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1. Dane Techniczne

Zasilanie:
napi cie zasilanie ..........................................100-240VAC / 10% /50Hz-60Hz
pobór pr du ..................................................................  0,27 – 0,16 A
napi cie zasilania przetworników .................................. 5V
zabezpieczenie .............................................................. 2x500mA

Dane funkcjonalne:
pomiar w jednej osi
wy wietlacz pomiarowy zielony, 7 cyfr plus znak, wysoko  cyfry 14mm
wy wietlacz informacyjny zielony, 4 znaki , wysoko  9mm
sygna y wej ciowe w standardzie RS422
rozdzielczo : 0,05um; 0,1um; 0,2um; 0,5um; 1um; 2um;  5um; 10um; 50um;
100um; 1mm
maksymalna cz stotliwo  sygna ów wej ciowych .......   4 MHz
opcjonalnie do 8 wyj   przeka nikowych (0,5A/30VDC)  i  do 8 wej  .
opcjonalnie 1 wej cie na sond  kraw dziow
opcjonalnie interfejs szeregowy RS232C

Sygna y :

Gniazdo D9 dla przetwornika (sygna y 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 (sygna y pojedyncze ) - opcja
1 2 3 4 5 6 7 8 9

ekran RI B A +5V - - - GND

Gniazdo D15 dla sondy kraw dziowej lub wej  - 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 wyj   - opcja
1 2 3 4 5 6 7 8 9

OUT6 OUT7/RXD OUT8/TX
D

COM OUT1/GND OUT2 OUT3 OUT4 OUT5

Inne:
wymiary .................................... 255mm x 150mm x 95mm
masa  ......................................... 1,8kg
temperatura przechowywania ... -30 do +60 oC
temperatura pracy ..................... 0 do +40 oC

Konstrukcja i produkcja czytników oparta jest na normach zharmonizowanych.
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2. Uwagi wst pne

Czytniki serii LP zosta y starannie zaprojektowane aby zapewni  lata bezpiecz-
nej i niezawodnej pracy.

OSTRZE ENIE

Ze wzgl du na ochron  przeciwpora eniow  zaleca si  przestrzeganie przez u yt-
kownika podstawowych rodków ostro no ci, a przede wszystkim  zastosowania
zerowania lub uziemienia. Czytniki s  przewidziane do instalowania wewn trz po-
mieszcze  , w warunkach przemys owych (hale przemys owe). Nie nale y instalowa
czytników w pomieszczeniach zbyt wilgotnych, w pobli u silnych róde  ciep a (np.
klimatyzatory, promienie s oneczne itp.). Przed przyst pieniem do monta u, pod -
czenia oraz czynno ci serwisowych, nale y zapozna  si  szczegó owo z instrukcj
obs ugi czytnika LP.

Czytnik jest przyrz dem przeznaczonym do pracy na obrabiarkach, umo liwiaj -
cym pomiary przemieszcze  w jednej osi. Czytnik mo e wspó pracowa  z przetwor-
nikami przemieszcze  liniowych (linia ami ) oraz przetwornikami obrotowo-
impulsowymi umo liwiaj c pomiar k ta. Dodatkowo  mo e by  wyposa ony w in-
terfejs szeregowy RS232C do wspó pracy z komputerem. Istnieje tak e mo liwo
pod czenia sondy kraw dziowej.

W przypadku zastosowania w uk adach sterowania przyrz d mo e by  wyposa ony w
8 wej  i 8 wyj  cyfrowych.

Czytnik posiada równie  funkcje umo liwiaj ce zmian  uk adu odniesienia. Przyrz d
jest wyposa ony w nieulotn  pami , która umo liwia pami tanie warto ci po enia
oraz wprowadzonych parametrów po wy czeniu zasilania.

Przygotowanie czytnika do pracy polega na pod czeniu przetworników do z cz
umieszczonych na tyle obudowy (oznaczonych X,  W) oraz pod czeniu zasilania za
pomoc  kabla sieciowego zako czonego obustronnie wtyczkami.

3. Instalacja czytnika
Pod czenie elektryczne  dokonuje si  poprzez pod czenie kabla zasilaj cego do

gniazda 230V/50Hz, pod czenie enkoderów, gniazda WE/WY, oraz kabla do gniaz-
da RS232.

UWAGA:

1. Pod czenie czytnika LP, mo e nast pi  wy cznie do sieci zasilaj cej
230V/50Hz, wyposa onej w instalacj  z przewodem ochronnym, za po rednic-
twem gniazd wyposa onych w bolec uziemienia.

2. Niedopuszczalne jest pod czenie czytnika do sieci z niesprawn  instalacj
uziemiaj  lub bez przewodu ochronnego lub za po rednictwem kabla przed u-
aj cego bez gniazda z bolcem uziemiaj cym.
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Zalecane jest równie , ze wzgl du na ochron  przed zak óceniami, „wyzerowanie”
obudowy przewodem dokr conym do zacisku zeruj cego. Ponadto (je eli nie zosta o
to uczynione przez producenta) nale y skonfigurowa  prac  czytnika pod k tem
zastosowanych przetworników  oraz trybu pracy promie rednica (patrz rozdz. 6.1).

4. Rozmieszczenie elementów zewn trznych

Rys.1 Widok czo ówki

Rys.2 Widok p yty tylnej
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Rys.3
Rozmieszczenie
otworów
monta owych

5. Obs uga czytnika

5.1. Pierwsze czynno ci po za czeniu zasilania
Po za czeniu zasilania na wy wietlaczach pomiarowych czytnika pojawiaj

si  warto ci ostatnio zapami tanych pozycji. Czytnik uruchamia si  w absolutnym
lub relatywnym uk adzie odniesienia w zale no ci od tego w jakim uk adzie by  wy-

czony. W zale no ci od konfiguracji czytnika, po za czeniu zasilania, na wy wie-
tlaczach osi pojawiaj  si  ostatnio zapami tane wymiary lub napisy „rEF ” (je li jest
za czona korekcja odcinkowa) oznaczaj ce konieczno  dokonania wzorcowania
po enia w osiach w oparciu o punkty referencyjne na przetwornikach pomiaro-
wych. Zaraz po za czeniu czytnika mo na przyst pi  do normalnej pracy lub doko-
na  wzorcowania uk adu.
Dokonuje si  tego poprzez najazd na punkty odniesienia przyporz dkowane ka dej
osi, znajduj ce si  na przetwornikach przemieszcze .

5.2. Wzorcowanie uk adu odniesienia
Je li system pomiarowy jest wyposa ony w punkty odniesienia mo na wówczas

wykonywa  operacje wzorcowania w odniesieniu do tych punktów. Do tego celu
y uk ad pomiarowy referencyjny. Uk ad ten powinien zosta  ustawiony poprzez

wykonanie referencji na  punktach odniesienia przetworników i stanowi  wzorcowy
uk ad odniesienia dla sto u obrabiarki. Prawid owe pos ugiwanie si  uk adem refe-
rencyjnym daje mo liwo  przywrócenia prawid owych ustawie  wzgl dem obrabia-
nego detalu (nawet w sytuacji gdy podczas wy czonego zasilania zosta  stracony
uk ad odniesienia).
Aby za czy  uk ad pomiarowy w trybie referencyjnym nale y nacisn  klawisz
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[REF] . Spowoduje to zapalenie lampki na klawiszu oraz wy wietlenie na wy wietla-
czach pomiarowych odleg ci od punktów odniesienia.
  !    Je li uk ad nie by  wzorcowany na wy wietlaczach pojawi  si  poziome kreski .

5.2.1. Wzorcowanie uk adu wed ug punktów odniesienia
Je li z jakich  powodów  o  X utraci kalibracj  to w dowolnym momencie

mo na j  przywróci  . W tym celu nale y uruchomi  tryb wzorcowania poprzez wy-
branie osi [X] a nast pnie naci ni cie klawisza [REF] . Spowoduje to wy wietlenie
napisu ‘reF’  na wy wietlaczu wybranej osi oraz zapalenie lampki na klawiszu wy-
branej osi. Teraz nale y dokona  najazdu na punkt odniesienia a kiedy to nast pi
napis na wy wietlaczu oraz lampka  zga nie. Wybrana o  zostanie wywzorcowana a
na wy wietlaczu pojawi si  prawid owa warto  odleg ci od pocz tku aktualnego
uk adu odniesienia. W przypadku je li jest za czony  referencyjny uk ad odniesienia
na wy wietlaczach pojawi  si  odleg ci od punktów odniesienia.

5.2.2. Kontrola po enia w  punkcie odniesienia.
Mo na dokona  operacji zapami tania po enia w miejscu gdzie znajduje si

punkt odniesienia. Funkcja ta mo e s  do kontroli prawid owo ci wzorcowania
oraz (w przypadku linia u z dwoma punktami odniesienia) do kontroli prawid owo ci
pracy linia u poprzez zmierzenie rozstawu punktów odniesienia. Aby tego dokona
nale y wybra  o [X] a nast pnie nacisn  klawisze [REF] [H/L] (lampka na klawi-
szu  [H/L] zostanie zapalona). Po dokonaniu przejazdu przez punkt odniesienia na
wy wietlaczu wybranej osi pojawi si  warto  odpowiadaj ca po eniu punktu od-
niesienia.  W celu powrotu do trybu pomiarowego nale y nacisn  klawisz [H/L]
(kontrolka na klawiszu zga nie).

5.2.3. Testowanie przetworników w oparciu o punkty odniesienia.
Istnieje mo liwo  sprawdzenia prawid owo ci dzia ania zamontowanych prze-

tworników pomiarowych w oparciu o punkty odniesienia.
Aby tego dokona  nale y przeprowadzi  poni sz  procedur :
za czy  tryb referencyjny naciskaj c klawisz [REF]
wykona  procedur  wzorcowania (zerowania) na punkcie odniesienia w wybranej
osi naciskaj c [X] a nast pnie [REF]  (patrz 5.2.1 )
dokona  przesuni cia w kontrolowanej osi – do wyst pienia reakcji na wy wietla-
czu
sprawdzi  po enie w punkcie odniesienia uaktywniaj c funkcj  naciskaj c [X]
a nast pnie [REF], [H/L] (patrz 5.2.2 )

   !    Zatrza ni ta warto  powinna wynosi  zero. W przeciwnym razie uk ad
          pomiarowy nie dzia a prawid owo.

powróci  do trybu pomiarowego naciskaj c klawisz [H/L]
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5.3. Praca w uk adzie absolutnym / relatywnym  [REL/ABS]
Prze czanie pomi dzy trybem absolutnym a relatywnym ( cuchowym) nast -

puje po naci ni ciu klawisza [REL/ABS]      - zapalona lampka sygnalizuje prac  w
trybie relatywnym. Zarówno w jednym jak i w drugim trybie  mo na dokonywa
zerowania i wpisywania warto ci w osiach . Funkcja umo liwia przechodzenie z
jednego po enia do drugiego poprzez zerowanie wskaza  i przesuwanie o znany
wymiar, b  poprzez wprowadzanie zadanego przyrostu i nast pnie sprowadzanie
go do zera.

Aktualne po enia w obu uk adach zostaj  zapami tane po wy czeniu zasilania.
Pami tana  jest  równie  relacje  w  stosunku  do  punktów  referencyjnych  i  mo na  do
nich ponownie powróci .

Uk ad relatywny jest niezale ny od ustawionego uk adu odniesienia w trybie absolut-
nym.

5.3.1.Wprowadzanie i zerowanie warto ci dla zadanej osi
UWAGA: wprowadzanie i zerowanie nie dzia a w trybie referencyjnym

Aby wprowadzi  now  warto  nale y wykona  nast puj ce czynno ci:

wcisn  klawisz wyboru osi [X]
wprowadzi  warto  i wpisywanie zako czy  klawiszem [ENT].

Np. wprowadzenie warto ci 123.45 w osi X nale y wykona  w sposób nast puj cy:
[X] [1] [2] [3] [.] [4] [5] [ENT]

W trakcie wprowadzania warto ci b dnie podan  cyfr  mo na skasowa  klawiszem
[DEL] .

Aby wyzerowa  wskazanie w osi nale y:

nacisn  klawisz wyboru osi [X]
nacisn  klawisz [DEL]

5.3.2. Pomiar w uk adzie cuchowym.

Rys.4 Przyk ad zastosowania pomiaru w uk adzie cuchowym.



Aby wykona  powy sz  operacj  nale y:
za czy  tryb absolutny
naprowadzi  narz dzie na po enie A
wyzerowa  wskazanie : [X]  [DEL]
na wy wietlaczu poka e si  warto  0.000
za czy  tryb cuchowy naciskaj c klawisz [REL/ABS] -lampka zapalona
przesun  narz dzie do po enia B o 30.025mm
wyzerowa  wskazanie w osi : [X]  [DEL]
przesun  narz dzie do po enia C o 50.000mm
wyzerowa  wskazanie w osi : [X]  [DEL]
przesun  narz dzie do po enia D o 40.025mm
aby sprawdzi  ca y wymiar od po enia A do D za czy  tryb absolutny
wy wietlacz osi poka e warto  120.050

5.4. Przeliczanie na cale [inch/mm]

Naci niecie w dowolnym momencie klawisza [inch/mm] powoduje przej cie na
pomiar w calach (lampka na klawiszu wieci si ). Wszystkie ustawienia, które zosta-

 wykonane w uk adzie calowym s  aktualne po powrocie do pomiaru w uk adzie
metrycznym i na odwrót.

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

Aby wyznaczy  promie  ( rodek) obrabianego elementu nale y wykona  na-
st puj ce czynno ci:

ustawi  narz dzie w po eniu pocz tkowym
wyzerowa  wskazanie w osi
ustawi  narz dzie w po eniu  ko cowym
wybra  o  wciskaj c klawisz [X]
nacisn  klawisz [1/2] (lampka na klawiszu zapala si ) co spowoduje zmniejsze-
nie wskazania o po ow  (wy wietlenie warto ci promienia)
teraz doje aj c do zera mamy wyznaczony dok adnie rodek obrabianego ele-
mentu .

Po wy czeniu funkcji ‘1/2’ na wy wietlacz powraca warto  po enia zmierzonego
wzgl dem pocz tku obrabianego elementu.
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6. Funkcje konfiguracyjne

6.1. Ustawianie parametrów pracy czytnika
Konfiguracji dokonuje si  w trakcie przygotowywania czytnika LP-1 do pracy na
nowym stanowisku w celu ustalenia rodzaju pod czonych przetworników. Parametry
których zmiana  nie jest wymagana nale y zaakceptowa  klawiszem [ENT] .
Ustawieniu podlegaj  nast puj ce parametry:

kierunek zliczania
rodzaj przetwornika (liniowy / obrotowy)
rozdzielczo  / ilo  impulsów na obrót

Czytnik mo e pracowa  zarówno z przetwornikami liniowymi (o rozdzielczo ci 0,05;
0,1; 0,2; 0,5; 1; 2; 5; 10; 50; 100 lub 1000um) jak i obrotowymi o dowolnej liczbie
imp/obrót.

W celu skonfigurowania pracy czytnika nale y uruchomi  funkcj  konfiguracji naci-
skaj c klawisze:

[PRG]
[ENT]
poda  kod „739”.

Nast pnie nale y kolejno dla ka dej osi  ustawi  poni sze parametry:

kierunek zliczania (na wy wietlaczu osi pojawi si  napis: kierunek dodatni -
„dir.P” lub kierunek ujemny - „dir.n”)  - zmiany dokonuje si  klawiszem [DEL]
a akceptacji klawiszem [ENT]
typ przetwornika (liniowy-’LIn’, obrotowy ‘rot’) - zmiany typu dokonuje si
klawiszem [DEL] a akceptacji klawiszem [ENT].

Z kolei ustawi  rozdzielczo  uk adu pomiarowego (na wy wietlaczu osi pojawi si
napis  „r. „ oraz aktualna warto  rozdzielczo ci  podana w [mm]

zmiana rozdzielczo ci nast puje automatycznie   po naci ni ciu klawisza [DEL]

Po wybraniu typu obrotowego:
skasowa  aktualn  ilo  impulsów na obrót klawiszem [DEL] i wpisa  w ciw
( zako czy  klawiszem [ENT])

Je li chcemy aby wymiar w osi by  podawany jako rednica nale y dla tej osi wpisa
2 razy wi ksz  rozdzielczo  ni  to wynika z zastosowanego przetwornika.

W osi , która zasta a ustawiona do pracy z przetwornikiem obrotowym b dzie wy-
wietlany k t z dok adno ci  do 1 sekundy np. „127.23.16” .
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6.2. Wyznaczanie ilo ci impulsów na obrót

W przypadku zastosowania do pomiaru k ta ta my pomiarowej istnieje koniecz-
no , w celu wyskalowania pomiaru, wyznaczenia ilo ci impulsów na obrót. Doko-
nuje si  tego wykorzystuj c znacznik referencyjny. Procedura przebiega w sposób
nast puj cy:

skonfigurowa  o  jako pomiar liniowy z rozdzielczo ci  1mm (patrz 6.1).
za czy  tryb referencyjny naciskaj c klawisz [REF]
wykona  procedur  (zerowania) na punkcie odniesienia w wybranej osi naciska-

c [X] a nast pnie [REF]  (patrz 5.2.1 )
dokona  obrotu w kontrolowanej osi – do wyst pienia reakcji na wy wietlaczu
(ga nie napis „reF”)
wykona  procedur  zapami tania ilo ci impulsów na obrót, uaktywni  funkcj
naciskaj c [X] a nast pnie [REF], [H/L] (patrz 5.2.2 ) i dokona  obrotu o 3600

do wyst pienia reakcji na wy wietlaczu (ga nie napis „reF’)
   !    Zatrza ni ta warto  odpowiada ilo ci impulsów na obrót. Podczas konfigura-
cji
         osi nale y poda  warto  podzielon  przez 4 .

powróci  do trybu pomiarowego naciskaj c klawisz [H/L]
skonfigurowa  o  do pomiaru k ta (patrz  6.1)

6.3. Zadawanie wspó czynnika skalowania

Istnieje mo liwo  wprowadzenia wspó czynnika kalibracji dla ka dej osi .
Wspó czynnik ten jest liczb  , której warto  zawiera si  w przedziale od 0,000001
do 9,999999.

Aby wprowadzi  wspó czynnik nale y nacisn  klawisze :

[PRG] [ENT]
poda  kod „635”
wybra  os przyciskiem wyboru osi [X]
[DEL]
wprowadzi  warto ci wspó czynnika dla wybranej osi - zako czy  klawiszem
[ENT]

 Wspó czynnik skalowania mo e znale  zastosowanie do kompensacji niewielkich
nieliniowo ci przesuwu lub jako wspó czynnik korekcji odczytu dla nietypowych
zastosowa .
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6.4. Zadawanie kierunku zliczania
Programowanie kierunku zliczania zosta o opisane w rozdziale  6.1 (jest to jeden z
parametrów konfiguracyjnych.

6.5. Zadawanie parametrów impulsu dla funkcji „Z-W”
(tylko LP-15).

Aby dokona  ustawienia typu impulsu oraz czasu zw oki nale y wykona  nast -
puj ce czynno ci:

nacisn  klawisz [PRG]  [ENT]
poda  kod „539”
na wy wietlaczu osi X pojawi si  napis „tYPE-”
wybra  typ impulsu od 0 do 3 wg zale no ci z tabeli 6.1 naciskaj c klawisz
[DEL]
zaakceptowa  wybór naciskaj c klawisz [ENT]
nast pnie na  wy wietlaczu osi X pojawi si  napis „dEL”   i wtedy naciskaj c
klawisza [DEL] nale y ustali  warto  czasu zw oki od 0 do 9 . Wprowadzona
warto  stanowi wielokrotno  czasu 0.2sek (np. 5 = 1.0sek) ,  przy czym war-
to  0 oznacza natychmiastowe wy czenie.
zaakceptowa  wybór naciskaj c klawisz [DEL]

6.1 Tabela typów impulsów

Nr. typu Dzia anie

0 Impuls  po przekroczeniu progu (NO)

1 Impuls  po przekroczeniu progu (NZ)

2 Poziom  zezwalaj cy na za czenie (NO)

3 Poziom  zezwalaj cy na za czenie (NZ)



7. Funkcje dodatkowe (opcjonalne)

7.1. Kompensacja narz dzi.

Funkcja umo liwia zaprogramowanie 9-ciu narz dzi i nast pnie wymian    po-
mi dzy nimi bez utraty ustawionego wymiaru.

  !   Narz dzie nr 1 musi by  zawsze programowane przed pozosta ymi poniewa  jest
        to narz dzie referencyjne.

7.1.1. Wybór numeru narz dzia
Narz dzie mo na wybra  w sposób nast puj cy:

nacisn  przycisk , na wy wietlaczu informacyjnym pojawi si   numer
aktualnego  narz dzia „Pr01”
wybra  numer narz dzia klawiszami strza ek [ ] lub [ ]
zaakceptowa [ENT]

7.1.2. Programowanie wymiarów narz dzi.
Programowania dokonuje si  poprzez dotykanie narz dziem do powierzchni ba-

zowej obrabianego detalu (np. na toczonym wa ku. Nale y kolejno wymienia  narz -
dzia,  doprowadzi  do styku z powierzchni  obrabianego detalu a nast pnie zapa-
mi ta  to po enie dla okre lonego numeru narz dzia.

   !   Procedur  rozpoczynamy od narz dzia nr 1, które jest narz dziem referencyj-
nym

Procedura programowania:
Naciskane klawisze Opis

 ( [ ] lub [ ] ) [ENT] Wybranie narz dzia nr 1 (Pr01)

[PRG]  [X] Zapami tanie wymiaru po doprowadzeniu do
styku narz dzia 1 z pow. bazow  w osi X

 ( [ ] lub [ ] ) [ENT] Wybranie narz dzia nr 2  9

[PRG]  [X] Zapami tanie wymiaru po doprowadzeniu do
styku narz dzia z pow. bazow  w osi X
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7.2. Podzielnica elektroniczna
(dotyczy wersji LP-12)

7.2.1.Wyznaczanie otworów wg siatki liniowej (k towej)
Funkcja ta umo liwia w atwy sposób wyznaczenie do 999 otworów  u onych

na siatce liniowej lub na okr gu (dotyczy przypadku pomiaru k ta). Funkcj  uaktyw-
nia si  za pomoc  klawisza  .
Wymagane jest podanie nast puj cych parametrów:

-dla podzielnicy liniowej
ilo  otworów w linii „H.n.”
odleg  mi dzy otworami „d.H.”
wspó rz dn  pierwszego otworu „H.0.”

-dla podzielnicy k towej
ilo  otworów na okr gu lub uku „H.n.”

t pocz tkowy (po enie pierwszego otworu „S.A.”
t ko cowy (po enie ostatniego otworu) „E.A.”

Aby zaprogramowa  funkcj  podzielnicy nale y wykona  nast puj ce operacje:
ustawi  baz  uk adu pomiarowego w uk adzie absolutnym
wybra  funkcj  podzielnicy  przyciskiem  – lampka na klawiszu zapali si
wprowadzi  kolejno wszystkie parametry których nazwy pokazuj  si  na wy-
wietlaczu informacyjnym a warto ci na wy wietlaczu osi X. Wprowadzenia do-

konuje si  naciskaj c klawisze : [DEL] [0...........9] [ENT]
Przechodzenie do kolejnego parametru nast puje automatycznie po wprowadze-
niu poprzedniego lub klawiszami strza ek.
po wprowadzeniu ostatniego parametru wy wietlacz informacyjny poka e numer
pierwszego otworu „ H001” a wy wietlacz osi X odleg  od tego otworu.
zmiany numeru otworu dokonuje si  klawiszami strza ek
zako czenie dzia ania funkcji nast puje po naci ni ciu klawisza  – lampka
na klawiszu zga nie

! Mo liwy jest powrót do funkcji do ostatnio wybranego otworu - w tym celu
       nale y nacisn  [ENT] .

Ustawienie uk adu odniesienia na okre lony otwór np. o numerze 15 (funkcja musi
by  za czona) nale y dokona  w sposób nast puj cy:
[PRG]  [1]  [5]  [ENT] .



Rys. 6  Przyk ad wymiarowania otworów wg siatki liniowej

Wpisanie parametrów z przyk adu na rys. 6 nale y wykona  w sposób nast puj cy:

Naciskane klawisze Opis
Uaktywnienie funkcji

[DEL] [4] [ENT] Parametr H.n. (ilo  otworów w linii = 4)
[DEL] [1][0] [ENT] Parametr d.H. (odleg  mi dzy otworami w linii =

10 mm)
[DEL] [1][5] [ENT] Parametr H.0. (wspó rz dna pierwszego otworu =

15 mm)

Rys. 7  Przyk ad wymiarowania otworów wg siatki k towej

W podanym przyk adzie otwory
znajduj  si  co 600. Obszar robo-
czy znajduje si  pomi dzy k tem
SA a EA .

Je li chcemy podzieli  ca y okr g
to jako k t ko cowy nale y  wpi-
sa  warto   EA= SA + 360.000
oraz liczb  otworów HN=N+1.



Wpisanie parametrów z przyk adu na rys. 7 nale y wykona  w sposób nast puj cy:

Naciskane klawisze Opis
Uaktywnienie funkcji

[DEL] [4] [ENT] Parametr H.n. (ilo  otworów na uku  = 4)
[DEL] [3][0][.][2][5] [ENT] Parametr S.A. (k t pocz tkowy = 30025’)
[DEL] [2][1][0][.][2][5] [ENT] Parametr E.A. (k t ko cowy = 210025’ )

7.3. Funkcja pozycjonowania 1WA.
Pozycjonowanie przy u yciu wyj cia analogowego 0-10V.

7.3.1. Zadawanie parametrów regulacji .
Programowaniu podlegaj : wielko ci offsetu Xo i zakresu regulacji Xm, napi cie
Umin oraz napi cie dla pracy ustawczej Uust.

Offset Xo jest to parametr, który okre la wielko  wyprzedzenia przed osi gni ciem
wymiaru docelowego z jakim jest wykonywane wy czenie wyj cia steruj cego.
Parametr ten umo liwia skompensowanie b du powsta ego na skutek inercji uk adu
nap dowego maszyny. Jest to równocze nie wielko  b du przeregulowania. W
przypadku przekroczenia wymiaru docelowego o t  wielko  uk ad nap dowy zosta-
nie za czony w kierunku przeciwnym dla dokonania korekcji.

Parametr Ust jest to warto  napi cia, która jest podawana na wyj cie steruj ce pod-
czas wykonywania wzorcowania uk adu pomiarowego na punkcie referencyjnym lub
podczas pracy w trybie sterowania „r cznego”.
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Rys. 8 Ilustracja sposobu dzia ania funkcji steruj cej

Tabela opisu parametrów regulacji
numer PA1 PA2 PA3 PA4
nazwa Xm Xo Umin Uust
zakres 0-999999 (1000) 0-999 (100) 0-99 (20) 0-99 (99)
warto droga w mm droga w mm %  z   ½ Umax %  z  ½ Umax

* w nawiasach podano warto  fabryczn

Aby zaprogramowa  parametry regulacji nale y:

nacisn  kolejno klawisze [PRG] , [ENT]
poda  kod  „530”
wybra  parametr klawiszami strza ek [ ] lub [ ]
 (wy wietlacz informacyjny pokazuje numer parametru)
[DEL]
wpisa  warto
[ENT]
zako czenie procedury i zapis do pami ci nast puje po naci ni ciu [PRG]

7.3.2. Pod czenie sygna ów steruj cych .

Sterowanie osi jest realizowane za po rednictwem 3 wyj  (1 wy analogowe i 2 wy
cyfrowe). Na wyj ciu analogowym jest podawany sygna  proporcjonalny do wielko ci
rozstrojenia osi X zgodnie z charakterystyk  z rysunku 1. Wyj cia cyfrowe START+ i
START- s  do uruchomienia nap du w wybranym kierunku  (styk normalnie
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rozwarty). Pozosta e wyj cia s  do sygnalizacji stanu pracy.

Sposób przyporz dkowania wyj  pokazuje tabela poni ej. Opis z cza znajduje si  w
rozdziale 1.

Sygna Vx:
0-10V

START- START+ nc nc nc wspólny

Wyj cie OUT1 OUT4 OUT5 OUT6 OUT7 OUT8 COM
nr styku 5 8 9 1 2 3 4

Rys. 9  Sposób pod czenia wyj  steruj cych

Ponadto do sterowania mo e by  u ytych 8 wej  cyfrowych. Wej cia s  uaktywniane
poprzez chwilowe zwarcie do ujemnego bieguna napi cia  -24V.

Sposób przyporz dkowania wej  pokazuje tabela poni ej.

Sygna START
 X

nc nc STOP nc nc nc nc -24V

wej cie 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  nap d osi w wybranym kierunku nale y:
wybra  o  X (lampka zapalona)
nacisn  i przytrzyma  klawisz [ ] lub [ ] (nap d zostanie uruchomiony na czas
przytrzymywania klawisza z pr dko ci  zale  od parametru Uust.
nacisn  ponownie klawisz wyboru osi [X] aby wy czy  funkcj  (lampka zga-
szona).



-20-

7.3.4. Sterowanie w trybie automatycznym.

Funkcj  mo na uruchomi  w trybie „przyrostowym” lub „absolutnym”.  Tryb
„przyrostowy” realizuje naprowadzanie o zadany przyrost, natomiast tryb „absolut-
ny” realizuje naprowadzanie na zadany wymiar.

Aby uruchomi  automatyczne naprowadzanie w trybie „przyrostowym” nale y :
zada  wymiary (przyrost) w osi ze znakiem przeciwnym do wymaganego kie-
runku (wpisanie wymiaru „0” nie spowoduje uruchomienia nap du w tej osi)
wcisn  klawisz [F2]  - nast pi zapalenie lampek na klawiszu [F2] oraz na kla-
wiszach wyboru osi i wysterowanie odpowiednich wyj  (zwarcie styków)
po osi gni ciu pozycji „0”  lampka na klawiszu wyboru  osi oraz lampka na
klawiszu [F2] zgasn

Aby uruchomi  funkcj  automatycznego naprowadzania w trybie „absolutnym”
nale y:

wybra  tryb absolutny naciskaj c klawisz [F1] – lampka na klawiszu zapali si
zada  wymiary w osi X
wcisn  klawisz [F2]  - nast pi zapalenie lampek na klawiszu [F2] oraz na kla-
wiszach wyboru osi i wysterowanie odpowiednich wyj  (zwarcie styków) w celu
uruchomienia nap du
po osi gni ciu zadanej pozycji  lampka na klawiszu wyboru  osi oraz lampka na
klawiszu [F2] zgasn
powrót do wy wietlania pozycji bie cej nast puje po wy czeniu funkcji klawi-
szem [F1]

!   Zastopowanie nap du jest mo liwe w ka dej chwili poprzez
       podanie sygna u na wej cie INP4 lub naci ni cie klawisza [F2].

7.3.5. Ograniczenia.

     Pozycjonowania nie da si  uruchomi  je li dla osi jest ju  realizowana  jaka
funkcja (np. tryb poszukiwania referencji lub tryb po owienia).

Przy za czonej funkcji „1W” nie mo na wykona adnej operacji na czytniku.

7.4. Funkcja korekcji odcinkowej

Funkcja umo liwia wprowadzenie  30 pkt. korekcji odcinkowej dla  osi X .
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Wyznaczania punktów korekcji nale y dokonywa  porównuj c wskazania czytnika w
trybie referencyjnym z wzorcem (lampka na przycisku [REF] zapalona). Nale y
pami ta  a eby podczas wyznaczania tabeli korekcji czytnik by   uprzednio wzorco-
wany wg punktów referencyjnych  (patrz pkt. 5.2.1 ) oraz a eby by a wy czona ko-
rekcja odcinkowa (patrz opis ni ej). Nast pnie na podstawie sporz dzonej tabeli
korekcji nale y wpisa  punkty korekcji do pami ci czytnika.

Rys.5  Przyk a-
dowa krzywa
korekcji dla osi X

Rysunek powy ej pokazuje przyk adow  krzyw  korekcji . Zakres pomiarowy mie ci
si  pomi dzy punktami P01 a P07. Nale y tak skonstruowa  krzyw  korekcji a eby
pierwszy i ostatni punkt krzywej korekcji le y na prostej X’ = X  a poza nimi po-
miar by  niemo liwy

Programowanie korekcji odcinkowej .
Aby dokona  wprowadzenia parametrów korekcji odcinkowej dla wybranej osi nale y
wykona  poni sze czynno ci:

dokona  wzorcowania korygowanej osi na punkcie referencyjnym (patrz 5.2)
za czy  tryb referencyjny naciskaj c [REF] (lampka na klawiszu zapalona)
przy wy czonej korekcji odcinkowej sporz dzi  tabel  wzorcowania dokonuj c
korekcji pomiaru wg posiadanego wzorca

Nast pnie nale y wprowadzi  tabel  do pami ci w poni szy sposób:

nacisn  klawisz [PRG]  -  wy wietlacz informacyjny poka e poziome kreski
nacisn  klawisz [ENT] -  wy wietlacz informacyjny poka e napis „Cd-3”
wpisa  kod „637” – wy wietlacz informacyjny poka e  poziome kreski
nacisn  klawisz wyboru osi – wy wietlacz osi poka e napis „OFF” lub „on”
naciskaj c klawisz [DEL] za czy  korekcj  odcinkow  – napis „on”

X

X'

X1

prosta X' = X

X'n

Xn

P01

P07krzywa korekcji
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zatwierdzi  klawiszem [ENT] – wy wietlacz informacyjny poka e numer pierw-
szego punktu korekcji a wy wietlacz osi X warto ci z tabeli korekcji.

Wy wietlacz osi X pokazuje odleg  od punktu referencyjnego lub warto  wzor-
cow . Prze czanie trybu wy wietlania nast puje przyciskiem [REF]. Je li lampka na
przycisku „Ref” pali si  to wy wietlane s  warto ci wzorcowe.

wybra dany numer programu przy pomocy klawiszy „strza ek”
wybra  o  X i wpisa dan  warto  wspó rz dnej
zmieni  tryb wy wietlania klawiszem [REF]
po wprowadzeniu wszystkich punktów korekcji zako czy  wpisywanie naciska-

c klawisz [PRG]

   !    Po ponownym za czeniu czytnika, o  w której zosta a za czona korekcja
        odcinkowa, musi by  wzorcowana na  punkcie referencyjnym .



Przyk ad wprowadzenia korekcji dla osi X :

Klawisze Opis
[PRG] [ENT] Napis : ---
[6] [3] [7] Napis : Cd3-Cd2-Cd1
[X] Wy wietlacz X, napis : OFF
[DEL] Wy wietlacz X, napis : on
[ENT] Napis : P-01 (numer pierwszego punktu)
[X] [0...........9] [ENT] Wy wietlacz osi X: wspó rz dna rzeczywista
[REF] Tryb wy wietlania warto ci wzorcowej
[X] [0...........9] [ENT] Wy wietlacz osi X: wspó rz dna wzorcowa
[REF] Tryb wy wietlania warto ci rzeczywistej
[ ] Napis : P-02
   ................. Wprowadzanie kolejnych punktów
[PRG] Zako czenie prowadzania



7.5. Interfejs RS232
    Standard interfejsu

ugo  s owa - 10 bitów (w tym 1 bit stopu i 1 bit parzysto ci )
pr dko  transmisji - 9600 bd
wyj cie - +/-6 V
tryb - asynchroniczny

Bit
startu D0 D1 D2 D3 D4 D5 D6 D7

Bit
parz.

Bit
stopu

Oprogramowanie.
Interfejs RS232 pozwala na odczytywanie pozycji w modzie absolutnym a tak e kon-
figurowanie parametrów czytnika.

Protokó  transmisji:

owo z PC Znaczenie Odpowied  z LP
E1h Czytaj  X

LSB   X X.0
     E0h Potwierdzenie

Drugi bajt X X.1
     E0h Potwierdzenie

Trzeci bajt X X.2
     E0h Potwierdzenie

MSB  X X.3
E5 Czytaj wspó . korekcji. lin. Cx.0-Cx.3,  Cy.0-Cy.3, Cz.0-Cz.3
E6 Czytaj konfiguracj Dx (bit 0-3), Dy (bit 4-7), Dz (bit 8-11)

Transmitowana warto  po enia jest 4 bajtow  liczb  typu integer .

Znaczenie wspó czynnika rozdzielczo ci Dx, Dy, Dz
warto 0h 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 1

Sposób obliczenia wspó czynników korekcji liniowej : Kx =  Cx * 10-6

Obliczanie warto ci wspó rz dnej : Xa = X * 10 –N,  gdzie N ilo  miejsc po przecin-
ku we wspó czynniku Dx..

Uwaga :
Pe ny protokó  transmisji dostarczamy na yczenie.



7.6. Problemy.

Objawy Dzia anie
Nic si  nie dzieje po za cze-
niu.

Sprawdzi  sposób doprowadzenia napi -
cia.
Sprawdzi  bezpieczniki.

Odczytywane warto ci po e-
nia s  nieprawid owe.

Sprawdzi  konfiguracj  enkodera (patrz
6.1).
Sprawdzi  warto  wspó czynnika skalo-
wania (patrz 6.3).
Sprawdzi  pod czenie enkodera.
Wykona  test poprawno ci dzia ania
enkodera (patrz 5.2.3)

Komunikat „Er-1” pojawia si
na wy wietlaczu informacyj-
nym.

Oznacza uszkodzenie p yty g ównej czyt-
nika.

Komunikat „E” pojawia si  na
wy wietlaczu osi.

Oznacza przepe nienie licznika osi. Wy-
kona  procedur  wzorcowania na punkcie
referencyjnym lub wyzerowa  wy wietlan
warto  .

Po za czeniu zasilania, na
wy wietlaczu informacyjnym,
pojawia si  komunikat „Cd-3”.

Oznacza utrat  konfiguracji. Mo e by
spowodowane uszkodzeniem pami ci
czytnika.


