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1 Dane Techniczne. C €

Zasilanie:

®  napigcie zasilanie ........c.cocevvvevieeierienieneennn. 100-240VAC /£10% /5S0Hz-60Hz
®  PODOT Pradu e 0,27-0,16 A

e napigcie zasilania przetwornikow ............ccoceevvverieennnne. 5V

®  ZADEZPICCZENIC ..eveeevieireeeiiecieeereenveenreesveesaeeeveenneens 2x500mA

Dane funkcjonalne:
e pomiar w jednej osi
o wyswietlacz pomiarowy zielony, 7 cyfr plus znak, wysokos¢ cyfry 14mm

o wyswietlacz informacyjny zielony, 4 znaki , wysoko$¢ 9mm
e sygnaly wejsciowe w standardzie RS422
e rozdzielczo$é: 0,05um; 0,1um; 0,2um; 0,5um; lum; 2um; Sum; 10um; 50um;
100um; 1mm
e maksymalna czgstotliwos$¢ sygnatow wejsciowych ....... 500 kHz
e opcjonalnie do 8 wyjs¢ przekaznikowych (0,5A/30VDC) i do 8 wejsc .
e opcjonalnie 1 wejscie na sond¢ krawedziowa
e opcjonalnie interfejs szeregowy RS232C
Sygnaly :
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 (sygnaly 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

OUT6 | OUT7/RXD | OUT8/TXD | COM [ OUT1/GND [OUT2| OUT3 | OUT4

OuT5

®  WYMIALY c.ooveeieievieiereieeiereieneeenies 295mm x 185mm x 70mm
o 1,4kg

e temperatura przechowywania ...  -30 do +60 °C

® temperatura pracy ........c.occeeenn. 0 do +40 °C

Konstrukcja i produkcja czytnikow oparta jest na normach zharmonizowanych.
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2 Uwagi wstepne.

Czytniki serii LP zostaty starannie zaprojektowane aby zapewni¢ lata bezpiecznej
i niezawodnej pracy.

OSTRZEZENIE

Ze wzgledu na ochrong przeciwporazeniowa zaleca si¢ przestrzeganie przez uzytkow-
nika podstawowych $rodkow ostroznosci, a przede wszystkim zastosowania zerowa-
nia lub uziemienia. Czytniki sa przewidziane do instalowania wewnatrz pomieszczen ,
w warunkach przemystowych (hale przemystowe). Nie nalezy instalowac czytnikow w
pomieszczeniach zbyt wilgotnych, w poblizu silnych Zrodet ciepta (np. klimatyzatory,
promienie stoneczne itp.). Przed przystapieniem do montazu, podiaczenia oraz czyn-
nosci serwisowych, nalezy zapoznac¢ si¢ szczegdtowo z instrukcja obstugi czytnika LP.

Czytnik jest przyrzadem przeznaczonym do pracy na obrabiarkach, umozliwiaja-
cym pomiary przemieszczen w jednej osi. Czytnik moze wspodtpracowaé z przetworni-
kami przemieszczen liniowych (liniatami ) oraz przetwornikami obrotowo-impulsowy-
mi umozliwiajagc pomiar kata. Dodatkowo moze by¢é wyposazony w interfejs szerego-
wy RS232C do wspolpracy z komputerem. Istnieje takze mozliwo$¢ podlaczenia son-
dy krawedziowe;j.

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

Czytnik posiada réwniez funkcje umozliwiajace zmiang uktadu odniesienia. Przyrzad
jest wyposazony w niculotng pamigé, ktora umozliwia pamigtanie warto$ci potozenia
oraz wprowadzonych parametréw po wylaczeniu zasilania.

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

3 Instalacja czytnika.

Podtaczenie elektryczne dokonuje si¢ poprzez podiaczenie kabla zasilajacego do
gniazda 230V/50Hz, podtaczenie enkoderow, gniazda WE/WY, oraz kabla do gniazda
RS232.

UWAGA:

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

2. Niedopuszczalne jest podiaczenie czytnika do sieci z niesprawng instalacjg uzie-
miajaca lub bez przewodu ochronnego lub za posrednictwem kabla przedluzaja-
cego bez gniazda z bolcem uziemiajagcym.
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Zalecane jest rowniez, ze wzgledu na ochron¢ przed zaktdceniami, ,,wyzerowanie”
obudowy przewodem dokrgconym do zacisku zerujgcego. Ponadto (jezeli nie zostato
to uczynione przez producenta) nalezy skonfigurowac¢ prace czytnika pod katem zasto-
sowanych przetwornikdéw oraz trybu pracy promien-§rednica (patrz rozdz. 6.1).

4 Rozmieszczenie elementéw zewnetrznych.

Rys.1 Widok czotowki

Wyswietlacze
pomiarowe
—_—

Wyswietlacz
informacyjny
—

Klawiatura
numeryczna
—

Akceptacja
Klawisze Kasowanie
funkcyjne Programowanie

Rys.2 Widok plyty tylnej

Gniazda
przetwornikow

- 5 Uziemienie
-—

Whytaczniki
—

Bezpiecznik
Padc il
Gniazdo

zasilajace

Gniazda T
funkcyjne



Rys.3 Rozmieszczenie otworow montazowych

3xM4

15,0 mm
T24,0 mm»

Front obudowy

194,0 mm
250,0 mm

5 Obstuga czytnika.

5.1 Pierwsze czynnosci po zatgczeniu zasilania.

Po zalaczeniu zasilania na wyswietlaczach pomiarowych czytnika pojawiaja
si¢ warto$ci ostatnio zapamigtanych pozycji. Czytnik uruchamia si¢ w absolutnym lub
relatywnym uktadzie odniesienia w zaleznosci od tego w jakim uktadzie byt wylaczo-
ny. W zalezno$ci od konfiguracji czytnika, po zalaczeniu zasilania, na wyswietlaczach
osi pojawiajg si¢ ostatnio zapami¢tane wymiary lub napisy ,,rEF  (jesli jest zataczona
korekcja odcinkowa) oznaczajace konieczno$¢ dokonania wzorcowania potozenia w
osiach w oparciu o punkty referencyjne na przetwornikach pomiarowych. Zaraz po za-
faczeniu czytnika mozna przystapi¢ do normalnej pracy lub dokona¢ wzorcowania
uktadu.

Dokonuje si¢ tego poprzez najazd na punkty odniesienia przyporzadkowane kazdej
osi, znajdujace si¢ na przetwornikach przemieszczen.

5.2 Wzorcowanie ukfadu odniesienia.

Jesli system pomiarowy jest wyposazony w punkty odniesienia mozna wowczas
wykonywac¢ operacje wzorcowania w odniesieniu do tych punktow. Do tego celu stuzy
uktad pomiarowy referencyjny. Uktad ten powinien zosta¢ ustawiony poprzez wyko-
nanie referencji na punktach odniesienia przetwornikéw i stanowi¢ wzorcowy uktad
odniesienia dla stotu obrabiarki. Prawidlowe postugiwanie si¢ uktadem referencyjnym
daje mozliwo$¢ przywrocenia prawidlowych ustawien wzgledem obrabianego detalu
(nawet w sytuacji gdy podczas wylaczonego zasilania zostat stracony uktad odniesie-
nia).

Aby zalaczy¢ uklad pomiarowy w trybie referencyjnym nalezy nacisnaé klawisz
[REF] . Spowoduje to zapalenie lampki na klawiszu oraz wyswietlenie na wyswietla-
czach pomiarowych odleglosci od punktéw odniesienia.

-7-



! Jesli uklad nie byl wzorcowany na wyswietlaczach pojawia si¢ poziome kreski .

5.2.1 Wzorcowanie uktadu wedlug punktéw odniesienia.

Jesli z jakich$ powodow o$ X utraci kalibracj¢ to w dowolnym momencie
mozna ja przywroci¢ . W tym celu nalezy uruchomi¢ tryb wzorcowania poprzez wy-
branie osi [X] a nastepnie nacisniecie klawisza [REF] . Spowoduje to wyswietlenie
napisu ‘reF’> na wyswietlaczu wybranej osi oraz zapalenie lampki na klawiszu wybra-
nej osi. Teraz nalezy dokona¢ najazdu na punkt odniesienia a kiedy to nastapi napis na
wyswietlaczu oraz lampka zgasnie. Wybrana o$ zostanie wywzorcowana a na wyswie-
tlaczu pojawi si¢ prawidtowa warto$¢ odleglosci od poczatku aktualnego uktadu od-
niesienia. W przypadku jesli jest zataczony referencyjny uktad odniesienia na wy-
Swietlaczach pojawig si¢ odlegltosci od punktéw odniesienia.

5.2.2 Kontrola poloienia w punkcie odniesienia.

Mozna dokona¢ operacji zapamigtania potozenia w miejscu gdzie znajduje si¢
punkt odniesienia. Funkcja ta moze shuzy¢ do kontroli prawidtowosci wzorcowania
oraz (w przypadku liniatu z dwoma punktami odniesienia) do kontroli prawidlowosci
pracy liniatu poprzez zmierzenie rozstawu punktéw odniesienia. Aby tego dokona¢ na-
lezy wybraé o$ [X] a nastgpnie nacisng¢ klawisze [REF] [H/L] (lampka na klawiszu
[H/L] zostanie zapalona). Po dokonaniu przejazdu przez punkt odniesienia na wyswie-
tlaczu wybranej osi pojawi si¢ warto$¢ odpowiadajaca potozeniu punktu odniesienia.
W celu powrotu do trybu pomiarowego nalezy nacisna¢ klawisz [H/L] (kontrolka na
klawiszu zgasnie).

5.2.3 Testowanie przetwornikéw w oparciu o punkty odniesienia.

Istnieje mozliwo$¢ sprawdzenia prawidlowosci dzialania zamontowanych prze-

twornikdw pomiarowych w oparciu o punkty odniesienia.
Aby tego dokona¢ nalezy przeprowadzi¢ ponizszg procedurg:

e zalaczy¢ tryb referencyjny naciskajac klawisz [REF]

e wykona¢ procedur¢ wzorcowania (zerowania) na punkcie odniesienia w wybrane;j
osi naciskajac [X] a nastepnie [REF] (patrz 5.2.1)

e dokona¢ przesunigcia w kontrolowanej osi — do wystapienia reakcji na wyswietla-
czu

e sprawdzi¢ polozenie w punkcie odniesienia uaktywniajac funkcje naciskajac [X]
a nastepnie [REF], [H/L] (patrz 5.2.2)
! Zatrzasnigta warto$¢ powinna wynosi¢ zero. W przeciwnym razie uktad
pomiarowy nie dziata prawidtowo.

e powrdci¢ do trybu pomiarowego naciskajac klawisz [H/L]



5.3 Praca w uktadzie absolutnym / relatywnym [REL/ABS].

Przetaczanie pomigdzy trybem absolutnym a relatywnym (tancuchowym) nastepu-
je po nacisnieciu klawisza [REL/ABS] - zapalona lampka sygnalizuje prace w try-
bie relatywnym. Zaréwno w jednym jak i w drugim trybie mozna dokonywac zerowa-
nia i wpisywania warto$ci w osiach . Funkcja umozliwia przechodzenie z jednego po-
tozenia do drugiego poprzez zerowanie wskazan i przesuwanie o znany wymiar, badz
poprzez wprowadzanie zadanego przyrostu i nastgpnie sprowadzanie go do zera.

Aktualne potozenia w obu uktadach zostaja zapamigtane po wylaczeniu zasilania. Pa-
mietana jest rowniez relacje w stosunku do punktéw referencyjnych i mozna do nich
ponownie powrdcic.

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 dziala w trybie referencyjnym

Aby wprowadzi¢ nowa warto$¢ nalezy wykonaé nastepujace czynnosci:

o wcisna¢ klawisz wyboru osi [X]

e wprowadzi¢ warto$¢ i wpisywanie zakonczy¢ klawiszem [ENT].

Np. wprowadzenie warto$ci 123.45 w osi X nalezy wykona¢ w sposéb nastepujacy:
[X] (1] [2] [3] [-] [4] [S] [ENT]

W trakcie wprowadzania wartosci blednie podang cyfr¢ mozna skasowaé klawiszem
[DEL] .
Aby wyzerowa¢ wskazanie w osi nalezy:

¢ nacisng¢ klawisz wyboru osi [X]
e nacisng¢ klawisz [DEL]



5.3.2 Pomiar w uktadzie tanicuchowym.

Rys.4 Przykiad zastosowania pomiaru w ukladzie tancuchowym.

Odczyt w trybie taricuchowym
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 wykonaé powyzsza operacj¢ nalezy:

e zalaczy¢ tryb absolutny

naprowadzi¢ narzg¢dzie na potozenie A

wyzerowaé wskazanie : [X] [DEL]

na wyswietlaczu pokaze si¢ wartos¢ 0.000

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

wyzerowaé wskazanie w osi : [X] [DEL]

przesung¢ narzedzie do potozenia C o 50.000mm

wyzerowaé wskazanie w osi : [X] [DEL]

przesunac narzedzie do potozenia D o 40.025mm

aby sprawdzi¢ caly wymiar od potozenia A do D zalaczy¢ tryb absolutny
wyswietlacz osi pokaze warto$¢ 120.050

5.4 Przeliczanie na cale [inch/mm].

Naci$niecie w dowolnym momencie klawisza [inch/mm] powoduje przejicie na
pomiar w calach (lampka na klawiszu $wieci si¢). Wszystkie ustawienia, ktore zostang
wykonane w uktadzie calowym sg aktualne po powrocie do pomiaru w uktadzie me-
trycznym i na odwrot.

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

Aby wyznaczy¢ promien (Srodek) obrabianego elementu nalezy wykona¢ na-
stepujace czynnosci:

ustawi¢ narzedzie w potozeniu poczatkowym

wyzerowaé wskazanie w osi

ustawié¢ narzedzie w potozeniu koncowym

wybraé o$ wciskajac klawisz [X]

nacisng¢ klawisz [1/2] (lampka na klawiszu zapala si¢) co spowoduje zmniejszenie
wskazania o potowe¢ (wyswietlenie warto$ci promienia)

e teraz dojezdzajac do zera mamy wyznaczony doktadnie $rodek obrabianego ele-
mentu .
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Po wylaczeniu funkcji ¢1/2° na wyswietlacz powraca warto$¢ polozenia zmierzonego
wzgledem poczatku obrabianego elementu.

6 Funkcje konfiguracyjne.

6.1 Ustawianie parametréw pracy czytnika.

Konfiguracji dokonuje si¢ w trakcie przygotowywania czytnika LP-1 do pracy na no-
wym stanowisku w celu ustalenia rodzaju podtgczonych przetwornikow. Parametry
ktorych zmiana nie jest wymagana nalezy zaakceptowac klawiszem [ENT] .
Ustawieniu podlegaja nastgpujace parametry:

e  kierunek zliczania

e rodzaj przetwornika (liniowy / obrotowy)

e rozdzielczosc¢ / ilo§¢ impulsdéw na obrot

Czytnik moze pracowa¢ zarowno 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/obrot.

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 ustawi¢ ponizsze parametry:

e  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]

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

Z kolei ustawic¢ rozdzielczo$¢ uktadu pomiarowego (na wyswietlaczu osi pojawi
si¢ napis ,,I. ,, oraz aktualna warto$¢ rozdzielczo$ci podana w [mm]

e zmiana rozdzielczo$ci nastgpuje automatycznie po naci$nig¢ciu klawisza [DEL]

e  typ znacznikéw referencyjnych (standardowe —,, rEF-S ”, kodowane ,, rEF-C ) -
zmiany typu dokonuje si¢ klawiszem [DEL] a akceptacji klawiszem [ENT].

Po wybraniu typu obrotowego:
e skasowac aktualng ilo$¢ impulséw na obrot klawiszem [DEL] i wpisa¢ wlasciwa
( zakonczy¢ klawiszem [ENT])
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Jesli chcemy aby wymiar w osi byt podawany jako Srednica nalezy dla tej osi wpisaé 2
razy wigksza rozdzielczos¢ niz to wynika z zastosowanego przetwornika.

Jesli o$ zastata ustawiona do pracy z przetwornikiem obrotowym bedzie wyswietlany
kat z doktadnoscig do 1 sekundy np. ,,127.23.16” .

6.2 Wyznaczanie ilosci impulséw na obrét.

W przypadku zastosowania do pomiaru kata taSmy pomiarowe;j istnieje koniecz-
nos$¢, w celu wyskalowania pomiaru, wyznaczenia ilosci impulséw na obrét. Dokonuje
si¢ tego wykorzystujac znacznik referencyjny. Procedura przebiega w sposob nastgpu-
Jacy:

e skonfigurowac o$ jako pomiar liniowy z rozdzielczo$cig Imm (patrz 6.1).
e  zalaczy¢ tryb referencyjny naciskajac klawisz [REF]
e wykona¢ procedure¢ (zerowania) na punkcie odniesienia w wybranej osi naciska-

jac [X] a nastepnie [REF] (patrz 5.2.1)

e dokona¢ obrotu w kontrolowanej osi — do wystgpienia reakcji na wySwietlaczu

(gasnie napis ,,reF”’)

e wykona¢ procedure zapamigtania ilo§ci impulsow na obrét, uaktywnié¢ funkcje na-
ciskajagc [X] a nastepnie [REF], [H/L] (patrz 5.2.2 ) i dokona¢ obrotu o 360° do
wystapienia reakcji na wyswietlaczu (gasnie napis ,,reF’)

! Zatrzasnigta wartos¢ odpowiada ilosci impulsow na obrot. Podczas konfiguracji

osi nalezy poda¢ warto$¢ podzielong przez 4 .
e powrdci¢ do trybu pomiarowego naciskajac klawisz [H/L]
o skonfigurowac¢ o$ do pomiaru kata (patrz 6.1)

6.3 Zadawanie wspoétczynnika skalowania.

Istnieje mozliwo$§¢ wprowadzenia wspolczynnika kalibracji dla kazdej osi .
Wspotczynnik ten jest liczbg , ktorej warto$¢ zawiera si¢ w przedziale od 0,000001 do
9,999999.

Aby wprowadzi¢ wspotczynnik nalezy :

nacisng¢ kolejno [PRG], [ENT]

podac¢ kod ,,635”

wybrac os przyciskiem wyboru osi [X]

[DEL]

wprowadzi¢ warto$ci wspotczynnika dla wybranej osi - zakonczy¢ klawiszem
[ENT]
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Wspotczynnik skalowania moze znalez¢ zastosowanie do kompensacji niewielkich
nieliniowosci przesuwu lub jako wspolczynnik korekcji odczytu dla nietypowych za-
stosowar.

Sposob obliczenia wspotczynnika skalowania dla pomiaru liniowego przy pomocy en-
kodera zamontowanego na Srubie.

S [mm] , gdzie S — skok $ruby
WS= oo N —ilos¢ imp./ obrot
N x 4 x R [mm] R — ustawiona rozdzielczosé

6.4 Zadawanie kierunku zliczania.

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

6.5 Zadawanie parametréow impulsu dla funkcji ,,ZW”
(tylko wersja LP-15).

Aby dokona¢ ustawienia typu impulsu oraz czasu zwloki nalezy wykonaé nastepu-
jace czynnosci:

nacisnac¢ kolejno [PRG], [ENT]

podac¢ kod ,,539”

na wyswietlaczu osi X pojawi si¢ napis ,,t YPE-"

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

[DEL]

zaakceptowac¢ wybor naciskajac klawisz [ENT]

e nastgpnie na wyswietlaczu osi X pojawi si¢ napis ,,dEL” i wtedy naciskajac kla-
wisza [DEL] nalezy ustali¢ warto$¢ czasu zwtoki od 0 do 9 . Wprowadzona war-
tos¢ stanowi wielokrotnos$¢ czasu 0.2sek (np. 5 = 1.0sek) , przy czym wartos¢ 0
oznacza natychmiastowe wyltaczenie.

e zaakceptowac wybor naciskajac klawisz [DEL]
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Tabela typow impulsow

Nr. typu Dziatanie
0 Impuls po przekroczeniu progu (NO)
1 Impuls po przekroczeniu progu (NZ2)
2 Poziom zezwalajgcy na zatgczenie (NO)
3 Poziom zezwalajgcy na zatgczenie (NZ)

7 Funkcje dodatkowe (opcjonalne).

7.1 Kompensacja narzedzi.

Funkcja umozliwia zaprogramowanie 20 narze¢dzi i nast¢gpnie wymiang
pomiedzy nimi bez utraty ustawionego wymiaru.

! Narzedzie nr 1 musi byé zawsze programowane przed pozostalymi poniewaz jest

to narzedzie referencyjne.

7.1.1 Wybor numeru narzedzia
Narzedzie mozna wybra¢ w sposdb nastepujacy:
e nacisnaé przycisk [L,] , na wyswietlaczu informacyjnym pojawi si¢ numer ak-
tualnego narzedzia ,,PrO1”

e  wybraé numer narzedzia klawiszami strzatek (MM tub [U)
e zaakceptowaé [ENT]

7.1.2 Programowanie wymiaréw narzedzi.

Programowania dokonuje si¢ poprzez dotykanie narzedziem do powierzchni bazo-
wej obrabianego detalu (np. na toczonym watku. Nalezy kolejno wymienia¢ narzg¢dzia,
doprowadzi¢ do styku z powierzchnia obrabianego detalu a nastgpnie zapamigtac to
potozenie dla okres§lonego numeru narzedzia.

! Procedurg rozpoczynamy od narzedzia nr 1, ktore jest narzedziem referencyjnym

Procedura programowania:

Naciskane klawisze Opis

[T_J ( [ﬂ] lub [U] ) [ENT] Wybranie narze;dzia nr 1 (Pr01)
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[PRG] ] X] Zapamigtanie wymiaru po doprowadzeniu do styku

narzedzia 1 z pow. bazowa w osi X

] (M 1ub [U]) [ENT] Wybranie narzedzia nr 2 + 20

[PRG] ] X] Zapamigtanie wymiaru po doprowadzeniu do styku

narzg¢dzia z pow. bazowa w osi X

7.2 Podzielnica elektroniczna (dotyczy wersji LP-12).

7.2.1 Wyznaczanie otworow wg siatki liniowej (kqtowej).

Funkcja ta umozliwia w tatwy sposdb wyznaczenie do 999 otworéow utozonych

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

nia si¢ za pomocg klawisza
Wymagane jest podanie nastgpujacych parametrow:

-dla podzielnicy liniowe;j

1lo$¢ otworéw w linii ,,H.n.”

odlegto$¢ migdzy otworami ,,d.H.”
wspotrzedna pierwszego otworu ,,H.0.”

-dla podzielnicy katowej

ilo§¢ otworow na okregu lub tuku ,,H.n.”

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

Aby zaprogramowa¢é funkcje podzielnicy nalezy wykona¢ nastepujace operacje:

o=

ustawi¢ baze uktadu pomiarowego w uktadzie absolutnym

wybra¢ funkcje podzielnicy przyciskiem [f ] — lampka na klawiszu zapali si¢
wprowadzi¢ kolejno wszystkie parametry ktorych nazwy pokazuja si¢ na wyswie-
tlaczu informacyjnym a warto$ci na wyswietlaczu osi X. Wprowadzenia dokonuje
si¢ naciskajac klawisze : [DEL] [0........... 9] [ENT]

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

po wprowadzeniu ostatniego parametru wyswietlacz informacyjny pokaze numer
pierwszego otworu ,, H001” a wy$wietlacz osi X odlegto$¢ od tego otworu.
zmiany numeru otworu dokonuje si¢ klawiszami strzatek

zakonczenie dziatania funkcji nast¢puje po nacisnigeiu klawisza [f ] — lampka na
klawiszu zgasnie

Mozliwy jest powrdt do funkeji do ostatnio wybranego otworu - w tym celu
nalezy nacisnaé [f ] [ENT] .

Ustawienie uktadu odniesienia na okreslony otwor np. o numerze 15 (funkcja musi
by¢ zalaczona) nalezy dokonaé w sposdb nastepujacy:
[PRG] [1] [5] [ENT].
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Rys. 6 Przyklad wymiarowania otworow wg siatki liniowej

HO=15 dH=10 HN=4
0,00 15,00 25,00 ‘35,00 4500 X

Whpisanie parametrow z przyktadu na rys. 6 nalezy wykona¢ w sposob nastgpujacy:

Naciskane klawisze | Opis

z ] Uaktywnienie funkcji

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

mm)

[DEL] [1][0] [ENT] Parametr d.H. (odleglo$¢ migdzy otworami w linii = 10

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

Rys. 7
Przyklad wymiarowania otworow wg siatki kqtowej
A
W podanym przyktadzie otwory znajdu- & Obszar
ja sie co 60°. Obszar roboczy znajduje s o v roboczy
si¢ pomigdzy katem SA a EA . ' S
B3 A
O \ O
4.. ;
EA=210°25"~—" HN=4

Jesli chcemy podzieli¢ caty okrag to jako kat koncowy nalezy wpisa¢ wartos¢ EA=
SA + 360.000 oraz liczbg otworéw HN=N+1.

Whpisanie parametrow z przyktadu na rys. 7 nalezy wykona¢ w sposob nastgpujacy:

Naciskane klawisze

Opis

/]

Uaktywnienie funkcji

[DEL] [4] [ENT]

Parametr H.n. (ilo$¢ otwordéw na tuku = 4)

[DEL] [3][0]].][2][S] [ENT]

Parametr S.A. (kat poczatkowy = 30°25”)
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[ [DEL] [2][1][0][.][2][5] [ENT] | Parametr E.A. (kat koncowy = 210°25" )
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7.3 Funkcja korekcji odcinkowej.

Funkcja umozliwia wprowadzenie 20 pkt. korekcji odcinkowej dla osi X .
Wyznaczania punktéw korekcji nalezy dokonywaé poréwnujac wskazania czytnika w
trybie referencyjnym z wzorcem (lampka na przycisku [REF] zapalona). Nalezy pa-
mietac¢ azeby podczas wyznaczania tabeli korekcji czytnik byt uprzednio wzorcowany
wg punktow referencyjnych (patrz pkt. 5.2.1 ) oraz azeby byta wylaczona korekcja
odcinkowa (patrz opis nizej). Nastepnie na podstawie sporzadzonej tabeli korekcji na-
lezy wpisa¢ punkty korekcji do pamigci czytnika.

' krzywa korekciji
Rys.5 X ! ! « po7
Przyktadowa krzywa \. prosta X' = X
korekcji dla osi X X
o
X, X, X
POl ...

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

Programowanie korekcji odcinkowej .

Aby dokona¢ wprowadzenia parametrow korekcji odcinkowej dla wybranej osi nalezy

wykonaé ponizsze czynnosci:

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

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

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

Nastepnie nalezy wprowadzi¢ tabel¢ do pamigci w ponizszy sposob:
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nacisna¢ klawisz [PRG] - wyswietlacz informacyjny pokaze poziome kreski
nacisng¢ klawisz [ENT] - wys$wietlacz informacyjny pokaze napis ,,Cd-3”
wpisac kod ,,637” — wyswietlacz informacyjny pokaze poziome kreski

nacisng¢ klawisz wyboru osi — wyswietlacz osi pokaze napis ,,OFF” lub ,,on”
naciskajac klawisz [DEL] zataczy¢ korekcje odcinkowa — napis ,,on”
zatwierdzi¢ klawiszem [ENT] — wyswietlacz informacyjny pokaze numer pierw-
szego punktu korekcji a wyswietlacz osi X wartosci z tabeli korekcji.

Wyswietlacz osi X pokazuje odleglos¢ od punktu referencyjnego lub warto$¢ wzorco-
wa. Przelaczanie trybu wyswietlania nastepuje przyciskiem [REF]. Jesli lampka na
przycisku ,,Ref” pali si¢ to wyswietlane sg warto$ci wzorcowe.

wybra¢ zadany numer punktu korekcji przy pomocy klawiszy ,,strzatek”

wybra¢ o$ X 1 wpisaé zadang warto$¢ wspotrzednej

zmieni¢ tryb wy$wietlania klawiszem [REF]

po wprowadzeniu wszystkich punktow korekcji zakonczyé wpisywanie naciskajac
klawisz [PRG]

! Po ponownym zalaczeniu czytnika, o§ w ktorej zostala zataczona korekcja
odcinkowa, musi by¢ wzorcowana na punkcie referencyjnym .

Przyktad wprowadzenia korekcji dla osi X :

Klawisze Opis
[PRG] [ENT] Napis : ---
[6] [3]1[7] Napis : Cd3-Cd2-Cdl
X] Wyswietlacz X, napis : OFF
[DEL] Wyswietlacz X, napis : on
[ENT] Napis : P-01 (numer pierwszego punktu)
[X] [0........... 9] [ENT] Wyséwietlacz osi X: wspdtrzedna rzeczywista
[REF] Tryb wyswietlania warto$ci wzorcowej
X] [0........... 9] [ENT] Wyswietlacz osi X: wspdtrzedna wzorcowa
[REF] Tryb wy$wietlania wartosci rzeczywistej
M Napis : P-02

................. Wprowadzanie kolejnych punktow
[PRG] Zakonczenie prowadzania
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7.4 Interfejs RS232 (opcja).

Standard interfejsu
e dlugos¢ stowa- 10 bitow (w tym 1 bit stopu i 1 bit parzystosci )

e predkos¢ transmisji - 9600 bd
® 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 konfi-

gurowanie parametrow czytnika.

Format przesylanej wartosci w kodzie ASCII.

1. | - 45. 237 <CR> <LF>
1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 — znacznik osi 4,5,6,7, - pusty znak

2 — znak +/- 8 - CR (powrét karetki)

3 — warto$¢ pozyciji 9 — LF (koniec linii)

Do wspdtpracy z czytnikiem mozna pobra¢ darmowy program LRS3 lub LP. MONI-
TOR.
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7.5 Problemy

Objawy

Dziatanie

Nic sie nie dzieje po zatgczeniu.

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

Odczytywane wartosci potozenia
sg nieprawidtowe.

Sprawdzi¢ konfiguracje enkodera (patrz
6.1).

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

Sprawdzi¢ podtgczenie enkodera.
Wykonac test poprawnosci dziatania en-
kodera (patrz 5.2.3)

Komunikat ,,Er-1” pojawia sie na
wyswietlaczu informacyjnym.

Oznacza uszkodzenie plyty gldwnej czyt-
nika.

Komunikat ,,E” pojawia sie na
wyswietlaczu osi.

Oznacza przepetnienie licznika osi. Wy-
konac¢ procedure wzorcowania na punk-
cie referencyjnym lub wyzerowac wyswie-
tlang wartos¢ .

Po zatgczeniu zasilania, na wy-
Swietlaczu informacyjnym, poja-
wia sie komunikat ,,Cd-3".

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