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1. WSTEP.

Instrukcja zawiera opis instalacji i dofaczania ukladu sterowania numerycznego
PRONUM 640FC, nazywanego dalej USN, do obrabiarki sterowanej numerycznie wyposazonej
w uklad dopasowujaco sterujacy (UDS), oraz uktady napedowe i przetworniki do pomiaru
potozenia. Obejmuje opis sygnatdéw wejsciowych i wyjsciowych USN, ogodlne zalecenia
dotyczace potaczen USN z UDS i obrabiarkg oraz opis parametrow maszynowych.

2. INSTALACJA USN.

USN wykonany jest w postaci jednego modulu konstrukcyjnego zawierajacego
wszystkie niezbedne zespoly tworzace uktad sterowania numerycznego obrabiarek.

Przyjeto zatozenie, ze program obrobki wprowadzany jest do pamigci chronionej uktadu
sterowania za posrednictwem interfejsu szeregowego RS232.

Zkacze tego interfejsu umieszczone jest na plycie czotowej USN.

Wymiary zewngtrzne USN, wymiary przylaczeniowe oraz polozenie zlacz
umozliwiajacych dotaczenie USN do obrabiarki pokazano na Rys. 1.

Plyta przednia USN stanowi pulpit operatora. Ta cze$s¢ obudowy USN jest elementem
szczelnym, zapewniajagcym stopien ochrony nie gorszy niz IP54 wg PN/E-08106. Pozostate
czesci obudowy USN, a sg nimi $cianki boczne, gorna, dolna i tylna, stanowig jedynie ostone
przed narazeniami mechanicznymi oraz umozliwiaja odpowiedni przeptyw powietrza
chtodzacego USN. Dwa wewngetrzne wentylatory wymuszaja obieg powietrza. Wlot 1 wylot
powietrza zaznaczono na Rys. 1.

Szczeliny w $ciance tylnej (patrz Rys. 1 — widok od tytu) umozliwiajg dostgp do ztacz
szufladowych umieszczonych na kartach USN.

USN nalezy umiesci¢ w obudowie zewngtrznej lub wnece obrabiarki o glgbokosci nie
mniejszej niz 250 mm przykrecajac go osmioma wkretami M6 wedlug Rys. 1. Stopien ochrony
obudowy powinien by¢ nie gorszy niz IP54 wedlug PN/E-08106. Maksymalna temperatura
wewnatrz obudowy nie powinna przekracza¢ 55 °C. Obudowa zewnetrzna lub wngka obrabiarki
powinna zapewniac stopien ochrony nie gorszy niz [IP54 wedtug PN/E-08106.

USN pracuje poprawnie przy narazeniach konstrukcji mocujacej na wibracje nie
przekraczajacych 2g w zakresie do 150 Hz.

Nalezy unika¢ mocowania USN do elementow, ktore w czasie pracy obrabiarki narazone
sa na rezonanse mechaniczne. Uklady dopasowujaco sterujace i napedowe obrabiarki powinny
by¢ montowane w oddzielnej obudowie i nie powinny podgrzewac¢ obudowy USN.

W sktad kompletnego uktadu sterowania wchodzi:
1. Uklad sterowania szt. 1

2. Wityk sieciowy szt. 1
3. Gniazda szufladowe typu CANON z obudowami:
— 37 stykowe (1los¢ zalezy od konfiguracji)
— 25 stykowe (ilos¢ zalezy od konfiguracji)
4. Wityki szufladowe typu CANON z obudowami:
— 15 stykowe (1los¢ zalezy od konfiguracji)

5. Bezpieczniki 2A szt. 2
6. Kluczyki do stacyjki szt. 2

Uwaga: Kable przylaczeniowe dostarczane sg przez producenta obrabiarki.
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3. PRZYLACZENIE USN.

3.1. SIEC ZASILAJACA 1 UZIEMIENIE.

USN zasilany jest napigciem przemiennym 230V doprowadzanym kablem (do-
starczanym przez producenta obrabiarki) do typowego zltacza zasilaczy mikrokomputerowych
wg normy BN-84/3069-06 (ztacze dostarcza producent USN). Zlgcze wyposazone jest w
blokade mechaniczng uniemozliwiajgca odlaczenie kabla bez zdjecia blokady.

Czestotliwos¢ sieci powinna wynosi¢ 50 Hz +/-2 Hz.

USN powinien by¢ zasilany napieciem 230V +10%, —15% zgodnie z normg PN-
83/T-42106 za posrednictwem transformatora zasilajgcego typu np. TO 100-400/230
(dostarczanego przez producenta obrabiarki), ktory zasilany jest z sieci przemystowej z napigcia
miedzyfazowego 400 V +10%, —15%. Maksymalny pobor mocy wynosi 70 W. Obwod zasilania
USN jest chroniony bezpiecznikami topikowymi z wkiadkami o dzialaniu szybkim typ Bi-Wts
2A/250 V (patrz punkt 3.2.5).

USN PRONUM 640FC nie jest wyposazony w wylacznik gtowny. Nalezy stosowaé
wspolny odlacznik gtéwny dla UDS, uktadéw napgedowych i USN PRONUM 640FC.

Zacisk ziemi ochronnej USN wykonano w postaci sruby M5 umieszczonej na tylnej
$ciance USN.

Gloéwny zacisk ziemi ochronnej USN nalezy potaczy¢ przewodem o przekroju 16 mm? z
zaciskiem ziemi ochronnej UDS lub obrabiarki.

Schemat doprowadzenia napigcia przemiennego 230V zasilajacego USN oraz
podtaczenia przewodu ziemi ochronnej pokazano na Rys. 2.

3.2. POLACZENIA ZEWNETRZNE I OPIS SYGNALOW.

3.2.1. ZALECENIA OGOLNE.

Potaczenia USN z obrabiarka powinny by¢ wykonane przy pomocy kabli dostarczonych
przez producenta obrabiarki. Producent USN dostarcza ztgcza do tych kabli od strony USN.
Kable zewnetrzne powinny posiada¢ powtoke izolacyjng chronigcg przed zwarciem ekranu do
metalowych czgsci UDS lub obrabiarki.

W celu zminimalizowania probleméw zwigzanych z zaktdceniami elektrycznymi nalezy
przy projektowaniu okablowania obrabiarki kierowa¢ si¢ podanymi ponizej zasadami:

* podzieli¢ potaczenia USN 1 UDS z urzagdzeniami zewnetrznymi na dwie grupy:

1. potaczenia obwodow silnopradowych, np. urzadzen pradu przemiennego, jak silniki,
styczniki, elektromagnesy, przekazniki nie sterowane bezposrednio z uktadow
logicznych USN,

2. polaczenia obwodoéw sygnatowych i napieé zasilajacych z USN, np. przetwornikow
do pomiaru potozenia, pradnic tachometrycznych, zaworow hydraulicznych, napigc
zasilajacych z USN (np. 0 V), wejs¢/wyjs¢ cyfrowych USN,

» przewody grupy 1 oddzieli¢ od przewoddéw grupy 2 przez oddalenie ich o 30 cm lub
przez ekranowanie magnetyczne,

= stosowac przewody o przekroju odpowiednim do przenoszonego pradu tak, by spadki
napi¢¢ byty minimalne,
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3. Przylgczenie USN.

= przewody z grupy 1 prowadzi¢ jako skrecone pary; przewdd doprowadzajacy prad
skreci¢ z przewodem powrotnym,

= przewody grupy 1 mogg krzyzowac si¢ z przewodami grupy 2 tylko pod katem prostym,
chyba, ze znajduja si¢ w ostonach magnetycznych,

= wszystkie urzadzenia zewngtrzne w obrabiarce, w ktorych moze tworzy¢ sie  luk
elektryczny powinny by¢ wyposazone w gasiki,

= gasiki (diody w obwodach statopradowych, uktady RC w obwodach zmiennopragdowych)
projektowa¢ z uwzglednieniem najgorszego przypadku, by unikng¢ uszkodzenia
elementow gasika,

= gasiki montowaé bezposrednio na koncowkach urzadzenia zewngtrznego, w ktdérym
gaszony jest tuk lub tak blisko jak to jest mozliwe,

= "zera" obwodow laczy¢ do "wspdlnego zera" uktadu sterowania tylko w jednym punkcie
tak, aby w zadnym z przewodéw laczacych "zera" nie plynat prad,

» zachowac ciaglos¢ ekrandw przy przejsciach przez ztacza kabli,

» izolowac¢ ekrany kabli, by unikna¢ "petli ziemi",

» zachowac ciaglo$¢ polaczen wspolnego zera ukladu sterowania ze wszystkimi
metalowymi czesciami podzespotéw obrabiarki.

3.2.2. WEJSCIA POMIAROWE.

USN wyposazony jest typowo w trzy wejscia pomiarowe do wspolpracy z optycznymi
przetwornikami pomiarowymi. Przetworniki pomiarowe powinny dostarcza¢ sygnaly
prostokatne o poziomach logicznych TTL "0" od 0 do 0.8 Vi "1" od 2.0 do 5.0 V. Sygnaty wejs¢
pomiarowych doprowadzone s3 w USN do gniazd ztacz szufladowych 15 stykowych "X", "Y" i
"Z" karty MAIO 3/4 (oznaczonej symbolem "A1", inne 0znaczenia 0si - na zyczenie). Do ztacz
tych nalezy doprowadzi¢ kable w ekranie. Ekrany kabli taczy¢ do ziemi od strony USN.

Kable dostarcza producent obrabiarki. Ztgcza 1 ostony ztacz od strony USN dostarcza producent
USN.

W wersji z opcja czwartej osi stosowana jest druga karta MAIO3/4 oznaczona symbolem
"A2". Sygnaty wej$¢ pomiarowych czwartej osi doprowadzone sg do gniazda "4".

Analogicznie w wersji z opcja pozycjonowania katowego wrzeciona stosowana jest
druga karta MAIO3/4 oznaczona symbolem "A2". Sygnaly wejs¢ pomiarowych przetwornika
pomiarowego wrzeciona doprowadzone sga do gniazda "S".

Rozmieszczenie sygnalow na stykach zlagcza oraz przyporzadkowanie ztagcz do
poszczegolnych osi pomiarowych podano w tabeli. Kanal - to parametr maszynowy opisany w
punkcie 4.2.1.
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3. Przylgczenie USN.

O$ pomiarowa Zkacze Nazwa sygnatu | Nr styku
1 karta Al: X A 1
A 9
2 karta Al: Y B 10
B 3
3 karta Al: Z -R 4
R 12
4 ) W 7
(opcja) karta A2: 4 W 15
+5V 5,14
Wrzeciono karta A2: S oV 2,11
(opcja) kanat: 2.1 Ekran 5
Opis sygnalow:
A, -A - wejscie roznicowe sygnatu pomiarowego A,
B, -B — wejscie roznicowe sygnatu pomiarowego B,
R, R — wejscie roznicowe sygnatu potozenia bazowego,
W, W - wejscie roznicowe sygnatu zabrudzenia - obecnie nie obstugiwane,
+5V,0V —  zasilanie przetwornika pomiarowego.

Parametry elektryczne:

* napigcie zasilania przetwornika: +5 V +/-5%,

* maksymalny pobdr pradu przez przetwornik: 300 mA,
= rezystancja wejsciowa: 470 Q,

* minimalne napiecie roznicowe: 1 V,

* maksymalne napigcie wspolne: 10 V,

Dla osi posuwowych zaleca si¢ stosowanie przetwornika pomiarowego, ktéry wraz z
elektronikg dopasowujaca pozwala na uzyskanie podziatki (podziatka = okres sygnatow
prostokatnych dostarczanych przez przetwornik) 4 pum (np. linial o podzialce 20 pm z
elektronika dopasowujaca x5). Odpowiada to, po uwzglednieniu mnoznika x4 wprowadzanego
przez USN, rozdzielczo$ci pomiaru polozenia 1 pum. Dopuszcza si¢ stosowanie innych
rozdzielczo$ci pomiaru polozenia, np. 1/3, 0.5, 8, 15 um. Dopasowanie rozdzielczosci
przetwornika nast¢puje wtedy przez odpowiednie zaprogramowanie parametrOw maszynowych
"Mnoznik potozenia" i "Dzielnik potozenia" (patrz dalej punkty 4.1.6, 4.1.7).

Dla wrzeciona zaleca si¢ stosowanie przetwornika pomiarowego o rozdzielczosci 1024
impulsy/obrot. Odpowiada to rozdzielczosci katowej pomiaru 1/4096 pelnego obrotu.
Przetwornik powinien by¢ zainstalowany bezposrednio na osi wrzeciona (lub sprzegniety przez
przektadnig 1:1).

Potaczenie przetwornika lub elektroniki dopasowujacej z USN powinno by¢ wykonane
przy pomocy skretek w ekranie. Nastepujace pary sygnatéw powinny by¢ prowadzone skretka:
(A, -A), (B, -B), (R, -R), (W, —-W). Zasilanie +5V, 0V nie musi by¢ prowadzone skretka.
Przekroj przewodow doprowadzajacych zasilanie powinien by¢ dostosowany do poboru pradu
przez przetworniki.

6 CNC PRONUM 640 FC Instrukcja instalacji



3. Przylgczenie USN.

3.2.3. WYJSCIA NAPEDOWE.

USN dostarcza w standardowej wersji 3 sygnaly analogowe +/-9V do sterowania
uktadow napedowych osi X, Y 1 Z. Opcjonalnie dostarczane jest wyjscie analogowe do napedu
wrzeciona (jesli w napedzie tym stosowana jest bezstopniowa w zakresach regulacja predkosci
obrotowej) oraz do czwartej osi. Sygnaty te wyprowadzono na 15 stykowe zlacze szufladowe
"N" karty MAIO 3/4 (oznaczonej symbolem "A1").

W wersji z opcjg czwartej osi stosowana jest druga karta MAIO3/4 oznaczona symbolem
"A2". Analogicznie w wersji z opcja pozycjonowania katowego wrzeciona stosowana jest druga
karta MAIO3/4 oznaczona symbolem "A2". Karta "A2" takze jest wyposazona w ztagcze "N".

Rozmieszczenie sygnaldow na zlaczu, z uwzglednieniem wariantow wynikajacych z
zastosowanych opcji, podano w ponizszej tabeli. Kanatl — to parametr maszynowy opisany w
punkcie 4.2.3.

0s$ Zlacze Nazwa sygnatu Nr styku
X karta Al: N V1S 1
V1Z 9
Y karta Al: N V2S 3
V2Z 11
Z karta Al: N V3S 5
3z 13
czwarta o$ karta A2: N V1S 1
(opcja) V1z 9
Wrzeciono karta Al: N VA4S 7
(opcja) kanat: 1.4 \VZiv4 15
Z 0pcja V1S 1
pozycjon. V1z 9
katowego, bez
czwartej osi
karta A2: N
kanat: 2.1
Z opcjami V2S 3
pozycjon. \V2Z 11
katowego 1
czwartej osi
karta A2: N
kanal: 2.2
Ekran 8

Sygnaty V1S, V2S, V3S 1 V4S nalezy taczy¢ do wejscia HI, a sygnaty V1Z, V2Z, V3Z i
V4Z do wejscia LO. Sygnaty V1Z, V2Z, V3Z 1 V4Z s3 polaczone z wewnetrzng masg
sygnatowa USN.

Sygnaty do uktadow napedowych nalezy prowadzi¢ skretkg w ekranie. Ekran taczy¢ od
strony USN do styku 8 ztacza. Uklady napedowe powinny by¢ wyposazone w wejscia
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3. Przylgczenie USN.

roznicowe. Rezystancja wejsciowa ukladu napgedowego powinna by¢ wieksza niz 10 kQ.
Rezystancja migdzy kazdym z wejs¢ sygnalowych, a 0 V uktadow napedowych powinna by¢
wigksza niz 20 k€. Sygnaly uprawnienia napedow wysylane sg z uktadu sterowania przez
wyjscia cyfrowe. Dowolne wyjscie cyfrowe moze by¢ wykorzystane jako uprawnienie napedow.

3.2.4. WEJSCIA I WYJSCIA CYFROWE.

Wejscia 1 wyjécia cyfrowe przeznaczone do komunikacji USN z elementami
dwustanowymi obrabiarki wyprowadzone sa za posrednictwem kart MDIO 48/24. Kazda karta
wyposazona jest w nastepujace ilosci wejsc/wyjsé:

MDIO 48/24 — 48 wejsc i 24 wyjscia.

Standardowo USN wyposazony jest w jedna takg karte. Maksymalnie USN moze by¢
wyposazony w cztery takie karty, co oznacza, ze maksymalnie moze posiada¢ 192 wejscia i 96
wyjsc.

Karty te sg oznaczane kolejno symbolami C1, C2, C3 1 C4.

Na przedniej krawedzi karty umieszczone sg wtyki zlagcz szufladowych dostgpne dla
uzytkownika. Do zlacz tych nalezy doprowadzi¢ kable w ekranie. Ekrany kabli taczy¢ do ziemi
od strony obrabiarki. Kable dostarcza producent obrabiarki. Ztacza i ostony ztacz od strony USN
dostarcza producent USN.

3.2.4.1. PARAMETRY WEJSC/WYJSC.

= Wejscia cyfrowe:
stan aktywny (poziom wysoki)  min. +18V  maks. +30 V
stan nieaktywny (poziom niski) min. —0.2V ~ maks. +2V
prad wejsciowy 2.5 mA
stata czasowa filtru 1ms

= Wyjscia cyfrowe:
stan zalaczenia (poziom wysoki) min. (Vcc-1) V
prad maksymalny 450 mA

Wyjscia 1 wejscia cyfrowe powinny by¢ zasilane z zasilacza napigcia stalego Vee =+24 V.
Wydatek pradowy zasilacza zalezy od ilo$ci wejs¢ 1 wyjs¢ cyfrowych. Pozadane jest stosowanie
zasilacza stabilizowanego, choc¢ nie jest to warunek konieczny. Zasilacz stabilizowany powinien
posiada¢  zabezpieczenie nadnapigciowe na poziomie +30V. Napiecie na wyjsciu
nieobcigzonego zasilacza niestabilizowanego rowniez nie powinno przekracza¢ +30 V. Zasilacz
dostarczany jest przez producenta obrabiarki.

Zasilacz napigcia statego +24 V zasila:
= elementy wykonawcze obrabiarki,

= wejscia cyfrowe,
= sterowniki wyjs$¢ cyfrowych kart MDIO.

8 CNC PRONUM 640 FC Instrukcja instalacji



3. Przylgczenie USN.

3.2.4.2. ROZMIESZCZENIE SYGNALOW NA WEJSCIACH 1
WYJSCIACH.

— Wyjscia cyfrowe: zlacze WY, 37 stykowe ztacze szufladowe Cannon 871 037 0221 1000.

Ztacze WY
Nr styku 1 2 3 4 5 6 7 8
Wyjscie | 000 001 002 003 004 005 006 007
Nr styku 9 10 11 12 13 14 15 16
Wyjscie 010 0O11 012 013 014 015 016 O17
Nr styku 17 18 19 20 21 22 23 24
Wyjscie 020 021 022 023 024 025 026 027
Nr styku 29, 30, 31, 32 34, 35, 36, 37
Wyjscie +24 'V 0V zasilacza +24 V

Dla drugiej, trzeciej i czwartej karty MDIO w USN, oznaczonych odpowiednio
symbolami C2, C3 1 C4, wyj$cia numerowane sg kolejno od O 3.0 do O 11.7.

— Wejscia cyfrowe: ztacze WEL i WE2, 25 stykowe ztacza szufladowe Cannon 871 025 0221
1000.

Ztacze WE2
Nr styku 1 2 3 4 5 6 7 8
Wejscie | 13.0 131 13.2 13.3 134 135 13.6 13.7
Nr styku 9 10 11 12 13 14 15 16

Wejscie 14.0 14.1 14.2 143 144 14.5 14.6 14.7
Nr styku 17 18 19 20 21 22 23 24
Wejscie 15.0 151 15.2 15.3 154 155 15.6 15.7
Nr styku 25

Wejscie 0V zasilacza +24 V

CNC PRONUM 640 FC Instrukcja instalacji 9



3. Przylgczenie USN.

Ztacze WEI1
Nr styku 1 2 3 4 5 6 7 8
Wejscie 10.0 10.1 10.2 10.3 104 10.5 10.6 10.7
Nr styku 9 10 11 12 13 14 15 16

Wejscie 11.0 11.1 11.2 11.3 114 11.5 11.6 11.7
Nr styku 17 18 19 20 21 22 23 24
Wejscie 12.0 121 122 123 124 125 12.6 12.7
Nr styku 25

Wejscie 0V zasilacza +24 V

Dla drugiej i trzeciej karty MDIO w USN (oznaczonej odpowiednio symbolami C2 i C3) wejscia
numerowane sg kolejno od 1 6.0 do I 17.7. Dla czwartej karty MDIO (oznaczonej symbolem C4)
wejscia numerowane sg kolejno od 140.0 do 145.7

Uwaga: Dla USN wyposazonego w opcje¢ sondy pomiarowej wejscie I 0.0 jest
zarezerwowane dla sondy pomiarowej. Nie nalezy go wykorzystywaé do
innych celow.

3.2.5. STOP AWARYJNY.

Na tylnej Sciance USN (po zdjeciu metalowej ostonki) dostepna jest listwa zaciskowa, do
ktorej doprowadzono styki rozwierne przycisku "Stop awaryjny", umieszczonego na ptycie
czotowej USN (zaciski listwy oznaczone cyframi 3 i 4).

Na listwie zaciskowej "Stopu awaryjnego" wyprowadzono takze styk zwierny "USN gotow"
sygnalizujacy obecno$¢ napigc¢ zasilajacych USN (zaciski listwy 0znaczone cyframi 1 i 2).

Obok listwy zaciskowej znajduja si¢ dwa bezpieczniki 2A, ktére chronig obwod napiecia

zasilania USN 230 V.
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3. Przylgczenie USN.

3.2.6. INTERFEJS SZEREGOWY RS 232.

USN PRONUM 640FC wyposazony jest w standardowy interfejs szeregowy RS 232,
ktorego 25 stykowe ztacze (gniazdo) umieszczone jest na ptycie czotowej USN (Rys. 1).

USN PRONUM 640FC moze komunikowaé

si¢ z wszelkimi zewnetrznymi

urzadzeniami pod warunkiem, ze beda one wyposazone w interfejs standardu RS 232.
Rozmieszczenie sygnatéw na ztgczu ilustruje ponizsza tabela:

Sygnat Interpretacja sygnatu Nr styku

TxD Dane nadawane 2

RxD Dane odbierane 3

RTS Zadanie przystania danych 4

CTS Zezwolenie na nadawanie 5

DSR Gotowos¢ urzadzenia zewn. 6

ov Masa sygnatowa 7

DTR Gotowo$¢ do nadawania/odbioru 20

L Masa ochronna 1

HEE  Poziom sygnalow:

B Linie danych TxD, RxD: "L"  min.+3V  maks. +12V,
"H" min.-3V  maks. -12 V.
B Linie sterujgce CTS, RTS, DSR, DTR:  "ON” min.+3V  maks. +12V,
"OFF" min.-3V  maks. -12 V.

EE  Typ nadajnika: 75188
EE  Typ odbiornika: 75189

HEE  Maksymalna dlugos¢ kabla

napigcie zasilania +/-12 V,
maks. prad wyjsciowy 10mA).
maks. napigcie wejsciowe +/— 30 V,

rezystancja wejsciowa 300 Q.

30 m.

Typowe potaczenie USN z urzagdzeniem zewngtrznym:

USN Pronum Urzadzenie zewngtrzne
TxD (2) RxD
RxD (3) TxD
o0V (7) ov
RTS (4) CTS
CTS (5) RTS
DSR (6) DTR
DTR (20) DSR

CNC PRONUM 640 FC Instrukcja instalacji
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3. Przylgczenie USN.

Do poprawnej wspotpracy USN z urzadzeniem zewnetrznym wystarczy: dla nadawania
potaczenie linii TxD i 0V, a dla odbioru - linii RxD i 0 V. Sposdb wykorzystania linii
sterujacych CTS, RTS, DTR i DSR zalezy od typu urzadzenia zewn¢trznego.

Konieczne jest stosowanie ekranu zewngtrznego potaczonego do styku nr 1 zlgcza od strony
USN.

Ponizej podano przyktadowe wykonanie kabla do potaczenia USN z portem COM komputera
IBM PC.

USN Pronum Port COM 25 stykowy Port COM 9 stykowy

TxD (2) RxD (3) RxD (2)

RxD (3) TXD (2) TXD (3)

0V (7) 0V (7) 0V (5)

RTS (4) CTS (5) CTS (8)

CTS (5) RTS (4) RTS (7)

DSR (6) DTR (20) DTR (4)
DTR (20) DSR (6) DSR (6)
Ekran (1) - -

Parametry transmisji danych zlagczem interfejsu RS232 ustawiane sa w parametrach
maszynowych (patrz opis parametrow maszynowych — punkt 4.5).
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4. OPIS PARAMETROW MASZYNOWYCH.

Parametry maszynowe powinny by¢ ustawione podczas instalacji wstepnej obrabiarki i
wpisane do karty parametréw maszynowych (patrz rozdziat 7). Zaleca si¢ takze przestanie
parametréw maszynowych do urzadzenia zewngtrznego i nast¢pnie przechowanie na trwatym
no$niku (np. dysk twardy, pamig¢ FLASH) dla celow serwisowych.

Parametry maszynowe mogg by¢ zmieniane tylko przez osoby uprawnione do obstugi
Serwisowej.

Zmiana parametrow maszynowych wymaga podania hasta. Standardowe hasto obstugi
serwisowej: 3141509.

4.1. PARAMETRY OSIOWE.

Zestaw parametrow osiowych jest jednakowy dla wszystkich trzech osi pomiarowych.
Parametry te pozwalaja na optymalne dostrojenie osi pomiarowych. Moga one by¢ zmieniane
przez operatora z pulpitu lub wprowadzane przez interfejs szeregowy RS232. Dostep do
parametréw osiowych uzyskuje si¢ po wybraniu przez operatora w menu podstawowym "Edycji
danych", a nastepnie grupy parametrow "O$ 1", "O§ 2", "O$§ 3" Iub "O$ 4" (patrz instrukcja
obshugi).

4.1.1. OS dolaczona.
TAK — 0§ w pelni obstugiwana przez USN.
NIE — wspotrzedne osi nie sg wyswietlane na gtdéwnej planszy pulpitu, o$ nie
jest obstugiwana przez USN.

4.1.2. Kod ASCII osi.

Mozliwe jest przyporzadkowanie kazdej z osi 1, 2 1 3 dowolnej litery adresowej z
zestawu XYZVWABC stosownie do potrzeb. Wybdr nastepuje przyciskiem "Nastgpna opcja.

4.1.3. OS$ obrotowa.

NIE — of liniowa (standardowa warto$¢ parametru).

4.X — of$ obrotowa (ptaszczyzna obrotu prostopadta do osi X).
4Y  — oS$ obrotowa (plaszczyzna obrotu prostopadta do osi Y).
4.7 — oS$ obrotowa (plaszczyzna obrotu prostopadia do osi Z).

Wybor parametrow 4.X, 4.Y 14.Z mozliwy tylko dla USN z opcja czwartej osi.

4.1.4. Polaryzacja ukladu pomiarowego.
Zmiana parametru (+/-) powoduje zmiang znaku przyrostow potozenia (takze zmiang
znaku sprzezenia potozeniowego).

4.1.5. Polaryzacja ukladu napedowego.

Zmiana parametru (+/-) powoduje zmian¢ znaku napiecia wysylanego do uktadow
napgdowych (takze zmiang znaku sprzezenia potozeniowego).

Parametry 4.1.4 i 4.1.5 wykorzystuje si¢ podczas wstgpnego uruchomienia obrabiarki do
ustalenia poprawnego (ujemnego) znaku sprzgzenia potozeniowego. Jednoczesna zmiana
obydwu tych parametréw powoduje zmiang kierunku ruchu osi obrabiarki przy ustalonym znaku
przyrostu potozenia.
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4. Opis parametrow maszynowych.

4.1.6. Mnoznik polozenia.

4.1.7. Dzielnik polozenia.

Programuje si¢ liczby z zakresu od 0 do 16384 dla "Mnoznika potozenia" i zakresu od 1
do 16384 dla "Dzielnika potozenia".

Mnoznik i dzielnik nalezy zaprogramowac tak, aby ich iloraz odpowiadat w mikronach
rzeczywistej rozdzielczosci pomiaru.

Przyklad 1.

Przetwornik obrotowo-impulsowy ma 2500 impulsow na obrét. Umieszczony jest
bezposrednio na $rubie przektadni srubowo tocznej o skoku 5 mm. Jeden obrot przetwornika
odpowiada przesunieciu liniowemu 5 mm. Rozdzielczo$¢ pomiaru wynosi 5 mm/(2500*4) = 0.5
mikrona.

Nalezy zaprogramowac¢ "Mnoznik potozenia" = 1, "Dzielnik potozenia = 2.
Ten sam wynik uzyskany bedzie np. gdy "Mnoznik potozenia" = 500, a "Dzielnik potozenia" =
1000.

Przyklad 2.

Przetwornik obrotowo-impulsowy ma 2500 impulsow na obrét. Umieszczony jest
bezposrednio na silniku, ktory sprzegniety jest ze Srubg przektadni Srubowo tocznej o skoku
5mm przektadnig z paskiem zgbatym o przetozeniu 1:3 (przektadnia obnizajaca obroty silnika).
Jeden obrot przetwornika odpowiada przesunigciu liniowemu (5/3) mm. Rozdzielczo$¢ pomiaru
wynosi (5/3)/(2500*%4) mm. Nalezy zaprogramowa¢ "Mnoznik polozenia" = 500, "Dzielnik
potozenia = 3000.

Ten sam wynik uzyskany bedzie np. gdy "Mnoznik potozenia" = 5, a "Dzielnik potozenia" = 30.

Przyklad 3.

Podziatka linialu optycznego wynosi 20 um. Zastosowano uklad zwielokratniajacy
(EXE) x5. Rozdzielczo$¢ pomiaru wynosi 20 um/(4*5) =1 um. Nalezy zaprogramowac
mnoznik potozenia = 1, dzielnik potozenia = 1.

4.1.8. Punkt zalamania Vmax1 [mm/min.].

4.1.9. Nasycenie Vmax2 [mm/min.].

4.1.10. Wzmocnienie predkosciowe kvl * 32768 [m/min./ mm].
4.1.11. Wzmocnienie predkosciowe kv2 * 32768 [m/min./mm].

4.1.12. Maksymalny uchyb nadazania Emax [pm]|.

Parametry od 4.1.8 do 4.1.12 pozwalajg ustawi¢ wzmocnienia predkosciowe dla
poszczegélnych osi. Wzmocnienie predkosciowe jest stosunkiem predkosci do uchybu
nadgzania (r6znica potozenia zadanego i rzeczywistego), ktory wystepuje przy tej predkosci.
Zbyt duze wzmocnienie predkosciowe powoduje oscylacje i1 przeregulowania podczas
pozycjonowania. Zbyt mate wzmocnienie prowadzi do matej sztywno$ci osi, powolnego
pozycjonowania 1 powigkszenia bledow pozycjonowania. Typowe wzmocnienie predkosciowe
dajace zwykle poprawne pozycjonowanie bez przeregulowan wynosi 1 m/min/mm. Uchyb
nadgzania mierzony w mm jest przy takim wzmocnieniu rowny co do wartosci predkosci
posuwu w mm/min. Typowy zakres wzmocnien wynosi od 0.5 do 2.0 m/min./mm.
Wzmocnienia predkosciowe we wszystkich osiach powinny by¢ jednakowe.

Uchyb nadazania moze by¢ wyswietlony po wybraniu w "Menu podstawowym"
"Diagnostyki" 1 wcisnigciu przycisku programowalnego "Polozenie rzeczywiste/polozenie
aktualne". Gdy pola danych o polozeniu na planszy gléwnej wyswietlane sg na jasnym tle, w
prawej kolumnie wys$wietlany jest uchyb nadazania dla kazdej osi.
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4. Opis parametrow maszynowych.

Strojenie nalezy rozpocza¢ od pomiaru woltomierzem cyfrowym napigcia na wejsciu
zadajacym uktadu napgdowego przy predkosci rownej 50% predkosci maksymalnej dla danej
osi. Powinno ono wynosi¢ 4.0V +/-5%. W razie potrzeby dostroi¢ mierzone napigcie
potencjometrem "Dopasowanie tachopradnicy" w uktadzie napedowym. W niektorych uktadach
napedowych dopasowanie tachopradnicy wymaga dobrania i wymiany rezystora.

Maksymalne napiecie na wyjsciu analogowym USN wynosi +/-9.0 V. Dopuszczalne
napigcie robocze jest rowne napi¢ciu maksymalnemu (9.0 V) pomniejszonemu o 10%, a wiec
okoto 8.0 V. Stad wynika warto$¢ 4.0 V dla polowy predkosci maksymalne;.

Po dopasowaniu tachopradnicy nalezy ustawi¢ kompensacj¢ dryftu (patrz 4.1.15) i
wpisa¢ parametr Vmax2 . Powinien on by¢ rowny 9/8 predkosci maksymalnej. Nastepnie
wpisujemy kvl = 32768, kv2 = 32768 i Vmax1 = Vmax2.

Odpowiada to ustawieniu wzmocnienia 1 m/min/mm (dla kvl i kv2 stosowany jest mnoznik
32768).

Wykonujac ruchy reczne z predkoscig 1 m/min. wyswietlamy i sprawdzamy warto$é
uchybu nadazania. Powinien on we wszystkich osiach i kierunkach ruchu wynosi¢ 1 mm.

W razie potrzeby nalezy ponownie dostroi¢ parametr Vmax2 i symetri¢ wyjscia
napedowego (patrz punkt 4.1.13 1 4.1.14).

Po uzyskaniu wlasciwego dostrojenia osi dla predkosci 1 m/min. wykonujemy ruchy
reczne z predkos$cia maksymalng i sprawdzamy, czy osie pozycjonujg bez przeregulowan i
oscylacji. Gdy wystapig przeregulowania dla predkosci maksymalnej, nalezy zmniejszy¢
wzmocnienie dla duzych predkosci posuwu. Parametr Vmax1 ustawiamy na warto$¢ réwng ok.
potowie predkosci maksymalnej (Vmaxl nie moze jednak by¢ mniejsze od najwigkszej
predkosci posuwu roboczego), a kv2 na wartos¢ od 7000 do 10000. Jesli oscylacje i
przeregulowania wystepuja juz dla niewielkich predkosci posuwu, nalezy zmniejszy¢ kvl i
ustawi¢ wartos$¢ z przedziatu od 16000 do 32768. Konieczne jest wtedy ponowne sprawdzenie
uchybu nadazania przy predkosci ok. 1 m/min. i ustawienie jednakowych wartosci we
wszystkich osiach.

Symetria ustawienia wzmocnien we wszystkich osiach i kierunkach ruchu powinna
by¢ lepsza od 1%. W przeciwnym razie moga powsta¢ bledy ksztaltu podczas obrobki
konturowej.

Parametr Emax powinien odpowiada¢ wartosci uchybu nadazania podczas ruchu z
predkoscig maksymalng powigkszonemu o ok. 25%. Podczas strojenia pozadane jest ustawienie
tego parametru na warto$¢ zblizong do maksymalnej (65000 um). W przeciwnym razie podczas
strojenia kv1, kv2, vmax1 i vmax2 moze pojawi¢ si¢ komunikat "Btedne parametry osiowe".

4.1.13. Wspolczynnik regulacji symetrii wyjscia napedowego "-""
(Cmax-).

4.1.14. Wspolczynnik regulacji symetrii wyjscia napedowego "+"
(Cmax+).

Parametry 4.1.13 i 4.1.14 nalezy wyregulowa¢ podczas strojenia wzmocnienia
predkosciowego (patrz punkty 4.1.8 do 4.1.12). Typowa warto$¢ tych parametrow wynosi 32767
(wielko$¢ bezwymiarowa). Jesli podczas regulacji wzmocnienia predkosciowego uchyb
nadgzania w sprawdzanym kierunku ruchu jest mniejszy niz w przeciwnym kierunku, to nalezy
zmniejszy¢ warto$¢ Cmax dla tego kierunku. Zwykle niesymetria jest niewielka (kilka %) i
wystarczy zmniejszenie tego parametru do wartosci z przedziatu 32400-32700.

Po regulacji symetrii uchyb nadgzania powinien by¢ jednakowy dla obydwu kierunkow
ruchu. Regulacje nalezy przeprowadza¢ dla predkosci posuwu mniejszej od Vmax1.
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4. Opis parametrow maszynowych.

4.1.15. Kompensacja dryftu.

Zmiana o 1 powoduje zmian¢ na wyjsciu analogowym o ok. 0.3 mV.

Dryftem nazwano tu napigcie pojawiajace si¢ na wyjsciu analogowym z USN do napedu
przy zerowym uchybie nadazania. USN dostarczany jest z parametrem "Kompensacja dryftu"”
ustawionym tak, by napigcie to nie przekraczalo 1 mV. Na skutek jednak, np. niedoktadnego
dostrojenia uktadu napedowego, dryftu termicznego, itp., parametr ten powinien by¢ ponownie
dostrojony podczas wstepnego uruchomienia USN z obrabiarkg. Strojenie nalezy przeprowadzi¢
po ustaleniu si¢ stanu rownowagi termicznej USN 1 uktadéw napedowych. Przed ustawieniem
kompensacji dryftu nalezy wyswietli¢ uchyb nadgzania przyciskiem "Potozenie
rzeczywiste/potozenie aktualne". Uchyb nadazania zatrzymanej osi (przy zataczonych uktadach
napedowych) powinien by¢ zerowy. Zmieniajagc wartos¢ kompensacji dryftu i sprawdzajac
warto$¢ uchybu doprowadzamy go do warto$ci zerowej. Zmiany uchybu o +/— 2 dziatki
elementarne sg zjawiskiem normalnym.

4.1.16. Strefa zerowa dla pozycjonowania dokladnego.

W bloku, w ktéorym zaprogramowano G9 lub obowigzuje G61 (patrz instrukcja
programowania) nast¢puje oczekiwanie na osiggniecie pozycji w strefie odpowiadajace]
zaprogramowanemu parametrowi. Warto$¢ typowa wynosi od 20 do 50 um. Po osiagnigciu
strefy zerowej wykonywany jest nastepny blok programu. Nieosiggniecie strefy zerowej w
czasie okreslonym przez parametr 4.1.17 powoduje przestanie do PLC sygnatu "Alarm USN"
(128.0) i komunikat "Nieosiggnigta strefa zerowa".

4.1.17. Czas oczekiwania na strefe zerowq.
Parametr okresla maksymalny czas oczekiwania na stref¢ zerowa z punktu 4.1.16.
Jednostka programowania = 4 ms, np. warto$¢ 200 oznacza czas oczekiwania 0.8 .

4.1.18. Dopuszczalna tolerancja pozycji zatrzymanej osi.

Parametr okresla dopuszczalng niezgodnos$¢ pozycji zadanej i rzeczywiste] w um dla osi
zatrzymanej. Przekroczenie dopuszczalnej tolerancji powoduje przestanie do PLC sygnatu
"Awaria NC" i komunikat "Nieosiggnieta strefa zatrzymanej osi".

4.1.19. Czas oczekiwania na kontrole pozycji zatrzymanej osi.

Parametr okre$la czas od zakonczenia bloku lub osiagnigcia strefy zerowej, po ktorym
badana jest tolerancja pozycji zatrzymanej osi (punkt 4.1.18). Jednostka programowania = 4 ms,
np. warto$¢ 200 oznacza czas oczekiwania 0.8 s.

4.1.20. Kompensacja luzu zwrotnego.

Parametr ten pozwala dla osi wyposazonych w posredni pomiar polozenia (np.
przetwornik obrotowo-impulsowy sprzegnigty z watkiem silnika) skompensowac btad
wynikajacy z luzu zwrotnego. Po okresleniu, np. przy pomocy czujnika zegarowego, wielkosci
luzu nalezy wpisa¢ zmierzong warto$¢ w pm. Kompensacja nastgpuje w kierunku przeciwnym
do kierunku szukania bazy state;j.

4.1.21. Kierunek dojazdu jednokierunkowego.
"+"  dojazd jednokierunkowy G60 nastepuje w kierunku dodatnim,
""" dojazd jednokierunkowy G60 nastepuje w kierunku ujemnym.

4.1.22. Wielko$¢ nawrotu przy dojezdzie jednokierunkowym.
Wielkos¢ nawrotu dla G60 w um.
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4. Opis parametrow maszynowych.

4.1.23. Predkos$¢ pozycjonowania.

Predkos¢ ustawcza dla GO w mm/min. Jesli zaprogramowano w trybie pracy
automatycznej lub recznej predko$¢ wigksza, nastapi ograniczenie predkosci w tej osi do
warto$ci podanej w tym parametrze. Przy GO zachowany bedzie tor ruchu wzdluz odcinka
prostej.

4.1.24. Kierunek dojazdu do bazy.
"+"  szukanie bazy w kierunku dodatnim,
" szukanie bazy w kierunku ujemnym.

4.1.25. Predkos$¢ najazdu na baze.
Predkos¢ przy szukaniu bazy w mm/min. Obowigzuje przed osiggnieciem wylgcznika
zwalniajacego lub wytacznika bazy statej.

4.1.26. Predkos$¢ najazdu na baze po wylaczniku zwalniajacym.

Predkos¢ zmniejszona przy szukaniu bazy w mm/min. Obowigzuje po osiagnieciu
wylacznika zwalniajacego, a przed wylacznikiem bazy statej (wylacznik bazowy - sygnaty z
PLC O 26.4, 0 28.410 30.4; wylacznik zwalniajacy - sygnaty z PLC 0 27.4,029.410 31.4).

4.1.27. Czas oczekiwania na zero siatki.

Po osiggnieciu wylacznika bazowego podczas szukania bazy stalej nastepuje
oczekiwanie na sygnat tzw. znacznika ("markera") z liniatu optycznego lub sygnatu potozenia
bazowego z przetwornika obrotowo-impulsowego. Programowany jest dopuszczalny czas
oczekiwania na ten sygnat (jednostka programowania 4 ms). Przekroczenie tego czasu wywotuje
komunikat "Nieosiggni¢ta strefa zerowa".

4.1.28. Przesuniecie zera siatki.

Zatrzymanie podczas szukania bazy nastgpuje za punktem znacznika na liniale
optycznym lub za punktem potozenia bazowego z przetwornika obrotowo-impulsowego (patrz
takze punkt 3.2.2, sygnaly R, —R). Opisywany parametr ustala wielko$¢ tego przesunigcia.
Pozadane jest ustawienie go nieco wigkszego niz uchyb nadazania przy bazowaniu. Unika si¢
wtedy nawrotu w koncowej fazie bazowania. Maksymalna warto$¢ tego parametru wynosi
32767 um.

4.1.29. Wspoélrzedna bazy stalej obrabiarki.
Warto$¢ liczbowa wspolrzednej maszynowej odpowiadajacej potozeniu bazy statej
obrabiarki (w mm).

4.1.30. Przyspieszenie dla pracy automatycznej.

4.1.31. Przyspieszenie dla ruchow recznych.

Przyspieszenie programowane jest oddzielnie dla pracy recznej i1 automatycznej
W mm/s%

Dla pracy regcznej wszystkie ruchy wykonywane s3 z programowanym
przyspieszeniem/opoznieniem.

Dla pracy automatycznej programowane przyspieszenie/opdznienie wykorzystywane jest
dla ruchow ustawczych (GO), dla blokéw z funkcja G9 (hamowanie na koncu bloku) lub w
kazdym bloku z interpolacjg liniowa, jesli obowigzuje funkcja G61 (patrz instrukcja
programowania).
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4. Opis parametrow maszynowych.

4.1.32. Wspétrzedna programowanego wylacznika krancowego -.

4.1.33. Wspolrzedna programowanego wylacznika krancowego +.

USN kontroluje dozwolony obszar obrébki poréwnujac potozenie biezace (wspotrzedna
maszynowa) z wspotrzednymi programowanych wytgcznikow krancowych 4.1.32 i 4.1.33 (w
mm). Przekroczenie dozwolonego obszaru powoduje zatrzymanie ruchu w osiach i komunikat o
bledzie.

Uwaga: Jesli po wiaczeniu USN nie wykonano przesuniecia do bazy statej,
programowane wytaczniki krancowe nie dziataja. Dopiero bazowanie USN umozliwia kontrole
dozwolonego obszaru obrobki.
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4.2. PARAMETRY WRZECIONA.

Dostep do parametrow wrzeciona uzyskuje si¢ po wybraniu przez operatora w menu
podstawowym "Edycji danych", a nastgpnie grupy parametrow "Wrzeciono".

4.2.1. Uklad pomiarowy zainstalowany.
4.2.2. Polaryzacja ukladu pomiarowego.

Zmiana parametru (+/-) powoduje zmiang znaku przyrostow potozenia katowego
wrzeciona.

4.2.3. Sterowanie wrzeciona z NC.
4.2.4. Polaryzacja ukladu napedowego.
Zmiana parametru (+/-) powoduje zmian¢ znaku napigcia wysylanego do uktadu

napedowego wrzeciona.
Wyroznia si¢ cztery przypadki sterowania wrzeciona przez USN. Podano je w ponizszej

tabeli.
421 423
Uktad Sterowanie Typ napqdu_ gk’)yvnego
pomiarowy wrzeciona z obrabiarki
zainstalowany NC
Silnik asynchroniczny z recznym lub hydraulicznym
NIE NIE wyborem predkosci obrotowej. Wrzeciono sterowane jest
przez PLC. Pozostale parametry wrzeciona nie maja
znaczenia.
N Przypadek jak wyzej, ale zainstalowany jest uktad
' NIE pomiarowy. Mozliwy jest nadzor rzeczywistej predkosci
kanatu . '
wrzeciona.
Naped gléwny z bezstopniowa regulacja predkosci w kilku
NIE Nr (maks. 8) zakresach. USN steruje wyborem zakresu i zadaje
kanatu napigcie analogowe +/— 9 V do sterowania predkoscig w
ramach zakresu.
Nr Nr Przypadek jak wyzej, ale zainstalowany jest uktad
Kanah Kanalu pomiarowy. Mozliwy jest nadzor rzeczywistej predkosci
wrzeciona 1 pozycjonowanie katowe wrzeciona.

"Nr kanalu" moze by¢ wybrany dla wejs¢ pomiarowych jako 1.1, 1.2, 1.3, 2.1, 2.2 lub
2.3, a dla wyj$¢ napedowych jako 1.1, 1.2, 1.3, 1.4, 2.1, 2.2, 2.3 lub 2.4. Pierwsza cyfra oznacza
numer modutu wejs¢ pomiarowych (1 - "Al", 2 - "A2"), druga cyfra - to numer wejscia
pomiarowego (1 - X, 2 - Y, 3 - Z) lub wyjscia analogowego (1 - X, 2-Y,3-2Z,4-S). Wybor -
w tablicy parametréw wrzeciona przyciskiem "Nastepna opcja".

W USN PRONUM 640FC typowo nr kanatu dla ukladu pomiarowego wrzeciona
ustawiony jest jako 2.1 lub 2.2, a nr kanatu dla wyj$cia analogowego wrzeciona jako 1.4.

Patrz takze punkt 3.2.2 1 3.2.3.

4.2.5. Staly znak napiecia.

TAK — naped sterowany jest tylko w zakresie 0 do +9V lub 0 do -9 V. Zmiana
kierunku obrotow wrzeciona realizowana przez PLC.
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NIE — naped sterowany jest w zakresie +/— 9 V. Nawrot wrzeciona realizowany jest
przez zmiang znaku napigcia na wyjs$ciu analogowym.

4.2.6. Kompensacja dryftu.
4.2.7. Wspélczynnik regulacji symetrii wyjscia napedowego """
(Cmax-).
4.2.8. Wspolczynnik regulacji symetrii wyjscia napedowego "'+"'
(Cmax+).
Parametry 4.2.6, 4.2.7 i 4.2.8 sg parametrami analogicznymi do parametréow 4.1.13,

4.1.1414.1.15 dla wyjs¢ napedowych osi.
Zmiana kompensacji dryftu o 1 powoduje zmiang na wyjsciu analogowym o ok. 0.3 mV.

4.2.9. Obroty pelzajace 1.
4.2.10. Obroty pelzajace 2.
4.2.11. Obroty pelzajace 3.
4.2.12. Obroty pelzajace 4.
4.2.13. Obroty pelzajace 5.
4.2.14. Obroty pelzajace 6.
4.2.15. Obroty pelzajace 7.
4.2.16. Obroty pelzajace 8.

Predko$¢ pozycjonowania katowego wrzeciona z zainstalowanym przetwornikiem
pomiarowym (funkcja M19S...) ustalana jest przez parametry 4.2.9 - 4.2.16 (obroty pelzajace).
Dla kazdego zakresu moze by¢ zaprogramowana inna predko$¢ pozycjonowania. Predkose
programowana jest w obr/min.

4.2.17. Obroty minimalne w zakresie 1.

4.2.18. Obroty minimalne w zakresie 2.

4.2.19. Obroty minimalne w zakresie 3.

4.2.20. Obroty minimalne w zakresie 4.

4.2.21. Obroty minimalne w zakresie 5.

4.2.22. Obroty minimalne w zakresie 6.

4.2.23. Obroty minimalne w zakresie 7.

4.2.24. Obroty minimalne w zakresie 8.

4.2.25. Obroty maksymalne w zakresie 1.

4.2.26. Obroty maksymalne w zakresie 2.

4.2.27. Obroty maksymalne w zakresie 3.

4.2.28. Obroty maksymalne w zakresie 4.

4.2.29. Obroty maksymalne w zakresie 5.

4.2.30. Obroty maksymalne w zakresie 6.

4.2.31. Obroty maksymalne w zakresie 7.

4.2.32. Obroty maksymalne w zakresie 8.

4.2.33. Czas osiagniecia obrotow maksymalnych 1.
4.2.34. Czas osiagniecia obrotow maksymalnych 2.
4.2.35. Czas osiagniecia obrotow maksymalnych 3.
4.2.36. Czas osiagniecia obrotow maksymalnych 4.
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4.2.37. Czas osiagniecia obrotow maksymalnych 5.
4.2.38. Czas osiagniecia obrotéow maksymalnych 6.
4.2.39. Czas osiagniecia obrotow maksymalnych 7.
4.2.40. Czas osiagniecia obrotow maksymalnych 8.

Parametry 4.2.17 do 4.2.40 definiujg zakresy (w obr/min.), w ktorych nastepuje
bezstopniowa regulacja predkosci obrotowej wrzeciona. Po zaprogramowaniu i wystaniu przez
NC funkcji S zadajacej obroty spoza aktualnie wybranego zakresu (przy automatycznej zmianie
zakresu), w polu sygnatow NC -> PLC pojawia si¢ sygnat I 34.3 "Zmiana zakresu" i kod
zadanego zakresu na bitach | 34.2-0 (patrz takze "Programowalny interfejs PLC USN PRONUM
640FC - zestawienie sygnatow dla PLC" punkt 4.1.6 1 4.2.4). Zakresy moga zachodzi¢ na siebie.
Preferowany jest wtedy zakres aktualnie wybrany. Wybdr zakresow nastepuje tylko wtedy, gdy
O 33.3 =1 ("Automatyczna zmiana zakresOw").

Obroty minimalne i maksymalne programuje si¢ w obr/min.

Napigcie zadajace = (S zaprogr./Obroty maks. dla zakresu)* 9.0 V.

W kazdym z zakresow mozna zaprogramowaé czas osiggniecia obrotéw maksymalnych

w milisekundach (parametry 4.2.33 - 4.2.40).

4.2.41. Wzmocnienie predkosciowe kv [1/min/360°] - zakres 1.
4.2.42. Wzmocnienie predkosciowe kv [1/min/360°] - zakres 2.
4.2.43. Wzmocnienie predkosciowe kv [1/min/360°] - zakres 3.
4.2.44. \Wzmocnienie predkosciowe kv [1/min/360°] - zakres 4.
4.2.45. Wzmocnienie predkosciowe kv [1/min/360°] - zakres 5.
4.2.46. Wzmocnienie predkosciowe kv [1/min/360°] - zakres 6.
4.2.47. Wzmocnienie predkosciowe kv [1/min/360°] - zakres 7.
4.2.48. Wzmocnienie predkosciowe kv [1/min/360°] - zakres 8.

Wzmocnienia predkosciowe dotycza pozycjonowania katowego wrzeciona M19S... z
wykorzystaniem przetwornika pomiarowego we wrzecionie.

4.2.49. Obroty minimalne G96 [obr/min].
Dla odmiany frezarkowej parametr nie jest wykorzystywany.

4.2.50. Obroty maksymalne [obr/min].

Przekroczenie obrotow maksymalnych wywotuje komunikat "S>Smax" 1 ustawienie bitu
I 33.0 w polach komunikacyjnych USN->PLC. Jesli zainstalowany jest przetwornik pomiarowy
we wrzecionie (patrz parametr 4.2.1) nadzorowane sg rzeczywiste obroty wrzeciona z
uwzglednieniem tolerancji obrotow maksymalnych (4.2.54).

4.2.51. Obroty oscylacyjne.

Obroty wybierane sygnatem O 33.6 ("Cykl - obroty oscylacyjne") w polu sygnatéw NC -
PLC. Zwykle wykorzystywane przy zmianie zakresu. Programuje si¢ obroty silnika niezaleznie
od wybranego zakresu obrotow. Warto$¢ 365 odpowiada napigciu 100 mV (patrz takze
"Programowalny interfejs PC USN PRONUM 640FC - zestawienie sygnatéw dla PLC" punkt
4.2.4).

4.2.52. Obroty zalecane [obr/min].

Sygnat O 33.5 "Obroty pelzania" w polu sygnatow PLC - NC wywotuje obroty
zalecane (patrz takze "Programowalny interfejs PC USN PRONUM 640FC - zestawienie
sygnatow dla PLC" punkt 4.2.4).
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4.2.53. Tolerancja obrotow [%].

Dopuszczalna tolerancja biezacych obrotow w procentach. Istotna tylko przy
zainstalowanym przetworniku pomiarowym.

4.2.54. Tolerancja obrotéw maksymalnych [%].
Uwzgledniana przy nadzorowaniu obrotow maksymalnych. Istotna tylko przy
zainstalowanym przetworniku pomiarowym.

4.2.55. Tolerancja pozycji przy M19.

Dopuszczalna odchytka pozycji katowej wrzeciona przy pozycjonowaniu katowym M19
wyrazona w dziatkach elementarnych. Dziatka elementarna = 1/4096 pelnego obrotu wrzeciona.
Dotyczy programowania pozycji katowej wrzeciona przez MI19S... Istotna tylko przy
zainstalowanym przetworniku pomiarowym.

4.2.56. Tolerancja obrotéw postojowych [obr/min].
Przy obrotach mniejszych od zaprogramowanych pojawia si¢ sygnat I 33.3 ("Wrzeciono
zatrzymane"). Istotna tylko przy zainstalowanym przetworniku pomiarowym.

4.2.57. Czas oczekiwania na zezwolenie regulatora.

Czas opdznienia, po ktorym sygnat I 34.5 ("Wrzeciono gotowe") jest zerowany w
przypadku zaniku sygnatu "Wrzeciono gotowe" O 32.6 z PLC lub po zasygnalizowaniu awarii z
PLC sygnatem O 20.1 (jednostka = 4 ms).

4.3. PARAMETRY INTERPOLACJI | POSUWU.

Dostep do parametrow interpolacji 1 posuwu uzyskuje si¢ po wybraniu przez operatora w
menu podstawowym "Edycji danych", a nastgpnie grupy parametréw "Interp.& Posuw".

4.3.1. Tolerancja dokladnosci dla interpolacji kolowej.
Dopuszczalny zakres programowania od 1 do 9 um (patrz instrukcja programowania -
programowanie lukoéw okregu).

4.3.2. Wolny posuw przy ruchach recznych.
Predkos¢ F > w mm/min.

4.3.3. Szybki posuw przy ruchach recznych.
Predkos¢ F >>> w mm/min.

4.3.4. Predkos¢ dla wymiarowych ruchéw recznych (mm/min).
Predkos$¢ inkrementalna w mm/min.
4.3.5. Predkos$¢ przy powrocie do konturu (mm/min).

Wykorzystywana w trybie pracy "Powr6t do konturu” (patrz "Instrukcja obshugi" - punkt
2.5).

4.3.6. Predkos$¢ zredukowana posuwu szybkiego (mm/min).
Wykorzystywana w trybie "Praca automatyczna" przy wiaczonym warunku wykonania
programu obrobki "Redukuj szybki posuw" (patrz "Instrukcja obstugi" punkt 2.2.2).
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4.3.7. Zmiana litery adresowej promienia przy G2/G3.

Luki okrggu mozna programowac poprzez punkt koncowy i promien. Domyslnie do
okreslenia wartosci promienia uzywana jest litera adresowa U. Po ustawieniu wartos$ci parametru
na TAK promien programuje si¢ literg adresowa Q.

4.4. PARAMETRY PLC.

Dostep do parametrow PLC uzyskuje si¢ po wybraniu przez operatora w menu
podstawowym "Edycji danych", a nastepnie grupy parametréw "PLC".

4.4.1. Czas oczekiwania na zezwolenie ruchow w osiach.

Maksymalny czas oczekiwania na sygnatl "Zezwolenie posuwu" O 26.5, O 28.51 O 30.5
z PLC (jednostka = 4 ms) przy wystawionym jednym z sygnaléw "Posuw+","Posuw—" | 30.2,
130.3,131.2,131.3,132.2, 1 32.3. Czas = 0 oznacza oczekiwanie bezterminowe. Przekroczenie
czasu wywoluje stan awaryjny i komunikat 006 "Brak zezwolenia na posuw?!".

4.4.2. Czas trwania sygnalu zmiany M,S,T,E.
Sygnat F 200.0 w polu sygnatow NC - PLC.
Jednostka programowania = 4 ms.

4.4.3. Opoéznienie po sygnale zmiany M,S,T,E.
Programowany jest odstgp czasowy pomigdzy kolejnymi sygnalami zmiany M,S,T,E.
Jednostka programowania jw.

4.4.4. Komunikaty z PL.C skrocone.
TAK — komunikat z PLC zajmuje jedng standardowa lini¢ na ekranie,
NIE — komunikat jest powigkszony.

4.5. POZOSTALE PARAMETRY.

Dostep do parametréw pozostatych uzyskuje si¢ po wybraniu przez operatora w menu
podstawowym "Edycji danych", a nastepnie grupy parametrow "Param. Rozne".

4.5.1. Opoéznienie blokowania osi po awarii.

Programowane jest opdznienie blokowania osi sygnatami "O$ gotowa" 130.5, 1 31.5 i
I 32.5 po wystgpieniu awarii sygnalizowanej przez "Alarm USN" I 28.0 lub "Alarm PC" O 20.1.
Jednostka 4 ms.

4.5.2. Wersja jezykowa.
POLSKA — opisy w jezyku polskim.
ENGLISH — opisy w jezyku angielskim.

4.5.3. Zegar zalaczony.

TAK — zalaczenie wy$wietlania zegara.
NIE — zegar wylaczony.
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45.4. Jasnos¢ ekramu.

Warto$¢ standardowa = 50%. Jasnos¢ ekranu mozna zmienia¢ w zakresie od 20% do
100%.

45.5. Kontrola CTS/RTS.
TAK — kontrola transmisji z wykorzystaniem linii RTS/CTS.
NIE - bez kontroli RTS/CTS.

4.5.6. Kontrola XON/XOFF.
TAK — kontrola transmisji przy pomocy znakow kontrolnych XON/XOFF.
NIE — bez kontroli XON/XOFF.

4.5.7. Szybkos¢ transmisji dla RS232.
Wybor jednej z nastgpujacych szybkosci transmisji:
300, 600, 1200, 2400, 4800, 9600, 19200, 38400, 57600, 115200 bitow/s.

4.5.8. Parzystos¢ dla RS232.

PARZYSTOSC — kontrola bitu parzystosci,
NIEPARZYSTOSC — kontrola bitu nieparzystosci,
BRAK — wylaczenie kontroli.

4.5.9. Ilos¢ bitow stopu dla RS 232.
1 — jeden bit stopu,
2 — dwa bity stopu.

4.5.10. Dlugosé stowa dla RS 232.

7 — 7 bitow,

8 — 8 bitow.
Mozliwa jest transmisja tekstow z literami polskimi (standard "Mazovia") po wybraniu dlugosci
stowa 8 bitow.

4.5.11. Kolor tla ekranu.
Mozliwy jest wybodr nastgpujacych kolorow tla ekranu:

NIEB — niebieski,
BRAZ — brazowy,
FIOLET - fioletowy,
C.ZIEL. - ciemnozielony.

4.6. FORMAT PARAMETROW MASZYNOWYCH DLA RS232.

Parametry maszynowe opisane w punktach od 4.1 do 4.5 moga by¢ wystane z USN do
urzadzenia zewnetrznego lub wprowadzone do USN przy pomocy interfejsu RS232. Przed
wprowadzeniem parametréw maszynowych konieczne jest odblokowanie ich w sposéb podany
w instrukcji obstugi (punkt 3.2 f).

Parametry sa wysylane 1 wprowadzane w pigciu grupach rozpoczynajacych sig¢
nagtowkiem %TEA1 (parametry osiowe), %TEA2 (parametry wrzeciona), % TEA3 (parametry
interpolacji 1 posuwu), %TEA4 (parametry PLC) 1 %TEAS (parametry pozostate).
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Ponizej podano przyktadowy zbidr parametrow maszynowych (jest on zakonczony

niewidocznym znakiem ETX).

STEAL

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10
N11
N12
N13
N14
N15
N1l6
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31
N32
N33

STE
N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
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XT YT ZT

XX YY ZZ

X0 Y0 Z0

X+ Y+ Z+

X+ Y+ Z+

X800 Y800 z800

X1000 Y1000 Zz1000
X5000 Y5000 z5000
X10520 Y9020 Z10550
X32768 Y32768 732768
X32768 Y32768 Z32768
X28000 Y27000 Z28000
X32767 Y32767 72327722
X32701 Y32718 Z32767
X38 Y9 Z3

X50 Y50 Z50

X200 Y200 2200

X50 Y50 Z50

X200 Y200 2200

X0 YO Z0

X+ Y+ Z+

X200 Y200 2200

X8000 Y8000 z8000

X- Y+ Z+

X2500 Y1500 Z1500
X300 Y300 z300

X800 Y800 z800

X1000 Y1000 Z1000
X0.000 Y0.000 z0.000
X500 Y500 Z500

X500 Y500 z500
X-18.000 Y-496.000 Zz-461.000
X999.000 Y14.700 Z1.900

A2

32698

32767

50
50
50
50
50
50
50
50
15
120
1900

0$ dotaczona

Kod ASCII osi

0$ obrotowa

Polaryzacja ukl.pomiarowego
Polaryzacja ukl.napedowego
Mnoznik potozenia

Dzielnik potozenia

Vmaxl - pkt.zal. [mm/min]

Vmax2 - nasycenie [mm/min]
Kvl - [m/min/mm]

Kv2 - [m/min/mm]

Emax - maks.uchyb [um]
Cmax—- - wsp.wywazenia -
Cmax+ - wsp.wywazenia +

(

(

(

(

(

(

(

(

(

(

(

(

(

(

(Kompensacja dryftu

(Strefa zerowa [um]

(Czas oczekiwania na str.zer.
(Strefa zatrzymanej osi [um]
(Czas oczekiwania na str.zatrz.
(Kompensacja luzu zwrotnego [um]
(Kierunek dojazdu G60
(Wielk.nawrotu G60 [um]
(Pred.maks.dla osi [mm/min]
(Kierunek dojazdu do bazy
(Predk.najazdu na baze [mm/min]
(Predk.po zwalniajacym [mm/min]
(Czas oczek. na zero siatki
(Przesuniecie zera siatki [um]
(Baza stata obrabiarki [mm]
(Przyspieszenie w AUTO [mm/s?]
(Przyspieszenie w JOG [mm/s?]
(Progr.wytacz.kraicowy - [mm]
(Progr.wytacz.krancowy + [mm]

(Uktad pomiarowy zainstalowany
(Polaryzacja uki.pomiarowego
(Wrzeciono ster. z NC
(Polaryzacja ukil.napedowego
(Staty znak napiecia
(Kompensacja dryftu

(Cmax- - wsp.wywazenia -
(Cmax+ - wsp.wywazenia +
(Obroty petzajace 1 [obr/min
(Obroty pelzajace
(
(
(
(
(
(
(
(
(

]

2 [obr/min]

Obroty petzajace 3 [obr/min]
Obroty petzajace 4 [obr/min]
Obroty petzajace 5 [obr/min]
Obroty pelzajace 6 [obr/min]
Obroty petzajace 7 [obr/min]
Obroty petzajace 8 [obr/min]
Obroty minimalne 1 [obr/min]
Obroty minimalne 2 [obr/min]
Obroty minimalne 3 [obr/min]



4. Opis parametrow maszynowych.

N20 2900 Obroty minimalne 4 [obr/min]
N21 3900 Obroty minimalne 5 [obr/min]
N22 3900 Obroty minimalne 6 [obr/min]
N23 5900 Obroty minimalne 7 [obr/min]
N24 6900 Obroty minimalne 8 [obr/min]
N25 400 Obroty maksymalne 1 [obr/min]
N26 3000 Obroty maksymalne 2 [obr/min]
N27 3000 Obroty maksymalne 3 [obr/min]
N28 4000 Obroty maksymalne 4 [obr/min]
N29 5000 Obroty maksymalne 5 [obr/min]
N30 6000 Obroty maksymalne 6 [obr/min]
N31 7000 Obroty maksymalne 7 [obr/min]
N32 8000 Obroty maksymalne 8 [obr/min]
N33 100 Czas osiagniecia obr.maks. 1
N34 100 Czas osiagniecia obr.maks.
N35 5000 Czas osiagniecia obr.maks.
N36 5000 Czas osiagniecia obr.maks.

O ~J oy U b W

(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
N37 5000 (Czas osiggniecia obr.maks.
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(

N38 5000 Czas osiagniecia obr.maks.

N39 5000 Czas osiagniecia obr.maks.

N40 5000 Czas osiagniecia obr.maks.

N41 180 Kv 1 - [1/min/360°]

N42 180 Kv 2 - [1/min/360°]

N43 180 Kv 3 - [1/min/360°]

N44 180 Kv 4 - [1/min/360°]

N45 180 Kv 5 - [1/min/360°]

N46 180 Kv 6 - [1/min/360°]

N47 180 Kv 7 - [1/min/360°]

N48 180 Kv 8 - [1/min/360°]

N49 10 Obroty minimalne G96 [obr/min]
N50 3010 Obroty maksymalne [obr/min]
N51 10 Obroty oscylacyjne []

N52 50 Obroty zalecane [obr/min]

N53 3 Tolerancja obrotdéw [%]

N54 3 Tolerancja obrotdéw maks. [%]
N55 1 (Tolerancja pozycji przy M19
[PRZYR.]

N56 1 (Toler. obrotdw post.[obr/min]
N57 200 (Czas oczekiwania na zezw.reg.
$TEA3

N1 5 (Okno doktadnosci - kolowa [um]
N2 300 (Predko$¢ F > [mm/min]

N3 4000 (Predko$é¢ F >>>>>  [mm/min]

N4 200 (Predkos$¢ inkr. [mm/min]

N5 1000 (Predkos$¢ przy Powrocie [mm/min]
N6 1500 (Predko$¢ zredukowana [mm/min]
N7 T (Q zamiast U promieniem w G2/3
$TEA4

N1 O (Cz.oczek.na zezw.ruchu osi

N2 20 (Diugos¢ sygnatu MSTE

N3 20 (OpdzZznienie po MSTE

N4 T (Komunikaty z PLC skrdécone
$TEAS

N1 10 (Opdz.blok.osi po aw.

N2 1 (Wersja jezykowa
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N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10

Prz

STE
N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10
N11
N12
N13
N14
N15
N1l6
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31
N32
N33

4. Opis parametrow maszynowych.

N (Zegar zataczony
1.000 (Wspdiczynnik symetrii ekranu
T (RS232 - kontrola CTS/RTS
N (RS232 - kontrola XON/XOFF
7 (RS232 - szybko$¢ transmisji
0 (RS232 - parzystosé
1 (RS232 - ilosé¢ bitdw stopu

1 (RS232 - diugosé¢ sitowa
ykladowe parametry osiowe dla USN PRONUM 640FC z opcja czwartej osi:
Al
XT YT ZT CT 0$ dotaczona

XX YY ZzZ CC
X0 Y0 Z0 C3
X+ Y+ Z+ C+
X- Y- Z+ C+
X1000 Y1000 z1000 C1000
X1000 Y1000 z1000 C1000

Kod ASCII osi

0% obrotowa

Polaryzacja ukl.pomiarowego
Polaryzacja ukl.napedowego
Mnoznik polozenia

Dzielnik potozenia

X9000 Y9000 Zz9033 C8975 Vmaxl - pkt.zal. [mm/min]
X9000 Y9000 Z9033 €C8975 Vmax2 - nasycenie [mm/min]
X32768 Y32768 732768 C32768 Kvl - [m/min/mm]

X8192 Y8192 78192 C8192 Kv2 - [m/min/mm]

X16000 Y¥16000 7216000 C16000 Emax - maks.uchyb [um]
X32767 Y32746 732712 C32767 Cmax- - wsp.wywazenia -
X32734 Y32767 732767 C32738 Cmax+ - wsp.wywazenia +
X53 Y85 Z-38 C87 Kompensacja dryftu

X200 Y200 z200 C200 Czas oczekiwania na str.zer.
X32000 Y32000 Zz32000 C32000 Strefa zatrzymanej osi [um]
X200 Y200 z200 C200 Czas oczekiwania na str.zatrz.
X0 YO z0 CO Kompensacja luzu zwrotnego [um]
X+ Y+ Z+ C+ Kierunek dojazdu G60

X200 Y200 Z200 C200 Wielk.nawrotu G60 [um]

X4000 Y4000 z4000 C4000 Pred.maks.dla osi [mm/min]

X+ Y+ 7+ C+ Kierunek dojazdu do bazy
X1000 Y1000 Z1000 C1000 Predk.najazdu na baze [mm/min]
X300 Y300 Z300 C300 Predk.po zwalniajacym [mm/min]
X800 Y800 7800 €800 Czas oczek. na zero siatki

(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(

X32000 Y32000 7232000 C32000 (Strefa zerowa [pm]
(

(
(
(
(
(
(
(
(
(
(

X1000 Y1000 Z1000 C1000 (Przesuniecie zera siatki [um]
(
(
(

X0.000 Y0.000 Zz0.000 C0.000 Baza stata obrabiarki [mm]
X500 Y500 z500 C500 Przyspieszenie w AUTO [mm/s?]
X500 Y500 2500 C500 Przyspieszenie w JOG [mm/s?]
X-200.000 Y-238.000 Zz-332.000 C0.000 (Progr.wytacz.krancowy - [mm]
X999.000 Y999.000 z999.000 C0.000 (Progr.wytacz.krancowy + [mm]
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4.7. KOREKCJA BLEDOW SRUBY (OPCJA).

Umozliwia podwyzszenie doktadnosci obrobki przez wprowadzenie do pamigci USN
tabeli poprawek zgodnie z wykonanymi wcze$niej pomiarami 0si maszyny.

Pomiary pozycjonowania nalezy wykonywac przy uzyciu interferometru laserowego
zgodnie z normg PN-81/M 5555 1 arkusz 32. Dla kazdej osi nalezy wyr6zni¢ co najmniej 10
punktéw pomiarowych i wykona¢ pomiary dla obu kierunkéw pozycjonowania pigciokrotnie dla
kazdego punktu pomiarowego i kierunku pomiarow. Ze wzgledu na duzg ilos¢ pomiarow zaleca
si¢ automatyzacje pomiarow.

Tak zebrane dane nalezy przeksztalci¢ do wartosci poprawek 1 wpisac¢ do tabeli korekcji
btedow $ruby.

W tym celu w edycji danych USN PRONUM wyszuka¢ menu "Korekcja bledow sruby".
Tabela korekcji zawiera 1000 korekcji ponumerowanych od N1 do N1000. Kazdg z osi
obrabiarki, w ktorych wymagane jest wprowadzenie korekcji nalezy podzieli¢ na segmenty o tej
samej dlugos$ci (dtugo$¢ segmentu w roznych osiach moze by¢ rézna) 1 wpisa¢ dlugos¢ segmentu
do tablicy dlugosci segmentow (wymiar w mikrometrach). Nastepnie wyr6zni¢ segment bazowy
potozony najblizej bazy statej od strony dodatniej 1 wpisa¢ jego numer do tablicy segmentow
bazowych. Wpisanie zerowego numeru segmentu bazowego oznacza wytaczenie kompensacji
bledow $ruby. Umozliwia to wykonywanie pomiaréw obrabiarki z kompensacja btedow $ruby i
bez kompensacji bez potrzeby zerowania tablicy korekcji. Z tabeli bledow pozycjonowania
wykonanej przy uzyciu interferometru laserowego okreslic wartosci korekcji dla kazdego
segmentu (powinna to by¢ warto$¢ z zakresu +/—127 mikrometréw) i wpisa¢ te wartosci do
tablicy korekgji.

Przy wpisywaniu warto$ci korekcji do tablicy nalezy pamigta¢ o nastepujacych zasadach:

= punkt bazy stalej powinien pokrywac si¢ z punktem pomiarowym 1 jest punktem
zerowym wykresu btedow obrabiarki,

= kolejne wartosci korekcji nalezy uporzadkowac zgodnie z dodatnim kierunkiem osi
obrabiarki 1 wpisywac kolejno w kierunku od poczatku do konca tabeli,

» wartosci korekcji wyliczy¢ przyrostowo dla kazdego segmentu (jako poprawka
wprowadzana jest suma korekcji dla segmentéw poczynajac od punktu bazy statej),

= korekcja zapisana w segmencie bazowym jest wprowadzana na odcinku mig¢dzy punktem
bazy stalej, a nastgpnym punktem pomiarowym w kierunku dodatnim proporcjonalnie do
przebytej drogi (interpolacja liniowa). Analogicznie - pozostate korekcje,

* rd6znica warto$ci zmierzonej interferometrem laserowym 1 warto$ci zadanej polozenia
wyznacza znak korekcji pod warunkiem, ze dodatniej zmianie potozenia przy pomiarach
interferometrem laserowym odpowiada dodatnia zmiana pofozenia osi obrabiarki.
Nalezy pamigtac o przyrostowym wyliczeniu korekcji.

Wyznaczone korekcje bledow sSruby nalezy przenies¢ tacznie z innymi parametrami
maszynowymi na twardy dysk lub pami¢¢ FLASH i wykorzystywaé w razie potrzeby do
zatadowania parametrow maszynowych do USN.

Korekcje bledow sruby moga by¢ przenoszone do/z USN PRONUM przez interfejs
szeregowy. Ponizej podano przyktadowy zbior danych z korekcjami btedow sruby. Okresla on
obowiazujacy format danych. Zbior sktada si¢ z naglowka %SCO, pierwszej linii NO z nazwa
osi, numerem korekcji dla segmentu bazowego i dlugo$cia segmentu dla kazdej osi oddzielonych
odstepami oraz kolejnych linii z numerami i warto$ciami korekcji rowniez oddzielonymi
odstepem.
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4.7. Korekcja bledow sruby (opcja).

Zbidr korekcji mozna wprowadzi¢ do USN PRONUM niezaleznie i tylko te korekcje,
ktore sg wykorzystywane. Przy wysylaniu zbior ten wystepuje tacznie z innymi parametrami
maszynowymi.

%3CO

NO X1 5000 Y250 4000 z755 4500
N1 2

N2 1

N3 2

N4 -1
N5 -2
N6 127
N7 =127
N8 1

N9 1

-- dla uproszczenia podano tylko poczatek i koniec tabeli --

N988
N989
N990
N991
N992
N993
N994
N995
N996 -1
N997 -1
N998 -1
N999 -1
N1000 1

ORFRPDNWWNEDN
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5. KOLKO RECZNE (OPCJA).

5.1. PARAMETRY TECHNICZNE.

EE  jedno kotko reczne przetgczane na kazdg oS,

EE  przetwornik obrotowo-impulsowy jako element wykonawczy,
EE  sygnaly wejSciowe 5 V (sygn.prostok. 5V A, B, standard RI),
EE  zalecana rozdzielczos$¢ przetwornika - 100 impulséw/obrot,
EE  trzy rozdzielczosci - 1, 10, 100 pm/impuls.

5.2. OBSLUGA.

W trybie pracy rgcznej zamiast funkcji "F >>>" - wyboru na state duzej predkosci
posuwu, wprowadzona jest funkcja "Kotko reczne".

Weisniecie tego przycisku wybiera tryb pracy z koétkiem rgcznym, co potwierdza opis
trybu pracy "RECZNE kotko x1". Wybor osi 1 uaktywnienie pracy kotka recznego nastgpuje
przez wecisnigcie dowolnego przycisku ruchu recznego dla tej osi. Zapala si¢ sygnalizacja
"Posuw trwa" zielong diodg $wiecaca. Potwierdza to aktywnos$¢ kotka recznego. Mozliwe jest
przesunigcie wybranej osi przy pomocy kotka recznego. Zmiana osi nastgpuje przez wceisnigcie
przycisku ruchu recznego tej osi, a zmiana rozdzielczo$ci przez wybdr przyciskiem
programowalnym funkcji "1 pm", "10 um", "100 um" (rozdzielczo$s¢ odpowiednio 1, 10,
100 um/impuls kotka recznego). Wcisnigcie przycisku "przyspieszaj" wylacza kotko reczne.
Wylaczenie kotka nastepuje takze przy zmianie trybu pracy lub wyzerowaniu USN. Wybor
rgcznego ruchu wymiarowego przy aktywnym kétku rgcznym wymaga wcezesniejszego
wylaczenia kotka przyciskiem "przyspieszaj" lub np. przyciskiem "F >".

Koétko reczne moze by¢ uzywane takze przy zatrzymanej pracy automatycznej. Przed
ponownym podjeciem wykonywania programu konieczny jest powr6t do konturu przy pomocy
przyciskow ruchow recznych.

5.3. INSTALACJA.

Kotko rgezne dotaczane jest do USN PRONUM przez ztacze szufladowe 25 stykowe
oznaczone symbolem K (gniazdo). Wykaz sygnatéw na ztagczu podano w ponizszej tabeli.

Nazwa Nr styku
sygnatu
A 10
B 9
+5V 25,24
oV 19,20
Ekran Obudowa

Opis sygnalow:
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5. Kétko reczne (opcja)

A — wejscie TTL sygnatlu A kotka recznego,
B — wejscia TTL sygnatlu B koétka recznego,
+5V,0V - zasilanie kotka recznego.

Parametry elektryczne:

— napigcie zasilania kotka recznego: +5 V +/-5%,

— maksymalny pobdr pradu przez kotko reczne: 300 mA,
— wszystkie wejscia TTL,

— maksymalna dtugos¢ kabla: 0.7 m.

Ponizej przedstawiono przykladowe potaczenie wejscia USN PRONUM z kétkiem rgcznym.

| [
USN PRONUM | maks. 0.7 m | Kbétko recz.
| r=—1 | 1
A 10 o o — (-
| | | —
B 9 o o — (-
|
| |
+5V e} o +5V
ov e} o 0V
Obudowa I | |
Ekran L — 4 '

Zmianeg kierunku zliczania mozna uzyska¢ zamieniajagc miejscami wejscia A 1 B
przetwornika obrotowo-impulsowego kotka recznego. Ekran kabla nalezy taczy¢ do obudowy
ztacza od strony USN PRONUM.
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6. GWARANCJA.

PHP ProNum Sp. z o.0. udziela gwarancji na wyrdob w okresie 12 miesigcy od daty
instalacji uktadu z obrabiarkg, przy czym nie dluzszy niz 18 miesiecy od daty zakupu.
Warunkiem zachowania gwarancji jest eksploatacja ukladu zgodna z instrukcjami obshugi i
instalacji sterowania oraz nie naruszenie plomb fabrycznych.
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7. KARTA PARAMETROW MASZYNOWYCH
PRONUM 640 FC.

Nr fabryczny USN Pronum:........... Nr fabryczny obrabiarki:............
Data ustawienia parametrow.............
1. Parametry osiowe.
1. Os dotaczona
osl: TAK 0s2: TAK 0s3: TAK
2. Kod ASCII osi Sposréd: XYZABCVW
osl: X 0s2: Y 083: Z
3. O$ obrotowa-wtorna
osl: NIE 0§2: NIE 0s3: NIE
4. Polaryzacja uktadu pomiarowego
osl: — + 0§2: — + 083: — +
S. Polaryzacja uktadu napgdowego
osl: — + 0§2: — + 083: — +
6. Mnoznik potozenia od 0 do 16383
0$1: (1000) 0§2: 0$3:
7. Dzielnik potozenia od 1 do 16383
0$1: (1000) 0§2: 0$3:
8. Vmax1 — punkt zatamania [mm/min] od 1 do 32767
0$1: (9000) 082: 0$3:
9. Vmax2 — nasycenie [mm/min] od 1 do 32767
0$1: (9000) 0§2: 0$3:
10. | Kv1—[m/min/mm] od 1 do 65535
0$1: (32768) 0§2: 083:
11. | Kv2 — [m/min/mm] od 1 do 65535
0$1: (8192) 082: 083:
12. | Emax — maksymalny uchyb [pm] od 1 do 65535
0$1: (65000) 082: 083:
13. | Cmax— wspdtczynnik wywazenia— od 1 do 32767
0$1: (32767) 0§2: 0$3:
14. | Cmax+ wspotczynnik wywazenia+ od 1 do 32767
0$1: (32767) 0§2: 0$3:
15. | Kompensacja dryftu od —32767 do 32767
0$1: (0) 0$2: 083:
16. | Strefa zerowa [um] od 0 do 32767
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34

7. Karta parametrow maszynowych PRONUM 640 FC.

0$1: (32000) 082: 0$3:
17. | Czas oczek. na strefe zerowg [4 ms]  od 0 do 32767
0$1: (200) 0$2: 0$3:
18. | Strefa zatrzymanej osi [pum] od 0 do 32767
0$1: (32000) 0$2: 0$3:
19. | Czas oczek. na strefe.zatrzym.[4 ms] od 0 do 32767
0$1: (200) 0$2: 0$3:
20. | Kompensacja luzu zwrotnego [um]  od —32767 do 32767
0$1: (0) 0$2: 0$3:
21. | Kierunek dojazdu G60
osl: — + 0§2: — + 083: — +
22. | Wielk. nawrotu G60 [pm] od —32767 do 32767
0$1: (200) 0$2: 0$3:
23. | Pred. maks. dla osi [mm/min] od 1 do 15000
0$1: (12000) 0$2: 0$3:
24. | Kierunek dojazdu do bazy
osl: — + 0§2: — + 083: — +
25. | Predk. najazdu na bazg [mm/min] od 1 do 15000
0$1: (1000) 0§2: 0$3:
26. | Predk. po zwalniajacym [mm/min] od 1 do 15000
0$1: (300) 0§2: 0$3:
27. | Czas oczek. na zero siatki [4 ms] od 0 do 32767
0$1: (800) 0§2: 0$3:
28. | Przesuniecie zera siatki [pum] od —32767 do 32767
0$1: (1000) 0§2: 0$3:
29. | Baza stata obrabiarki [mm] 0d —9999.999 do 9999.999
0$1: (0.0) 0§2: 0§3:
30. | Przyspieszenie w AUTO [mm/s?] od 1 do 1000
0$1: (500) 0§2: 0$3:
31. | Przyspieszenie w JOG [mm/s?] od 1 do 1000
0$1: (500) 0§2: 0$3:
32. | Programowany wytacznik krancowy — [mm] od —9999.999 do 9999.999
0$1: (-999.0) 082: 083:
33. | Programowany wytacznik krancowy + [mm] od —9999.999 do 9999.999

0$1:(999.0) 082: 083:
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7. Karta parametrow maszynowych PRONUM 640 FC.

1a. Parametry osiowe czwartej osi (tylko dla USN PRONUM 640FC z opcja czwartej 0si)

1. Os dotaczona
os4: TAK

2. Kod ASCII osi Sposrod: XYZABCVW
0s4:

3. Os$ obrotowa-wtorna Sposrod: NIE 4.X 4.Y 4.Z
0$4:

4. Polaryzacja uktadu pomiarowego
osd: — +

S. Polaryzacja uktadu napgdowego
osd: — +

6. Mnoznik potozenia od 0 do 32767
os4:

7. Dzielnik potozenia od 1 do 32767
os4:

8. Vmax1 — punkt zatamania [mm/min] od 1 do 32767
os4:

9. Vmax2 — nasycenie [mm/min] od 1 do 32767
0$4:

10. | Kv1—[m/min/mm] od 1 do 65535
0s4:

11. | Kv2 — [m/min/mm] od 1 do 65535
0s4:

12. | Emax — maksymalny uchyb [pum] od 1 do 65535
0s4:

13. | Cmax— wspotczynnik wywazenia—  od 1 do 32767
0$4:

14. | Cmax+ wspolczynnik wywazenia + od 1 do 32767
0$4:

15. | Kompensacja dryftu od —32767 do 32767
0s4:

16. | Strefa zerowa (zatrzymania) [um] od 0 do 32767
0s4:

17. | Czas oczek.na strefe zerowa [4 ms]  od 0 do 32767
0s4:

18. | Strefa zatrzymanej osi [pum] od 0 do 32767
0s4:
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7. Karta parametrow maszynowych PRONUM 640 FC.

19. | Czas oczek.na strefe zatrzym.[4 ms]  od 0 do 32767
0s4:
20. | Kompensacja luzu zwrotnego [um]  od —32767 do 32767
0s4:
21. | Kierunek dojazdu G60
osd: — +
22. | Wielk. nawrotu G60[pum] od —32767 do 32767
0s4:
23. | Predk. maks. dla osi [mm/min] od 1 do 15000
0s4:
24. | Kierunek dojazdu do bazy
osd: — +
25. | Predk. najazdu na bazg [mm/min] od 1 do 15000
0s4:
26. | Predk.po zwalniajagcym [mm/min od 1 do 15000
0s4:
27. | Czas oczek. na zero siatki [4 ms] od 0 do 32767
0s4:
28. | Przesuniecie zera siatki [pum] od —32767 do 32767
0s4:
29. | Baza stala obrabiarki [mm] 0d —9999.999 do 9999.999
os4:
30. | Przyspieszenie w AUTO [mm/s?] od 1 do 1000
os4:
31. | Przyspieszenie w JOG [mm/s?] od 1 do 1000
0s4:
32. | Programowany wytacznik krancowy — [mm] od —9999.999 do 9999.999
0s4:
33. | Programowany wytacznik krancowy + [mm] od —9999.999 do 9999.999

0$4:
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7. Karta parametrow maszynowych PRONUM 640 FC.

2. Parametry wrzeciona.

1. Uktad pomiarowy zainstalowany (NIE, (nr pakietu).(nr kanatu))
NIE 11 12 13 21 22 23

2. Polaryzacja uktadu pomiarowego -+
3. Wrzeciono sterowane z NC  (NIE, (nr pakietu).(nr tacza))

NIE 11 12 13 14 21 22 23 24
4, Polaryzacja ukt.napgdowego -+
5. Staty znak napi¢cia NIE TAK
6. Kompensacja dryftu (0) od —32767 do 32767
7. Cmax— wspolcz.wywazenia — (32767) od 1 do 32767
8. Cmax+ wspoélcz. wywazenia + (32767) od 1 do 32767
9. Obroty petzajace 1 [obr/min] (50) od 0 do 9999
10. | Obroty petzajace 2 [obr/min] (50)
11. | Obroty petzajace 3 [obr/min] (50)
12. | Obroty pelzajace 4 [obr/min] (50)
13. | Obroty pelzajace 5 [obr/min] (50)
14. | Obroty petzajace 6 [obr/min] (50)
15. | Obroty pelzajace 7 [obr/min] (50)
16. | Obroty petzajace 8 [obr/min] (50)
17. | Obroty minimalne 1 [obr/min] (0) od 0 do 9999
18. | Obroty minimalne 2 [obr/min] (900)
19. | Obroty minimalne 3 [obr/min] (1900)
20. | Obroty minimalne 4 [obr/min] (2900)
21. | Obroty minimalne 5 [obr/min] (3900)
22. | Obroty minimalne 6 [obr/min] (4900)
23. | Obroty minimalne 7 [obr/min] (5900)
24. | Obroty minimalne 8 [obr/min] (6900)
25. | Obroty maksymalne 1 [obr/min] (1000) od 0 do 9999
26. | Obroty maksymalne 2 [obr/min] (2000)
27. | Obroty maksymalne 3 [obr/min] (3000)
28. | Obroty maksymalne 4 [obr/min] (4000)
29. | Obroty maksymalne 5 [obr/min] (5000)
30. | Obroty maksymalne 6 [obr/min] (6000)
31. | Obroty maksymalne 7 [obr/min] (7000)
32. | Obroty maksymalne 8 [obr/min] (8000)

CNC PRONUM 640 FC Instrukcja instalacji

37



38

7. Karta parametrow maszynowych PRONUM 640 FC.

33. | Czas osiggnigcia obr.maks. 1 [ms] (500) od 1 do 32767
34. | Czas osiggnigcia obr.maks. 2 [ms]

35. | Czas osiggnigcia obr.maks. 3 [ms]

36. | Czas osiggnigcia obr.maks. 4 [ms]

37. | Czas osiggnigcia obr.maks. 5 [ms]

38. | Czas osiggnigcia obr.maks. 6 [ms]

39. | Czas osiggnigcia obr.maks. 7 [ms]

40. | Czas osiggnig¢cia obr.maks. 8 [ms]

41. | Kv1-[1/min/360°] (180) od 0 do 65535
42. | Kv2-[1/min/360°]

43. | Kv 3-[1/min/360°]

44, | Kv 4 —[1/min/360°]

45. | Kv 5—[1/min/360°]

46. | Kv 6 —[1/min/360°]

47. | Kv 7 —-[1/min/360°]

48. | Kv 8- [1/min/360°]

49. | Obroty minimalne G96 [obr/min] (10) od 0 do 9999
50. | Obroty maksymalne [obr/min] (9999) od 1 do 9999
51. | Obroty oscylacyjne [] (10) od 0 do 32767
52. | Obroty zalecane [obr/min] (50) od 0 do 9999
53. | Tolerancja obrotow [%] (3) od 0 do 100
54. | Tolerancja obrotow maks. [%] (3) od 0 do 100
55. | Tolerancja pozycji przy M19 [] (1) od 0 do 100
56. | Tolerancja obrotow postojowych [obr/min] (1) od 0 do 9999
57. | Czas oczekiwania na zezw. reg. [4 ms] (200) od 0 do 32767
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7. Karta parametrow maszynowych PRONUM 640 FC.

3. Parametry interpolacji i posuwu.

1. Okno doktadnosci — kotowa [pum] (5) od1do9
2. Predkos¢ F > [mm/min] (100) od 1 do 15000
3. Predkos¢ F >>>>> [mm/min] (3000) od 1 do 15000
4. Predko$¢ inkr. [mm/min] (1000) od 1 do 15000
5. Predkos¢ przy Powrocie [mm/min] (800) od 1 do 15000
6. Predko$¢ zredukowana [mm/min] (500) od 1 do 15000
7. Q zamiast U promieniem w G2/3 NIE TAK

4. Parametry PLC.

1. Czas oczek. na zezw. ruchu osi [4 ms] (20) od 0 do 32767
2. Dlugosc¢ sygnatu MSTE [4 ms] (10) od 0 do 32767
3. Opo6znienie po MSTE [4 ms] (10) od 0 do 32767
4. Komunikaty z PLC skrocone (TAK) TAK NIE

5. Parametry pozostale.

1. Opoznienie blokowania osi po awarii [4 ms] (10) od 0 do 32767
2. Wersja jezykowa (POLSKA) POLSKA ENGLISH

3. Zegar zalaczony (NIE) NIE TAK

4. Jasno$¢ ekranu [%)] (50) od 20 do 100
5. Kontrola CTS/RTS TAK NIE

6. Kontrola XON/XOFF TAK NIE

7. Szybko$¢ transm. 300 600 1200 2400 4800 9600 19200 38400 57600 115200
8. Parzystos¢ RS232 BEZ KONTROLI PARZYSTOSC NIEPARZYSTOSC
9. [lo$¢ bitow stopu RS232 1 bit stopu 2 bity stopu

10. | Dlugos¢ stowa RS232 7 bitow 8 bitow

11. | Kolor ekranu NIEB BRAZ FIOLET C.ZIEL.
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