. Aby tego dokonaé¢
nalezy wybrac o$ [X] a nastgpnie nacisna¢ klawisze [REF] [H/L] (lampka na klawi-
szu [H/L] zostanie zapalona). Po dokonaniu przejazdu przez punkt odniesienia na
wyswietlaczu wybranej osi pojawi si¢ wartos¢ odpowiadajaca potozeniu punktu od-
niesienia. W celu powrotu do trybu pomiarowego nalezy nacisna¢ klawisz [H/L]
(kontrolka na klawiszu zgasnie).

5.2.3. Testowanie przetwornikow w oparciu o punkty odniesienia.

Istnieje mozliwos¢ sprawdzenia prawidtowosci dziatania zamontowanych prze-
twornikow pomiarowych w oparciu o punkty odniesienia.
Aby tego dokona¢ nalezy przeprowadzi¢ ponizsza procedure:
e zalaczy¢ tryb referencyjny naciskajac klawisz [REF]
o wykona¢ procedurg wzorcowania (zerowania) na punkcie odniesienia w wybranej
osi naciskajac [X] a nastepnie [REF] (patrz 5.2.1)
o dokonac¢ przesunigcia w kontrolowanej osi — do wystapienia reakcji na wyswietla-
czu
e sprawdzi¢ potozenie w punkcie odniesienia uaktywniajac funkcjg naciskajac [X]
a nastepnie [REF], [H/L] (patrz 5.2.2)
| Zatrzasnigta wartosé powinna wynosi¢ zero. W przeciwnym razie uktad

pomiarowy nie dziata prawidtowo.
powrdci¢ do trybu pomiarowego naciskajac klawisz [H/L]
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5.3. Praca w uktadzie absolutnym / relatywnym [REL/ABS]

Przetaczanie pomiedzy trybem absolutnym a relatywnym (tancuchowym) naste-
puje po nacisnieciu klawisza [REL/ABS] - zapalona lampka sygnalizuje pracg w
trybie relatywnym. Zaréwno w jednym jak i w drugim trybie mozna dokonywa¢
zerowania i wpisywania wartosci w osiach . Funkcja umozliwia przechodzenie z
jednego potozenia do drugiego poprzez zerowanie wskazan i przesuwanie o znany
wymiar, badz poprzez wprowadzanie zadanego przyrostu i nastepnie sprowadzanie
go do zera.

Aktualne potozenia w obu uktadach zostaja zapamigtane po wylaczeniu zasilania.
Pamigtana jest réwniez relacje w stosunku do punktéw referencyjnych i mozna do
nich ponownie powr6cié.

Uktad relatywny jest niezalezny od ustawionego uktadu odniesienia w trybie absolut-
nym.
5.3.1.Wprowadzanie i zerowanie wartosci dla zadanej osi

UWAGA: wprowadzanie i zerowanie nie dziata w trybie referencyjnym

Aby wprowadzi¢ nowa wartos¢ nalezy wykonaé nastepujace czynnosci:

e wcisna¢ klawisz wyboru osi [X]
e wprowadzi¢ wartos¢ i wpisywanie zakonczy¢ klawiszem [ENT].

Np. wprowadzenie wartosci 123.45 w osi X nalezy wykonaé w sposéb nastgpujacy:
[XT 2] [2] [3] [.] [4] [5] [ENT]

W trakcie wprowadzania wartosci btednie podana cyfr¢ mozna skasowaé klawiszem
[DEL] .

Aby wyzerowaé¢ wskazanie w osi nalezy:

e nacisna¢ klawisz wyboru osi [X]

e nacisna¢ klawisz [DEL]

5.3.2. Pomiar w uk#adzie faricuchowym.

Rys.4 Przykfad zastosowania pomiaru w ukfadzie faricuchowym.

Odczyt w trybie tarficuchowym
A :0.000 B =30.025 c :50.000 D :40.025
0.000 30.025 80.025 120.050
Odczyt w trybie absoluthum



Aby wykona¢ powyzsza operacjg nalezy:

zataczyé tryb absolutny

naprowadzi¢ narzedzie na potozenie A

wyzerowaé wskazanie : [X] [DEL]

na wyswietlaczu pokaze sig wartos¢ 0.000

zataczyc¢ tryb tancuchowy naciskajac klawisz [REL/ABS] -lampka zapalona
przesuna¢ narzedzie do potozenia B 0 30.025mm

wyzerowaé wskazanie w osi : [X] [DEL]

przesuna¢ narzedzie do potozenia C 0 50.000mm

wyzerowaé wskazanie w osi : [X] [DEL]

przesuna¢ narzedzie do potozenia D 0 40.025mm

aby sprawdzi¢ caty wymiar od potozenia A do D zataczy¢ tryb absolutny
wyswietlacz osi pokaze wartos¢ 120.050

5.4. Przeliczanie na cale [inch/mm]

Nacisniecie w dowolnym momencie klawisza [inch/mm] powoduje przejscie na
pomiar w calach (lampka na klawiszu $wieci sig). Wszystkie ustawienia, ktore zosta-
na wykonane w uktadzie calowym sa aktualne po powrocie do pomiaru w uktadzie
metrycznym i na odwrot.

5.5. Wyznaczanie promienia (Srodka) [1/2]

Aby wyznaczy¢ promien (srodek) obrabianego elementu nalezy wykonaé na-
stgpujace czynnosci:

ustawi¢ narzedzie w potozeniu poczatkowym

wyzerowaé wskazanie w osi

ustawi¢ narzedzie w potozeniu koncowym

wybra¢ o$ weiskajac klawisz [X]

nacisna¢ klawisz [1/2] (lampka na klawiszu zapala sig) co spowoduje zmniejsze-
nie wskazania o potowg (wyswietlenie wartosci promienia)

o teraz dojezdzajac do zera mamy wyznaczony doktadnie srodek obrabianego ele-
mentu .

Po wytaczeniu funkcji “1/2” na wyswietlacz powraca wartos¢ potozenia zmierzonego
wzgledem poczatku obrabianego elementu.



6. Funkcje konfiguracyjne

6.1. Ustawianie parametrow pracy czytnika

Konfiguracji dokonuje si¢ w trakcie przygotowywania czytnika LP-1 do pracy na
nowym stanowisku w celu ustalenia rodzaju podtaczonych przetwornikéw. Parametry
ktérych zmiana nie jest wymagana nalezy zaakceptowaé klawiszem [ENT] .
Ustawieniu podlegaja nastepujace parametry:

e kierunek zliczania

e rodzaj przetwornika (liniowy / obrotowy)

e rozdzielczosé / ilos¢ impulséw na obrot

Czytnik moze pracowaé zaréwno z przetwornikami liniowymi (o rozdzielczosci 0,05;
0,1; 0,2; 0,5; 1; 2; 5; 10; 50; 100 lub 1000um) jak i obrotowymi o dowolnej liczbie
imp/obrat.

W celu skonfigurowania pracy czytnika nalezy uruchomi¢ funkcje konfiguracji naci-
skajac klawisze:

e [PRG]
e [ENT]
e poda¢ kod ,,739”.

Nastepnie nalezy kolejno dla kazdej osi ustawié ponizsze parametry:

e kierunek zliczania (na wyswietlaczu osi pojawi si¢ napis: kierunek dodatni -
,dir.P” lub kierunek ujemny - ,,dir.n”) - zmiany dokonuje si¢ klawiszem [DEL]
a akceptacji klawiszem [ENT]

e typ przetwornika (liniowy-"LIn’, obrotowy ‘rot’) - zmiany typu dokonuje si¢
klawiszem [DEL] a akceptacji klawiszem [ENT].

Z kolei ustawi¢ rozdzielczos¢ uktadu pomiarowego (na wyswietlaczu osi pojawi si¢

napis ,,r. ,, oraz aktualna wartos¢ rozdzielczosci podana w [mm]

e zmiana rozdzielczosci nastepuje automatycznie po nacisnigciu klawisza [DEL]

Po wybraniu typu obrotowego:
e skasowa¢ aktualna ilos¢ impulséw na obrét klawiszem [DEL] i wpisa¢ wiasciwa
( zakonczy¢ klawiszem [ENTT)

Jesli chcemy aby wymiar w osi byt podawany jako srednica nalezy dla tej osi wpisaé
2 razy wigksza rozdzielczosé niz to wynika z zastosowanego przetwornika.

W osi , ktora zastata ustawiona do pracy z przetwornikiem obrotowym bedzie wy-
Swietlany kat z doktadnoscia do 1 sekundy np. ,,127.23.16” .
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6.2. Wyznaczanie ilosci impulséw na obrot

W przypadku zastosowania do pomiaru kata tasmy pomiarowej istnieje koniecz-
nos¢, w celu wyskalowania pomiaru, wyznaczenia ilosci impulséw na obrét. Doko-
nuje si¢ tego wykorzystujac znacznik referencyjny. Procedura przebiega w sposéb

nastepujacy:

e skonfigurowac o$ jako pomiar liniowy z rozdzielczoscia 1mm (patrz 6.1).

e zalaczy¢ tryb referencyjny naciskajac klawisz [REF]

e wykona¢ procedurg (zerowania) na punkcie odniesienia w wybranej osi naciska-
jac [X] a nastepnie [REF] (patrz 5.2.1)

o dokonac¢ obrotu w kontrolowanej osi — do wystapienia reakcji na wyswietlaczu
(gasnie napis ,,reF”)

e wykona¢ procedurg zapamigtania ilosci impulséw na obrét, uaktywni¢ funkcjg
naciskajac [X] a nastepnie [REF], [H/L] (patrz 5.2.2 ) i dokona¢ obrotu o 360°
do wystapienia reakcji na wyswietlaczu (gasnie napis ,,reF’)

| Zatrzasnigta wartosé odpowiada ilosci impulséw na obrét. Podczas konfigura-
cji
osi nalezy poda¢ wartos¢ podzielona przez 4 .
e powr6ci¢ do trybu pomiarowego naciskajac klawisz [H/L]
o skonfigurowac¢ o$ do pomiaru kata (patrz 6.1)

6.3. Zadawanie wspoétczynnika skalowania

Istnieje mozliwos$¢ wprowadzenia wsp6tczynnika kalibracji dla kazdej osi .
Wspotczynnik ten jest liczba , ktdérej wartos¢ zawiera si¢ w przedziale od 0,000001
do 9,999999.

Aby wprowadzi¢ wspdiczynnik nalezy nacisna¢ klawisze :

[PRG] [ENT]

poda¢ kod ,,635”

wybrac os przyciskiem wyhoru osi [X]

[DEL]

wprowadzi¢ wartosci wspotczynnika dla wybranej osi - zakonczyé¢ klawiszem
[ENT]

Wspotczynnik skalowania moze znalez¢ zastosowanie do kompensacji niewielkich
nieliniowosci przesuwu lub jako wspétczynnik korekcji odczytu dla nietypowych
zastosowan.
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6.4. Zadawanie kierunku zliczania

Programowanie kierunku zliczania zostato opisane w rozdziale 6.1 (jest to jeden z
parametrow konfiguracyjnych.

6.5. Zadawanie parametrow impulsu dla funkcji ,, Z-W”
(tylko LP-15).

Aby dokona¢ ustawienia typu impulsu oraz czasu zwtoki nalezy wykonaé naste-
pujace czynnosci:

nacisna¢ klawisz [PRG] [ENT]

poda¢ kod ,,539”

na wyswietlaczu osi X pojawi sig napis ,,tYPE-"

wybra¢ typ impulsu od 0 do 3 wg zaleznosci z tabeli 6.1 naciskajac klawisz

[DEL]

zaakceptowa¢ wybdr naciskajac klawisz [ENT]

e nastepnie na wyswietlaczu osi X pojawi sig napis ,,dEL” i wtedy naciskajac
klawisza [DEL] nalezy ustali¢ wartos¢ czasu zwtoki od 0 do 9 . Wprowadzona
wartosé stanowi wielokrotnos¢ czasu 0.2sek (np. 5 = 1.0sek) , przy czym war-
tos¢ 0 oznacza natychmiastowe wytaczenie.

e  zaakceptowa¢ wybdr naciskajac klawisz [DEL]

6.1 Tabela typow impulsow

Nr. typu Dziatanie
0 Impuls po przekroczeniu progu (NO)
1 Impuls po przekroczeniu progu (NZ)
2 Poziom zezwalajacy na zatgczenie (NO)
3 Poziom zezwalajgcy na zatgczenie (N2)
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7. Funkcje dodatkowe (opcjonalne)

7.1.Kompensacja narzedzi.

Funkcja umozliwia zaprogramowanie 9-ciu narzedzi i nastepnie wymiane po-
migdzy nimi bez utraty ustawionego wymiaru.

I Narzedzie nr 1 musi by¢ zawsze programowane przed pozostatymi poniewaz jest
to narzedzie referencyjne.

7.1.1. Wybo6r numeru narzedzia
Narzedzie mozna wybraé w sposéb nastegpujacy:
e nacisna¢ przycisk [t,] , na wyswietlaczu informacyjnym pojawi sic numer
aktualnego narzedzia ,,Pr01”

e wybra¢ numer narzedzia klawiszami strzatek [f1] lub [U]
e zaakceptowaé [ENT]

7.1.2. Programowanie wymiaréw narzedzi.

Programowania dokonuje si¢ poprzez dotykanie narzedziem do powierzchni ba-
zowej obrabianego detalu (np. na toczonym watku. Nalezy kolejno wymienia¢ narzg-
dzia, doprowadzi¢ do styku z powierzchnia obrabianego detalu a nastgpnie zapa-
migta¢ to potozenie dla okreslonego numeru narzedzia.

' Procedure rozpoczynamy od narzedzia nr 1, ktore jest narzedziem referencyj-
nym

Procedura programowania:

Naciskane klawisze Opis
] (N7 1ub [U]) [ENT] Wybranie narzedzia nr 1 (Pr01)
[PRG] L] [X] Zapamigtanie wymiaru po doprowadzeniu do

styku narzedzia 1 z pow. bazowa w o0si X

L] ([N lub [U]) [ENT] | Wybranie narzedzia nr 2 + 9

[PRG] L] [X] Zapamietanie wymiaru po doprowadzeniu do
styku narzedzia z pow. bazowg w osi X




7.2. Podzielnica elektroniczna
(dotyczy wersji LP-12)

7.2.1.Wyznaczanie otwordw wg siatki liniowej (kqgtowej)
Funkcja ta umozliwia w tatwy sposéb wyznaczenie do 999 otwordw utozonych

na siatce liniowej lub na okregu (dotyczy przypadku pomiaru kata). Funkcje uaktyw-

nia si¢ za pomoca klawisza 7l
Wymagane jest podanie nastepujacych parametrow:

-dla podzielnicy liniowej

ilos¢ otwordw w linii ,,H.n.”

odlegtos¢ migdzy otworami ,,d.H.”
wspo6trzedna pierwszego otworu ,,H.0.”

-dla podzielnicy katowej

ilos¢ otwordw na okregu lub tuku ,H.n.”

kat poczatkowy (potozenie pierwszego otworu ,,S.A.”
kat koncowy (potozenie ostatniego otworu) ,,E.A.”

Aby zaprogramowa¢ funkcje podzielnicy nalezy wykonaé nastepujace operacje:

ustawi¢ bazg uktadu pomiarowego w uktadzie absolutnym

wybrac¢ funkcje podzielnicy przyciskiem [f] — lampka na klawiszu zapali si¢
wprowadzi¢ kolejno wszystkie parametry ktorych nazwy pokazuja si¢ na wy-
Swietlaczu informacyjnym a wartosci na wyswietlaczu osi X. Wprowadzenia do-
konuje si¢ naciskajac klawisze : [DEL] [O........... 9] [ENT]

Przechodzenie do kolejnego parametru nastepuje automatycznie po wprowadze-
niu poprzedniego lub klawiszami strzatek.

po wprowadzeniu ostatniego parametru wyswietlacz informacyjny pokaze numer
pierwszego otworu ,, HO0O1” a wyswietlacz osi X odlegtos¢ od tego otworu.
zmiany numeru otworu dokonuje si¢ klawiszami strzatek

zakonczenie dziatania funkcji nastgpuje po nacisnigciu klawisza [f] — lampka
na klawiszu zgasnie

Mozliwy jest powrdt do funkcji do ostatnio wybranego otworu - w tym celu

nalezy nacisnaé [f] [ENT].

Ustawienie uktadu odniesienia na okreslony otwor np. o numerze 15 (funkcja musi
by¢ zataczona) nalezy dokona¢ w sposob nastepujacy:
[PRG] [1] [5] [ENTT].
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Rys. 6 Przykfad wymiarowania otworéw wg siatki liniowej

Ho=15 gn=10, ~ HN=4
NI NS N N "
S/ A %4 & \J >
0,00 15,00 2500 3500 4500 X

Wohisanie parametréw z przyktadu na rys. 6 nalezy wykonaé¢ w sposéb nastgpujacy:

Naciskane klawisze | Opis

[/] Uaktywnienie funkcji

[DEL] [4] [ENT] Parametr H.n. (ilo§¢ otworéw w linii = 4)

[DEL] [1][O] [ENT] |Parametr d.H. (odlegtos¢ migdzy otworami w linii =
10 mm)

[DEL] [1][5] [ENT] |Parametr H.0. (wspotrzedna pierwszego otworu =
15 mm)

Rys. 7 Przykfad wymiarowania otworéw wg siatki kqtowej

A

] —
. @ 2 Obszar
W podanym przyktadzie otwory ek roboczy
znajduja sie co 60°. Obszar robo- A
czy znajduje sie pomiedzy katem O]
SAaEA. o
' \ SA=30"25'

Jesli chcemy podzieli¢ caty okrag
to jako kat koncowy nalezy wpi-
sa¢ wartos¢ EA= SA + 360.000 Mo s

oraz liczbg otworéw HN=N+1. EA=210°25"——" HN=4

Y




Wohisanie parametréw z przyktadu na rys. 7 nalezy wykonaé¢ w sposéb nastgpujacy:

Naciskane klawisze Opis
[/] Uaktywnienie funkcji
[DEL] [4] [ENT] Parametr H.n. (ilo§¢ otworéw na tuku = 4)

[DEL] [31[O][.][2]I5] [ENT] Parametr S.A. (kat poczatkowy = 30°25)

[DEL] [2][1]1[0][.][2][5] [ENT] |Parametr E.A. (kat koacowy = 210°25” )

7.3.Funkcja pozycjonowania 1WA.
Pozycjonowanie przy uzyciu wyjscia analogowego 0-10V.

7.3.1. Zadawanie parametrow regulacji .

Programowaniu podlegaja: wielkosci offsetu Xo i zakresu regulacji Xm, napigcie
Umin oraz napiecie dla pracy ustawczej Uust.

Offset Xo jest to parametr, kt6ry okresla wielkos¢ wyprzedzenia przed osiagnigciem
wymiaru docelowego z jakim jest wykonywane wylaczenie wyjscia sterujacego.
Parametr ten umozliwia skompensowanie btedu powstatego na skutek inercji uktadu
napegdowego maszyny. Jest to rownoczesnie wielkos¢ btedu przeregulowania. W
przypadku przekroczenia wymiaru docelowego o ta wielkos¢ uktad napedowy zosta-
nie zataczony w kierunku przeciwnym dla dokonania korekcji.

Parametr Ust jest to wartos¢ napiecia, ktdra jest podawana na wyjscie sterujace pod-
czas wykonywania wzorcowania uktadu pomiarowego na punkcie referencyjnym lub
podczas pracy w trybie sterowania ,,recznego”.




Rys. 8 llustracja sposobu dziafania funkcji sterujgcej

Jwy
Umax=10V
u
Omin =25
Umin=0,4Y.
>
Xm Xo Xo Xm X

Tabela opisu parametréw regulacji
numer PAl PA2 PA3 PA4
nazwa Xm Xo Umin Uust
zakres 0-999999 (1000) 0-999 (100) 0-99 (20) 0-99 (99)
wartos¢ droga w mm droga w mm % z Umax | % z % Umax

* w nawiasach podano wartos¢ fabryczna

Aby zaprogramowa¢é parametry regulacji nalezy:

a
a
a

oo0oo

nacisna¢ kolejno klawisze [PRG] , [ENT]

poda¢ kod ,,530”

wybra¢ parametr klawiszami strzatek [f] lub [U]
(wyswietlacz informacyjny pokazuje numer parametru)
[DEL]

wpisa¢ wartos¢

[ENT]

zakonczenie procedury i zapis do pamigci nastepuje po nacisnigciu [PRG]

7.3.2. Pod#qczenie sygnafow sterujgcych .

Sterowanie osi jest realizowane za posrednictwem 3 wyjs¢ (1 wy analogowe i 2 wy
cyfrowe). Na wyjsciu analogowym jest podawany sygnat proporcjonalny do wielkosci
rozstrojenia osi X zgodnie z charakterystyka z rysunku 1. Wyjscia cyfrowe START+ i
START- stuza do uruchomienia napedu w wybranym kierunku (styk normalnie
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rozwarty). Pozostate wyjscia stuza do sygnalizacji stanu pracy.

Sposdb przyporzadkowania wyjs¢ pokazuje tabela ponizej. Opis ztacza znajduje sie w

rozdziale 1.

Sygnaf | Vx: START- | START+| nc nc nc | wspdiny

0-10V

Wyjscie | OUT1 ouT4 OouUT5 OuUT6 | OUT7 | OUT8 | COM

nr styku 5 8 9 1 3 4
Rys. 9 Sposob podigczenia wyjs¢ sterujgcych
OUT5 9 START -
ouT4 8 START +
OUT1 U S We (0-10V)
COM 4 COM

ztacze czytnika

ztacze falownika

Ponadto do sterowania moze by¢ uzytych 8 wejs¢ cyfrowych. Wejscia sa uaktywniane
poprzez chwilowe zwarcie do ujemnego bieguna napiecia -24V.

Sposdb przyporzadkowania wejs¢ pokazuje tabela ponizej.

Sygnatz | START | nc nc | STOP | nc nc nc nc | -24v
X

wejscie |INP1  |INP2 |INP3 |INP4 |INP5|INP6 |INP7 |INP8 |COM

nr styku |8 7 6 5 4 3 2 1 14

7.3.3. Sterowanie w trybie manualnym.

Aby uruchomi¢ naped osi w wybranym kierunku nalezy:

O wybra¢ o$ X (lampka zapalona)

O nacisnaé i przytrzymaé klawisz [f1] lub [U] (naped zostanie uruchomiony na czas
przytrzymywania klawisza z predkoscia zalezna od parametru Uust.

O nacisna¢ ponownie klawisz wyboru osi [X] aby wytaczy¢ funkcje (lampka zga-

Sz0na).
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7.3.4. Sterowanie w trybie automatycznym.

Funkcje mozna uruchomié w trybie ,,przyrostowym?” lub ,,absolutnym”. Tryb

»przyrostowy” realizuje naprowadzanie o zadany przyrost, natomiast tryb ,,absolut-
ny” realizuje naprowadzanie na zadany wymiar.

Aby uruchomié¢ automatyczne naprowadzanie w trybie ,,przyrostowym” nalezy :

Q

Q

Q

zada¢ wymiary (przyrost) w osi ze znakiem przeciwnym do wymaganego Kie-
runku (wpisanie wymiaru ,,0” nie spowoduje uruchomienia napedu w tej osi)
weisna¢ klawisz [F2] - nastapi zapalenie lampek na klawiszu [F2] oraz na kla-
wiszach wyboru osi i wysterowanie odpowiednich wyjs¢ (zwarcie stykow)

po osiagnieciu pozycji ,,0” lampka na klawiszu wyboru osi oraz lampka na
klawiszu [F2] zgasna

Aby uruchomi¢ funkcje automatycznego naprowadzania w trybie ,,absolutnym”

nalezy:

O wybraé tryb absolutny naciskajac klawisz [F1] — lampka na klawiszu zapali si¢

O zada¢ wymiary w osi X

O wecisnaé klawisz [F2] - nastapi zapalenie lampek na klawiszu [F2] oraz na kla-
wiszach wyboru osi i wysterowanie odpowiednich wyjs¢ (zwarcie stykéw) w celu
uruchomienia napedu

O po osiagnicciu zadanej pozycji lampka na klawiszu wyboru osi oraz lampka na
klawiszu [F2] zgasna

o powrdt do wyswietlania pozycji biezacej nastepuje po wytaczeniu funkcji klawi-

szem [F1]

Zastopowanie napedu jest mozliwe w kazdej chwili poprzez
podanie sygnalu na wejscie INP4 lub nacisniecie klawisza [F2].

7.3.5. Ograniczenia.

Pozycjonowania nie da si¢ uruchomic jesli dla osi jest juz realizowana jakas

funkcja (np. tryb poszukiwania referencji lub tryb potowienia).

Przy zataczonej funkcji ,,1W” nie mozna wykona¢ zadnej operacji na czytniku.

7.4. Funkcja korekcji odcinkowej

Funkcja umozliwia wprowadzenie 30 pkt. korekcji odcinkowej dla osi X .
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Wyznaczania punktéw korekcji nalezy dokonywac poréwnujac wskazania czytnika w
trybie referencyjnym z wzorcem (lampka na przycisku [REF] zapalona). Nalezy
pamigta¢ azeby podczas wyznaczania tabeli korekcji czytnik byt uprzednio wzorco-
wany wg punktow referencyjnych (patrz pkt. 5.2.1) oraz azeby byta wytaczona ko-
rekcja odcinkowa (patrz opis nizej). Nastepnie na podstawie sporzadzonej tabeli
korekcji nalezy wpisa¢ punkty korekcji do pamigci czytnika.

A

X' krzywa korekcji PO7
Rys.5 Przykfa- b \_ prosta X' = X
dowa krzywa %
korekcji dla osi X ’

o] >

X1 Xn X
POLY .

Rysunek powyzej pokazuje przyktadowa krzywa korekcji . Zakres pomiarowy miesci
si¢ pomigdzy punktami PO1 a PO7. Nalezy tak skonstruowa¢ krzywa korekcji azeby
pierwszy i ostatni punkt krzywej korekcji lezaty na prostej X’ = X a poza nimi po-
miar byt niemozliwy

Programowanie korekcji odcinkowej .

Aby dokona¢ wprowadzenia parametrow korekcji odcinkowej dla wybranej osi nalezy

wykona¢ ponizsze czynnosci:

e dokona¢ wzorcowania korygowanej osi na punkcie referencyjnym (patrz 5.2)

e zalaczyc tryb referencyjny naciskajac [REF] (lampka na klawiszu zapalona)

e przy wylaczonej korekcji odcinkowej sporzadzi¢ tabelg wzorcowania dokonujac
korekcji pomiaru wg posiadanego wzorca

Nastepnie nalezy wprowadzi¢ tabelg do pamigci w ponizszy sposéb:

nacisna¢ klawisz [PRG] - wyswietlacz informacyjny pokaze poziome kreski
nacisna¢ klawisz [ENT] - wyswietlacz informacyjny pokaze napis ,,Cd-3”
wpisa¢ kod ,,637” — wyswietlacz informacyjny pokaze poziome kreski
nacisna¢ klawisz wyboru osi — wyswietlacz osi pokaze napis ,,OFF” lub ,,on”
naciskajac klawisz [DEL] zataczy¢ korekcjg odcinkowa — napis ,,on”
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e zatwierdzi¢ klawiszem [ENT] — wyswietlacz informacyjny pokaze numer pierw-
szego punktu korekcji a wyswietlacz osi X wartosci z tabeli korekcji.

Wyswietlacz osi X pokazuje odlegtos¢ od punktu referencyjnego lub wartos¢ wzor-
cowa. Przetaczanie trybu wyswietlania nastegpuje przyciskiem [REF]. Jesli lampka na
przycisku ,,Ref” pali si¢ to wyswietlane sa wartosci wzorcowe.

wybra¢ zadany numer programu przy pomocy klawiszy ,,strzatek”

wybra¢ 0§ X i wpisa¢ zadana wartos¢ wspotrzednej

zmieni¢ tryb wyswietlania klawiszem [REF]

po wprowadzeniu wszystkich punktow korekcji zakonczy¢ wpisywanie naciska-
jac klawisz [PRG]

I Po ponownym zataczeniu czytnika, os w ktorej zostata zataczona korekcja
odcinkowa, musi by¢ wzorcowana na punkcie referencyjnym .
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Przykfad wprowadzenia korekcji dla osi X :

Klawisze Opis
[PRG] [ENT] Napis : ---
[6] [3]11[7] Napis : Cd3-Cd2-Cd1l
[X] Wyswietlacz X, napis : OFF
[DEL] Wyswietlacz X, napis : on
[ENT] Napis : P-01 (numer pierwszego punktu)
[X]]O0........... 9] [ENT] | Wyswietlacz osi X: wspoOtrzedna rzeczywista
[REF] Tryb wyswietlania wartosci wzorcowej
[X]]O0........... 9] [ENT] | Wyswietlacz osi X: wspoOtrzedna wzorcowa
[REF] Tryb wyswietlania wartosci rzeczywistej
[N Napis : P-02

................. Woprowadzanie kolejnych punktow
[PRG] Zakonczenie prowadzania




7.5. Interfejs RS232

Standard interfejsu

e dlugos¢ stowa - 10 bitéw (w tym 1 bit stopu i 1 bit parzystosci )

o predkoscé transmisji - - 9600 bd

e wyjscie -+/-6V

o tryb - asynchroniczny

_‘Bit Bit [Bit
startu | DO D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7 |parz. |stopu

Oprogramowanie.

Interfejs RS232 pozwala na odczytywanie pozycji w modzie absolutnym a takze kon-
figurowanie parametréw czytnika.

Protokdt transmisji:

Stowo z PC | Znaczenie Odpowiedz z LP
Elh Czytaj X
LSB X X.0
EOh Potwierdzenie
Drugi bajt X X.1
EOh Potwierdzenie
Trzeci bajt X X.2
EOh Potwierdzenie
MSB X X.3
E5 Czytaj wspot. korekgji. lin. Cx.0-Cx.3, Cy.0-Cy.3, Cz.0-Cz.3
E6 Czytaj konfiguracje Dx (bit 0-3), Dy (bit 4-7), Dz (bit 8-11)

Transmitowana wartos¢ potozenia jest 4 bajtowa liczba typu integer .

Znaczenie wspotczynnika rozdzielczosci Dx, Dy, Dz

wartosé Oh 1h

2h

3h

4h 5h

6h

7h

8h

9h

znaczenie| 0,0001 | 0,0002

0,0005

0,001

0,002 | 0,005

0,01 |0,05

0,1

Sposob obliczenia wspétczynnikéw korekcji liniowej : Kx = Cx * 10°®
Obliczanie wartosci wspétrzednej : Xa = X * 10™, gdzie N ilos¢ miejsc po przecin-

ku we wspotczynniku Dx..

Uwaga :

Pelny protokét transmisji dostarczamy na zyczenie.




7.6. Problemy.

Objawy

Dziatanie

Nic sie nie dzieje po zatacze-
niu.

Sprawdzi¢ spos6b doprowadzenia napie-
cia.
Sprawdzi¢ bezpieczniki.

Odczytywane warto$ci potoze-
nia sg nieprawidtowe.

Sprawdzi¢ konfiguracje enkodera (patrz
6.1).

Sprawdzi¢ wartos¢ wspotczynnika skalo-
wania (patrz 6.3).

Sprawdzi¢ podiaczenie enkodera.
Wykonac test poprawnosci dziatania
enkodera (patrz 5.2.3)

Komunikat ,, Er-1" pojawia sie
na wyswietlaczu informacyj-
nym.

Oznacza uszkodzenie ptyty gtéwnej czyt-
nika.

Komunikat ,, E” pojawia sie na
wyswietlaczu osi.

Oznacza przepehienie licznika osi. Wy-
konac¢ procedure wzorcowania na punkcie
referencyjnym lub wyzerowac wyswietlang
wartosc .

Po zatgczeniu zasilania, na
wyswietlaczu informacyjnym,

pojawia sie komunikat ,, Cd-3".

Oznacza utrate konfiguracji. Moze by¢
spowodowane uszkodzeniem pamieci
czytnika.




