1. Tworzymy nowy projekt.
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2. Wprowadzamy wiasny tytut i skrétowy opis projektu

Details on project

Title : |E0mmissianing 2

Description :

Commissioning Station 4

Project file:

c:Mestowinpisatprojectsifesto_02.prj
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3. Edytujemy projekt w oknie projektu.
Najpierw sprzet (hardware)

W katalogu hardware dodajemy sterownik PLC SPC200, sktada sie on poczatkowo
tylko z modutu zasilacza i modutu diagnostycznego.

Dodajemy kolejno pakiet wejs¢ wyjs¢ 1/0O, oraz pakiet zadajnika silnika krokowego
(stepper indexer).
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Nastepnie do indeksera dodajemy os sterowang (z silnikiem krokowym).
Whiasciwy rodzaj osi i typ silnika sprawdzamy na stanowisku laboratoryjnym.

Axis seleclion

Projected axes

MTR-ST42-485-48
MTRE-ST42-485-4B
MTR-5T42-485-44,
MTRE-ST42-485-44
MTR-5T42-485-AB
ki

CAFESTONWINPISANPTTOOLYsmO8_1.pta

Mounting position 0 *
Max. positioning speed 026 m's
Max. acceleration 2 m/s
Ok Cancel Search .. Help

A teraz software
Liste pozyciji ignorujemy ( i tak mamy tylko jedng os$ sterowang).

Dodajemy nowy program :

[ 0 : Program : Commisioning X axis

HBA8 GB1 X186.688 FX18
HB81 GO X280.688 FX18
NBB2 [M20

Catosc projektu ( hardware i software) kompilujemy i wysytamy do sterownika SPC200
( DOWLOAD ).

4. Skrécony opis wybranych rozkazoéw:

GO00 ruch na pozycje z najwiekszg mozliwg predkoscia,
G01 ruch na pozycje z podang predkoscig, (np. FX10 — 10% predkosci maksymalnej),
G02 ruch na pozycje z predkoscia START STOP owa,

G90 w uktadzie wspdtrzednych absolutnych,
G91 w uktadzie wspditrzednych przyrostowych,

G74 wykonaj ruch referencyjny,



G04 chwilowe zatrzymanie posu
M30 zakonczenie programu,

wu,

L <nr. podprogramu> wywotanie podprogramu,

MO02 zakonczenie podprogramu,

G08 wartos¢ przyspieszenia (rozpedzanie),
G09 wartos¢ hamowania ( wytracanie predkosci),

Przyktady programowania.

NO010 GO0 X120

N020 G01 X100 FX10

NO030 G08 X50 -
NO031 G01 X80 FX50

N032 G08 X0 -

75%

50% |

25% —

ruch na poz. 120 z predkoscig maksymalna,

ruch na poz. 100 z 1/10 predkosci maksymalnej,

przyspieszenie na 50% wartosci max.

ruch na poz. 50 z potowg predkosci maksymalnej

(1 ze zmniejszonym do 50% przyspieszeniem )
przywrocenie maksymalnej wartosci przyspieszenia.
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NO010 GO0 X0

NO011 G25 X60

NO012 G01 X500 FX75
N013 GO1 X500 FX50

Record numbers,

. Fi 0 : Program : Commisioning X axis
positions and NOBO EO1 GO X100 FX10 ;love to %100 at 10% speed
parameterg NOO1 GO1 X200 FX19 ;Houve to X100 at highest speed
HOBZ2 HM30 ;End program with repeat
(black) |
NC commands A | >
(blue)

Comment text
. (green)




UWAGA: komentarze dodajemy po sredniku.

5. Uruchomienie programu.

Po zatadowaniu programu do sterownika uruchamiamy go poczatkowo w trybie pracy

blokowej, a nastepnie w trybie pracy ciggte;.

Pamietajac o tym aby przed kazda zmiang nastaw

sterownika krokowego wytaczy¢ jego zasilanie.

Opracowany podczas zaje¢ projekt nalezy skompilowac najpierw przy ustawieniu
podziatu kroku podstawowego silnika 1 /2, a nastepnie dla podziatu kroku 1 /10
(pierwsze trzy mikro wytaczniki w pakiecie indeksera),

( zmiany nalezy dokona¢ réwniez w liscie parametréw osi sterowanej).



