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INSTRUKCJA URUGHAMTANTIA I SPRAWDZANIA PLYTY MEDYFIKACJI

1, Przed przystgpieniem do sprawdzania piyty modyfikacji nalezy
sprawdzié ozy robot poprawnie dziale przy wysuniete]j z pla-
teru plycie modyfikaoji.

2, Sprawdzanie sygn, MECOVERLOAD
Rozwarcie polgozenia X13=66 % X13=74 /Qi,B23/ str. 52 dokum,
P~-6704 011-AFA powoduje zasSwieceni@ sig awbech dibéd elektroe
luminescencg}ngch:
1/ zielonej ma pilyclie modyf,
2/ omznacwonej litergn M na panelu programowania

zalgozenie pdistopu oraz zablokowanie ukladu kasowania stopu
awary jnego,

3. Sprawdzanie fumkeji systemu stop OUT podozas ruohu,
Nalezy sprawdzié ozy wazystkie sterowniki mocy maja witasciwie
ustewione limity pradowe, W "6" osi robota sterownik MAX nie
powinien mieé wycigtych zwér - limit pradowy ok, 7,5 - 8 4,
Mierzae napigcie na suwakach potencjometréw P1eP12 ustawid
na- nich nastepujgce warto$ol napledrt

Y P11, P2 = 4,76V

® P3, P4 =h,16 YV
o. PS5, P6 = 3,57V
t P11, P12 = 2,37 V
v P9, P10 = 2,37 V
®gn P7, P8 = 1,19V

' Nalezy poltgezyé ZR1X1,1A = ZR1X1,2A w celu odigozenia wylgoZe
nikéw kradiocowych poszeregblnych oasi,
Sprawdzanie osi @
Po wigozeniu przycisku robota "PRACA" nie naiezy g0 synchroe
nizowaé, Obracamy osig ¢ W dowolng strone do ograniczenia me-
chanicznego, Nalezy zwrdcié uwage na to by dojéeie osi (p do
ograniczenia mechaniocznego odbywalo sie na bardzo matej /1,3%/
predkoéei. Po dojSeiu do ograniczenia mechaniocznego naleiy
zaprzestaé sterowania osig { . Po okolo 3 sek, powinny sie
wWigezyé: pbéistop /lampka stopu awaryjnego/ dioda R na panelu
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programowania, dioda R na plycie modyfikacji, dioda na przy-
¢isku panelu prbgramowania situzgeyn do sterowania osi @ w da-
nym kierunku,
Nalezy robota wycofaé, sterujac osig ¢ W strome przecilwng do
uprzedniego kierunku ruchu,
Kasowanie péistopu i wygaszenie didd wykonujemy przyclskiem
"Kasowanie stopu awaryjnego®,
Zadzialenie ukiadu pbdilstopu spovoduje zmiejszenie limitu prge-
dowego w sterowniku mocy osi ¢ .
Dla sprawdeenia tej funkcji, nalezy podlgczyé woltomierz do
zaciskéw M, CT obwodu gibﬁnego sterownika mocy osi ¢ .
Po dojfeiu osi ¢ do ograniczenia mechanioznego napigeie na za
ciskach M, CT ustali si¢ ma poziomie okresSlonym pPrzez rezySe
tancje RB /rezystor ¥ sterowniku mooy wigezony miedzy zaciski
M, CT/ i limit pradowy okreslony dla sterownika mocy osi ¥ .
W chwili zadzialania funkbji systemu stop OUT /pbélstop awary]j-
ny/ limit prgdowy zostanie obnizony ,‘ co jest rbHunoznaczne %
obniZeniem sie napieeia na zaciskach M, CT sterownika mooy W
stosunku okredélonym wartos$ciami rezystorbw R117 i R118 stero-
wnika mocy.
Nastepnie nalezy obrécié o ¢ w kierunku ograniczenia mecha~
nieznego po przeciwnej stromie, Po okolo 3s od chwili osige
gniccia polozenia ograniczenia mechanicznego powlnny sic wige
ozyé: pdistop /lampka stopu awaryjnego/, diéda R na panelu
program, dioda R na plyocie modyfikaoji, dioda na przyolisku paw
nelu programowania sluzgqoym do sterdwania oslg p robota, )
Nastepnie nalexy sprawdzié w podobny sposéb wszystkie pozoata-
te osie w obu kierunkach ruchwu,
Po sprawdzeniu dzialania funkeji systemu stop out dla wszyst-
kich osli robota nalezy usumgé zwore miedzy ZR1¥X1,.1A 1 ZR1X1,24,
sprauﬂzé;ie ﬁﬁiadu.uybierania strefy zerowej Pobota,
Nalezy wpisaé do pamigcl programowej nastepujgoey program

WY 13 ZAL

CZEKANIE 1s

WY 13 WYL 7

CZEKANIE 1s

KONIEC °
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po wpisaniu programu przelgezyé ukiad sterowania na prace
automatyorng i uruchomié program przyciskiem !START".

Na wbrowadzeniach 4,12 uk2adéw D16, D18 i D20 plyty mody-
fikacji w czasie wykonywania programu powinny byé nastepujg-
ce atany loglozmne:

Vi

a/ A"

Ro.

qi O/us

b/

&0ms
zmieniajgce sie cykliceznie co t sek,

Sprawdzanie aygnalu DIGOUT 12,
Nalezy wpisaé do pamigecl programowe] nastepujgey program:
WY 12 ZAL
CZEKANTE 1s
WY 12 WYL
CZEKANIE 1s
KONIEC
po wpisaniu programu przelgezyé uklad sterowania na praoce
automatyozng i uruchomié program przyeiskiem RSTART®,
Na wyprowadzeniu 9 ukiadu D3 plyty modyfikecjli w czasie wy~
‘konywania programu stan logiezny bedzie si¢ zmienial co 1s
w oykiu 0, 1, O itd.

Sprawdzanie sygnalu WELDINGORDER.,
Nalezy wpisad do pamieci nastepujgoy program:

10 DOKLADNIE /50 % Voax/

Polozenie osi ¢ w punkcie oddalonym o kilka atopni
/np. 59/ od 4rodka zakresu ruchu osi .



7

- 4 =

20 ZGRUBNIE /100 % Vmay/
Polozenie oal ¢ w poblizu érodka zakresu ruchu osi ¢

30 WY1 ZAL
40 CZEKANIE is
50 WY1 WYL

60 DOKLADNIE /50 % Vipax/
Polozenie osi § ¥ punkeie oddalonym o kilka stopmi
/np. 5%/ od $rodka zakresu ruchu osi i po stronie prze-
ciwvnej niz w punkoie 1,

70 EKONIEC

Po wpisaniu programu przelsczyé uklad sterowania na prece
automatyczng z predko$cia 31 % i uruchomié program,

Na wyprowadzeniu 5 ukladu D32 i wyprowadzeniu 3 ukladu D1
piyty modyfikecji v momencie wykonywania inatrukeji czmekania
napigeie na wyprowadzeniach bedzie sip zmienialo z 24 ¥V na’
0,4 V, przez okres 1§ tj., ¢zas owekania,

Nastepnie nalezy wykonywaé ten program Krokowo,

Po wykonaniu instrukcji ozekania nalezy sprawdzié, ozy wszyst-
kie osie robota sg zablokowane /nie mozna nimi -sterowad/,

W pracy Krokowe] nalezy przej$é do pierwszej instrukeji.
Zwickszyé szybkoéé ruchu osi ¢ w pracy automatyozmej do 75 %.
Przelgozyé uklad stercowania na prace automatycznsg i uruchomidé
program, W trakcie wykonywanila programu powinny wigqezyé sie
pbtstop /lampka stopu awaryjnego/: dioda Z na panelu progra=
mowania, dioda Z na plycie modyfikacji, dioda na przyeisku pa-
nelu programowania siufacym do sterowania osi ¢ ,

Kasowanie pbéistopu i wygaszenie diéd wykonujemy funkojg
Kasowanie stopu awaryjnego,

Nastepnie nalezy wylgcwyé wigozmony przelqoznik programu /1-4/
i wystertowaé progranm,

Wpisaé program z Kasety siuzgey do demonstracji przykladowego
programu pracy. Uruchomié program, Robot powinlen wykonywad
program bez zatrzymywania sieg,



