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Instrukcja uruchamiaﬁia i sprawdzania ptyty modyfikacji.

Przed przystapieniem do sprawdzania piyty modyfikacji nalezy
sprawdzié¢ czy robot poprawnie dziata przy wysunietej z plateru
ptycie modyfikacji.

Sprawdzanie sygn.MECOVERLOAD

Rozwarcie potaczenia X13-65 z X13-74 /0Q1.B23/ str.52 dokum.
P-6704 011-AFA powoduje zaswiecenia si¢ dwéch didd elektrolumi.
1/ zielonej na piycie modyf.

2/ oznaczonej litera M na panelu programowania

zataczenie pdistopu oraz zablokowanie uktadu kasowania

stopu awaryjnego.

- Sprawdzanie funkcji systemu stop. OUT podczas ruchu.

Nalezy sprawdzi¢ czy wszystkie sterowniki' mocy maja
wtasciwie ustawione limity pradowe. W "6" osi robota sterownik
MAK nie powinien miec¢ wycietych zwér - limit pradowy ok.
7,5 ~.8A,
Mierzac napiecie na suwakach potencjometrdéw P1-P12 ustawie
na nich nastepujace wartosci napied:

$ Pi, P2 = 4,76V

@ P3, P4 = 4,16V
o« P5,P6 = 3,57V
t
\V

P11,P12= 2,37V
P9, P10= 2,37V
"6"  P7, P8 = 1,10V

Nalezy potaczyc¢ ZR1X1,1A z ZR1X1.2A w celu odtaczenia wylaczni-
kéw krancowych poszczegdlnych osi.

Sprawdzanie osi g

Po wtaczeniu przycisku robota "PRACA" nie nalezy go synchroni=-
zowac . Obracamy osia  w dowolna strone‘do ograniczenia
mechanicznego. Nalezy zwrdcicC uwage na to by dojscie osi p do
ograniczenia mechanicznego odbywato sig¢ na bardzo maiej /1,3%/
predkosci. Po dojsciu do ograniczenia mechanicznego nalezy
zaprzestaC sterowania osia Y . Po okoto 3 sek.powinny sie
wiaczyé: pbéistop /lampka stopu awaryjnego/ dioda R na panelu
programowania, dioda R na piycie modyfikacji, dioda na przyci-~
sku panelu programowania siuzacym do sterowania osi Y
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danym Kierunku,




Nalezy robota wycofa¢ sterujac osia p w strong przeciwna do
uprzedniego kierunku ruchu,

Kasowanie pdistopu i wygaszenie didd wykonujemy przyciskiem
"Kasowanie stopu awaryjnego”. ,
Zadziatanie ukladu péistopu spowoduje zmniejszenie limitu
pradowego W sterowniku mocy osi { .

Dla sprawdzenia tej funkcji,nalezy podiaczyé woltomierz do
zaciskéw M,CT obwodu giéwnego sterownika mocy osi § .

Po dojsciu osi (p do ograniczenia mechanicznego napigcie na
zaciskach M,CT ustali sie na poziomie okreslonym przez rezys-~
tancje RB /rezystor w sterowniku mocy wiaczony miedzy zaciski
M,CT/ i limit pradowy okreslony dla sterownika mocy osi (.

W chwili zadziatania funkcji systemu stop'. OUT /péistop awaryj
ny/ limit pradowy zostanie obniZony co jest réwnoznaczne z
obnizeniem sie napiecia na zaciskach M,CT sterownika mocy @
stosunku okreslonym wartod$ciami rezystoréw R117 i R118 stero-
wnika mocy.

Nastepnié nalezy obréci¢ o$ @ w kierunku ograniczenia mechani
cznego po przeciwnej stronie. Po okoto 3s od chwili osiagniegci
potozenia ograniczenia mechanicznego powinny sie wZaczyc:
péistop /lampka stopu awaryjnego/, dioda R na panelu program,
dioda R na piycie modyfikacji, dioda na przycisku panelu progr
mowania suzacym do sterowania osig ¢ robota.

Nastepnie nalezy sprawdzi¢ w podobny sposéb wszystkie pozosta-
e osie w obu kierunkach ruchu.

Po sprawdzeniu dziazania funkcji systemu stop out dla wszystki
osi robota nalezy usunaé zwore miedzy ZR1X1.1A i ZR1X1.2A,.

Sprawdzenie ukladu wybierania strefy zerowej robota.
Nalezy wpisaC do pamieci programowej nastepujacy program
WY 13 ZAL
CZEKANIE 1s
WY 13 WYL
CZEKANIE 1s
KONIEC
po wpisaniu programu przetaczy¢ uktad sterowania na prace
automatyczna i uruchomié program przyciskiem “START",
Na wprowadzeniach 4,12 ukiadéw D16,D18 i D20 piyty modyfikacji
w czasie wykonywania programu powinny by¢ nastepujace stany
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logiczne:
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zmieniajace sie cyklicznie co 1 sek.

5. Sprawdzanie sygnaiu DIGOUT 12,
Nalezy wpisaC do pamieci programowej nastepujacy program:

Wy 12 zZA+
CZEKANIE 1s
WYy 12 WYk
CZEKANIE 1s
KONIEC

po wpisaniu programu przetaczyc uklad sterowania na prace
automatyczng i uruchomi¢ program przyciskiem start.

Na wyprowadzeniu 9 uktadu DR piyty modyfikacji w czasie
wykonywania programu stan logiczny bedzie si¢ zmieniaX co 1s
w cyklu O, 1, O itd.

6. Sprawdzanie sygnatu WELDINGORDER.
Nalezy wpisac do pamigci programowej nastepujacy program.
1. Poiozenie osi ¢ w poblizu jednego z punktéw krancowych ruchu
ZGRUBNIE
2. Polozenie osi (p w poblizu $rodka zakresu ruchu
ZGRUBNIE |

wyi ZAL
CZEKANIE 1s
WY1 wvi

3. Potozenie osi ¢ w poblizu drugiego z punktéw krarhcowych
ruchu ZBRUBNIE
KONIEC
Po wpisaniu programu przeZaczy¢ uklad sterowania na prace
automatyczna z predkoscia 30% i uruchomic program.



Na wyprowadzeniu 5 ukiadu D32 i wyprowadzeniu 3 ukadu D1

ptyty modyfikacji w momencie wykonywania instrukcji czekania
napiecie na wyprowadzeniach bedzie si¢ zmieniaio z 24V na

0,4V, przez okres 1s tj. czas czekania. '
Nastepnie nalezy wykonywac ten program °Krokowo.

Po wykonaniu instrukcji czekania nalezy sprawdzic¢ czy wszystkie
osie robota sa zablokowane /nie moZna nimi steorwac/,

W pracy Krokowej nalezy przejs$c do pierwszej instrukcji.
ZwiekszyC szybkos$¢ ruchu osi  w pracy automatycznej do 75%.
Przetaczy¢ uklad sterowania na prace automatyczna i uruchomié
program. W trakcie wykonywania programu powinny wlaczyc s ie
p6éistop /lampka stopu awaryjnego/, dioda Z na panelu programow.
dioda Z nanpiycie modyfikacji, dioda na przycisku panelu
programowania siuzacym do sterowania osi ( .

Kasowanie péistopu i wygaszanie didd wykonujemy funkcja
Kasowanie stopu awaryjnego.

Nastapnie nalezy wylaczyé wiaczony przetacznik programu /1-4/
i wystartowa¢ program.

WpisaC program z Kasety sluzacy do demonstracji przykiadowego

programu pracy. Uruchomi¢ program. Robot powinien wykonywaé
program bez zatrzymywania sieg.
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