Konfiguracja statej pr edko sci skrawania

( od wersji oprogramowania 3.00 )

Zmiany w oprogramowaniu:

Dodano obstuge 4 r6znych przetozen tokarki (przetaczanych programowo) ,GEAR”
Zmieniono parametr predkosci poczatkowej z obrotowej na liniowg dla funkcji statej

predkosci skrawania.

Procedura podt aczenia czytnika ARBAH-L do tokarki:

- skonfigurowaé wejscie falownika na sterowanie napieciem 0V -10V

- ustawi¢ obroty minimalne oraz maksymalne dla wybranego biegu lub biegéw

- podiaczyé czytnik z falownikiem (port EXPANSION PIN 5 — GND; PIN 6 — Vout)
- podtgczy¢ czytnik z obwodem wylgczajacym tokarke ( np. Emergency STOP )

(port RELAY PIN 4 ; PIN 9)
Zasada podtgczenia czytnika do tokarki
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Nowe funkcje czytnika pozwalajg na prace czytnika z tokarkami wyposazonymi w zmiane
przetozenia obrotéw wrzeciona. Mozliwe jest wprowadzenie 4 réznych przetozen (biegéw)
przez wpisanie do pamieci czytnika predkosci poczatkowej i koncowej dla kazdego z biegow.
W przypadku pracy tylko na jednym przetozeniu nalezy wprowadzi¢ predkos¢ poczatkowg
oraz koncowg dla biegu nr.1. (GEAR 1) w konfiguracji czytnika funkcja (GEAR). Podczas

pracy operator moze zmieni¢ nr. aktualnego przetozenia w czytniku przez wcisniecie
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maszyny oraz wciénieciu klawisza [ENTER]

Zmiana aktualnego przetozenia w czytniku
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Konfiguracja czytnika — wprowadzenie predkosci minimalnej oraz maksymalnej dla
wybranego biegu lub biegow

- Po zalagczeniu czytnika wcisng¢ klawisz

- Zapomocg przyciskow odszukaj w konfiguracji czytnika funkcji GEAR 1.

- Wcisnij klawisz

- Wprowadz predkos$¢ minimalna dla przetozenia nr.1 (przyktad 50 obr/min)

- Wocisnij klawisz

- Wprowadz predkos¢ maksymalna dla przetozenia nr.1 (przyktad 2000 obr/min)
- Wociskajac klawisz zmieniamy kolejno edytowane przetozenia czytnika

- Za pomoca przyciskow odszukaj w konfiguracji czytnika funkcji QUIT

- Wecisnag¢ klawisz (ENTER
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- W celu konfiguracji kolejnego przetozenia nalezy wcisng¢ klawisz
g GEAR 2
g E

@@@ ENTER |



Konfiguracja czytnika - ustawienie tryby Aktywnego pracy przekaznika wytaczajacego
NC — normalnie zamkniety lub NO — normalnie otwarty

- Po zataczeniu czytnik weisnaé klawisz
- Za pomoca przyciskow odszukaj w konfiguracji czytnika funkcji OUT.
- Wciskajac klawisz [£> zmieniamy typ wyjécia NC — NO

NC — normalnie zamkniety
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Maksymalny pr ad zataczania stykdw przeka znika 0,5A dla napi ecia 24V DC.
Podczas konfiguracji wyj $¢ przekaznikowych nale zy wytaczy¢ urzadzenia do
nich podt aczone !!!.

. . Stan przeka znika
Funkcja wykonywana przez czytnik RELAY 4
Ustawianie obrotéw dla napiecia Vrpm 0V ; 10V Aktywny przez caty czas

wywotania funkcji
Ustawianie parametrow funkciji Aktywny przez caly czas
Statej predkosci skrawania & CIEEE wywotania funkciji
Ustawianie parametréw funkciji Aktywny na czas 1s po
Reczne ustawienie statej predkosci & T wejsciu do funkcji
Wyltgcznie obrotow Aktywny na czas 1s po
ya S TR wywotaniu do funkgciji

Sposoéb sterowania przeka znikiem wyt gczajacym podczas wywolywania funkcji



Ustawienie parametréw statej predkosci skrawania.

Aby czytnik poprawnie mégt sterowac stata predkoscig skrawania konieczne jest okreslenie
3 parametréw:

- $rednicy poczatkowej od ktorej czytnik zacznie regulacje statej predkosci skrawania
(dla srednicy wiekszej od wprowadzonej obroty sg stale ustalone przez predkosc
poczatkowsg skrawania)

- liniowa predkos¢ skrawania ( mm/s’)

- predkos¢ maksymalna skrawania ( Obr/min ) — ograniczenie maksymalnej predkosci przy
skrawaniu
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