
Instrukcja obs³ugi i lista czêœci zamiennych

CR 03 Gematic 

Jednostka steruj¹ca prac¹ manipulatora

PL

WA¯NE:

Ta dokumentacja opisuj¹ca dzia³anie CR 03 
Gematic - jednostki steruj¹cej 
manipulatorem wraz z wersj¹ 
oprogramowania 2.01. Fxx. jest dostarczana 
razem z tym urz¹dzeniem.
Numer wersji; patrz Parametr SP2 w 
rozdziale „Parametry Globalne”.
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O tej instrukcji

Ta instrukcja obs³ugi zawiera wszystkie wa¿ne informacje niezbêdne do obs³ugi jednostki steruj¹cej 
manipulatorem CR 03 Gematic. Instrukcja bêdzie bezpiecznym przewodnikiem w procesie instalacji, 
daj¹c jednoczeœnie wskazówki do optymalnego dzia³ania nowej jednostki steruj¹cej manipulatora.

W odpowiednich dokumentacjach mo¿na znaleŸæ informacje o podstawach funkcjonowania 
poszczególnych komponentów systemu  manipulatorach, kabinach, sterownikach pistoletów, etc.

Piktogramy

NIEBEZPIECZEÑSTWO! Zagro¿enie pora¿enia pr¹dem b¹dŸ ruchomymi czêœciami.
Mo¿liwe konsekwencje: Œmieræ lub powa¿ne obra¿enia.

UWAGA! Nieprawid³owe dzia³anie mo¿e prowadziæ do uszkodzenia lub 
nieprawid³owego dzia³ania sterownika lub manipulatora.
Mo¿liwe konsekwencje: Lekkie obra¿enia lub uszkodzenie 
sprzêtu.

INFO! Pomocnicze wskazówki i informacje.

V. 02/02
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1 Zasady Bezpieczeñstwa

1. Przed uruchomieniem CR 03 - Jednostki Sterowania Manipulatorem nale¿y przeczytaæ dok³adnie
    niniejsz¹ instrukcjê!
    Niew³aœciwa obs³uga Jednostki Steruj¹cej Manipulatora OptiMove 1 mo¿e powodowaæ wypadki, a
    niew³aœciwa praca manipulatora równie¿ i uszkodzenie kabiny.

2. WA¯NE: Silnik napêdowy manipulatora znacznie przekracza si³ê cz³owieka!
    Podczas pracy elementy ruchome osi manipulatora powinny byæ chronione przed dostêpem
    obs³uguj¹cych. Nie stawaæ pod wózkiem manipulatora nawet wtedy, kiedy nie jest jeszcze w ruchu.

3. Po³¹czenia pomiêdzy jednostk¹, blokiem zasilania i osiami powinny byæ od³¹czone, jeœli jest ona
    wy³¹czana.

4. Przewody po³¹czeniowe pomiêdzy blokiem zasilania i osiami manipulatora musz¹ byæ
    poprowadzone w taki sposób aby nie by³y uszkodzone podczas jego pracy. Pamiêtaæ nale¿y
    równie¿ o przestrzeganiu lokalnych przepisów bezpieczeñstwa.

5. Górny punkt zwrotny musi byæ zawsze ustawiany do aktualnej wysokoœci manipulatora. Zmiany w
    systemie powinny byæ regulowane przez przeszkolony personel. Niew³aœciwe ustawienia wielkoœci
    skoku mog¹ powodowaæ uszkodzenia manipulatora oraz kabiny.

6. Manipulator, kabina i jednostka steruj¹ca i musz¹ byæ od³¹czone od sieci zasilaj¹cej zgodnie z
    lokalnymi przepisami bezpieczeñstwa przed wykonywaniem jakichkolwiek napraw lub wymiany
    czêœci.

7. Nale¿y u¿ywaæ tylko oryginalnych czêœci zamiennych ITW Gema. Uszkodzenia powsta³e w wyniku
    u¿ywania nieoryginalnych czêœci nie bêd¹ usuwane w ramach gwarancji.

8. Naprawy mog¹ byæ wykonywane jedynie przez Centrum Serwisowe ITW Gema. Nieautoryzowane
    naprawy mog¹ prowadziæ do obra¿eñ lub uszkodzenia urz¹dzenia. W takim przypadku gwarancja
    ITW Gema AG bêdzie niewa¿na.

Uruchomienie testu serwonapêdu potwierdzi sprawnoœæ urz¹dzenia. W 
szczególnoœci nale¿y zwróciæ uwagê na zakres skoku manipulatora. 

Chcemy zwróciæ uwagê na fakt, i¿ kupuj¹cy jest samodzielnie odpowiedzialny 
za bezpieczne dzia³anie urz¹dzeñ. ITW Gema nie ponosi odpowiedzialnoœci za 
¿adne wynik³e uszkodzenia.

1.1 Przeznaczenie u¿ycia

CR 03 Gematic - jednostka steruj¹ca prac¹ manipulatora jest sterownikiem wspó³pracuj¹cym z 
jednym lub wiêcej manipulatorami napêdzanymi elektrycznie. Uruchomienie (np. start do okreœlonego 
dzia³ania) jest zakazany do czasu, kiedy jednostka steruj¹ca i manipulator zostan¹ zainstalowane i 
pod³¹czone zgodnie z Wytycznymi Urz¹dzeñ (98/37/EG). Nale¿y tak¿e przestrzegaæ EN 60204-1 
(Bezpieczeñstwo pracy na urz¹dzeniach).
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2 CR 03 Gematic jednostka steruj¹ca manipulatorem.

Jednostka steruj¹ca CR 03 Gematic posiada mo¿liwoœæ zaprogramowania sekwencji ruchu dla max. 
8-miu osi, z podzia³em kolejnoœci ruchu dla poszczególnych osi. Daje to mo¿liwoœæ pe³nej kontroli przy 
malowaniu detali przestrzennych.

2.1 Charakterystyka specjalna

Specjalna charakterystyka sk³ada siê z:

                     ·     Mo¿liwoœæ przy³¹czenia do 8-miu nowych regulatorów napêdu do pozycjonowania osi.
      Mo¿na kontrolowaæ iloœæ osi liniowych. Ruch jest ustalany oddzielnie dla  
      poszczególnych osi zgodnie z sekwencj¹ wybran¹ przez operatora w zale¿noœci od 
      iloœci zdefiniowanych manipulatorów.
·    Oœ mo¿e byæ zsynchronizowania ze stacj¹ za pomoc¹ zewnêtrznego nadajnika 
     przyrostowego (przyrost 5  VDC). Synchronizacja pozycji i prêdkoœci odbywa siê 
     jednoczeœnie. Rozk³ad nadajnika przyrostowego mo¿e byæ dopasowany.

       ·    Mo¿liwoœæ kompensacji b³êdu napêdu transportu przez wp³yw prêdkoœci osi Z.
       ·    Zaprogramowane osie powoduj¹ ukierunkowanie stacji.
       ·    Ka¿da oœ mo¿e byæ pozycjonowana rêcznie poprzez panel steruj¹cy.
       ·    Sterowanie przemiennika czêstotliwoœci ma miejsce poprzez CAN Bus.
       ·    Sterowanie jednostk¹ steruj¹c¹ CR 03 Gematic poprzez panel steruj¹cy. 
       ·    Sterowanie jednostk¹ steruj¹c¹ CR 03 Gematic jest niezale¿ne od jêzyka dziêki 
           zastosowaniu piktogramów.
       ·   Jest mo¿liwe, aby w³¹czyæ inne osie, prze³¹czyæ moc lub zmieniæ prêdkoœæ w 
           Okreœlonej pozycji przy osi bêd¹cej w ruchu w programie sekwencji.
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2.2 Definicja CR 03 Gematic jednostka steruj¹ca manipulatorem.

Mo¿na ustawiaæ programy dla osi Z i X za pomoc¹ CR 03 Gematic jednostka steruj¹ca manipulatorem 
dla odpowiednich ruchów osi przy stacjach. Te programy mog¹ byæ ustawiane w sposób prosty za 
pomoc¹ niezbêdnych parametrów.

              ·   Program osi Z  startuje ci¹g³a oscylacja ruchu osi Z.
·   Program osi X  kompletny mechanizm postêpowy osi Z.
·   Program 3-D  start wg kolejnoœci kroków programu.

CR 03 Gematic jednostka steruj¹ca manipulatorem mo¿e obs³ugiwaæ osie, które s¹ regulowane przez 
przemiennik czêstotliwoœci. Przemiennik czêstotliwoœci jest zdefiniowany (wg opisu w rozdziale „3.1.3 
Ustawianie adresu osi na module CAN”) w sieci CAN poprzez wêze³ ID (numer osi lub numer 
identyfikacyjny).

2.3 Rozmieszczenie podzespo³ów

CR 03 z oporem
koñcowym

Transport ³añcuchowy z 
oporem koñcowym

Modu³
CAN-BUS

Serwo wzmacniacz 
XT 08

Serwo wzmacniacz 
ZA 02

Stacja A Stacja B
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3 Uruchomienie

3.1 Przygotowanie do uruchomienia

3.3.1 Instalacja elektryczna i pojêcie ekranowania

Wszystkie modu³y CAN Bus s¹ pod³¹czone zgodnie z za³¹czonymi schematami.

             Sterownik manipulatora musi byæ pod³¹czony do WY£¥CZNIKA BEZPIECZEÑSTWA,  
              np., uruchomienie WY£¥CZNIKA BEZPIECZEÑSTWA spowoduje w³¹czenie hamulca 
              manipulatora i odciêcie dop³ywu napiêcia do sterownika.

                 ·   Monta¿ i pod³¹czenie elektrycznego oprzyrz¹dowania mo¿e wykonywaæ jedynie 
                   specjalista  elektronik.

   ·  Dla zapewnienia prawid³owej transmisji danych nale¿y sprawdziæ prawid³owoœæ 
uziemienia. Preferowane jest noszenie specjalnego ubrania odprowadzaj¹cego potencja³ 
elektryczny.

   ·  Do instalacji nale¿y u¿ywaæ jedynie ekranowanych kabli. Ekran kabla powinien byæ 
pod³¹czony obydwoma koñcami za pomoc¹ zacisków do uziemienia.

 
  Skutecznoœæ pod³¹czenia obydwu koñców ekranu kabla powinna byæ sprawdzana tak 
  czêsto, jak to mo¿liwe w przeciwnym razie mo¿e to zak³óciæ prawid³ow¹ pracê 
  urz¹dzenia. 

3.1.2 Mocowanie nadajnika przyrostowego impulsów (Encoder) do transportu

Nadajnik przyrostowy impulsów jest dostarczany przez firmê ITW Gema.

W celu zapewnienia prawid³owego dzia³ania nadajnika przyrostowego impulsów i ca³ej kabiny 
lakierniczej nale¿y spe³niæ poni¿sze zalecenia:

                ·  Nigdy nie montowaæ nadajnika przyrostowego impulsów na wa³ku silnika, jedynie na 
                  wa³ku napêdowym transportu.

  ·  Nadajnik przyrostowy impulsów montowaæ jak najbli¿ej wejœcia do kabiny. 
  ·  Je¿eli nadajnik przyrostowy impulsów bêdzie zamontowany za pomoc¹ wysuwanego
     sprzêg³a, nale¿y to zrobiæ tak, aby w momencie zatrzymania transportu np. z powodu 
     prze³adowania zatrzyma³ siê równie¿ nadajnik przyrostowy impulsów.
  ·  Unikaæ uderzania w obudowê nadajnika przyrostowego impulsów. Nieprawid³owy monta¿
     mo¿e prowadziæ do pêkniêcia szklanej czêœci w nadajniku przyrostowym impulsów lub do 
     uszkodzenia wa³ka na nadajniku.
  ·  Unikaæ osiowych i promieniowych odkszta³ceñ na wa³ku nadajnika przyrostowego 
     impulsów.
  ·  Kabel zasilaj¹cy i steruj¹cy powinny byæ po³¹czone w pary.
  ·  Os³ona ekranu kabla Bus (w ca³ym przekroju) powinna byæ pod³¹czona do nadajnika 
      przyrostowego impulsów poprzez przepust PG.
  ·  Nadajnik przyrostowy impulsów musi byæ uziemiony przez obudowê.
  ·  U¿yæ odpowiednio dopasowanego mocowania do zamontowania nadajnika przyrostowego 
      impulsów.
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Nadajnik montuje siæ albo bezpoúrednio, albo poprzez adapter na wa³ku transportera (patrz rysunek 
poni¿ej). Je¿eli wa³ek  transportera nie ma ̈ 8 mm, to mo¿na zamówiæ inny adapter.

   Nie mocowaæ nigdy nadajnika dodatkowo na uchwycie (ko³nierz itd.), je¿eli jest 
zamontowany na wa³ku.
Równie¿ nie na zupe³nie wspó³osiowych walkach! W ewentualnie innych 
sposobach monta¿u zasiêgn¹æ opinii serwisu firmy ITW Gema.

Obracaniu siê nadajnika zapobiega sprê¿yna (ramiê) momentu obrotowego (1) lub zakoñczenie 
momentu obrotowego (2) umocowane do ko³nierza i maj¹ce wybranie w obudowie. Najlepiej przykleiæ 
klejem cyjano-akrylowym do ko³nierza nadajnika obrotów (np. Sicomet 50 lub Loctite 406). 

Przy³¹cze elektryczne do nadajnika za pomoc¹ dostarczonej wtyczki.

Wa³ek napêdowy
transportu
(  8 mm)

Adapter wa³ka
(zewn.  12 mm/wewn.   8 mm)

Pierœcieñ mocuj¹cy

Ko³nierz

Trzpieñ z otworem
  12 mm

Szybkoœæ transmisji
S1-1 do S1-3

Opornik koñcowy

£¹cze danych
CAN_L,CAN_H
Para 2

PG 9

ID Numer
S1-4, S2-1 do S2-4

Zasilanie

£¹cze danych
CAN_L, CAN_H
Para 1
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3.1.2.1 Ustawianie rezystancji koñcowej

W celu zapewnienia prawid³owego dzia³ania systemu Bus pocz¹tkowy i koñcowy u¿ytkownik musi byæ 
pod³¹czony za pomoc¹ kabla 120 Ohm. Rezystancja koñcowa jest w³¹czana  lub wy³¹czana za pomoc¹ 2 
stykowego w³¹cznika DIP zgodnie z konfiguracj¹ CAN Bus.

Nadajnik impulsów jako u¿ytkownik X w sieci CAN.

Nadajnik impulsów jako u¿ytkownik koñcowy w sieci CAN.

3.1.2.2 Ustawianie szybkoœci transmisji i adresu u¿ytkownika (ID numer)

Ustawianie szybkoœci transmisji odbywa siê za pomoc¹ 3-ch w³¹czników DIP po lewej stronie.

Szybkoœæ transmisji jest ustawiona standardowo na 125 kBits. To ustawienie pozwala na u¿ycie kabla o 
max. d³ugoœci do 500 m od pierwszego do ostatniego u¿ytkownika CAN Bus. W przypadku u¿ycia 
d³u¿szego kabla nale¿y zmniejszyæ szybkoœæ transmisji.

Ustawienie adresu u¿ytkownika (ID numer) odbywa siê za pomoc¹ 5-ciu w³¹czników DIP po prawej 
stronie. Nadajnik impulsów musi byæ ustawiony na 32 numer ID. W ten sposób wartoœci od 1 do 32 s¹ 
dostêpne. Je¿eli wartoœæ jest ustawiona na „0”, wtedy numer ID rozmieszczenia jest wybierany poprzez 
Bus.

Szybkoœæ transmisji = 125 kBits/s
Numer ID = 32

Wartoœæ dziesiêtna
na 3 w³¹czniki DIP

Szybkoœæ transmisji
(kBit / s)
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3.1.3 Ustawianie adresu osi (ID numer) na module CAN

1. Adres osi mo¿e byæ ustawiony na module CAN.
Modu³ komunikacyjny dla osi Z i osi X znajduje siê wewn¹trz manipulatora ZA 02.

2. Dostêpne s¹ adresy pomiêdzy 1 i 15, np. pomiêdzy 1 i F mo¿na ustawiæ za pomoc¹ przycisku        
             koduj¹cego S1 na górze modu³u komunikacyjnego.

Nigdy nie ustawiaæ adresu 0. Adres nie mo¿e kolidowaæ z numerami innych 
dzia³aj¹cych osi.
Przycisk S2 jest fabrycznie zas³oniêty plakietk¹ i ustawiony w pozycji 4, która nie 
mo¿e byæ zmieniana.

3.1.4 Ustawianie adresu u¿ytkownika (ID numer) na panelu jednostki Gematic

Poniewa¿ panel przedni jednostki Gematic jest tak¿e zintegrowany z sieci¹ CAN Bus  to adres 
u¿ytkownika nr 62 jest zarezerwowany dla panelu.

Wprowadzanie adresu odbywa siê rêcznie bezpoœrednio na panelu (patrz tak¿e rozdzia³ 6.1.1.1.1  
Numer ID, szybkoœæ transmisji, ustawianie kontrastu).
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4 Jednostka steruj¹ca

4.1 Panel operacyjny

Panel operacyjny jest odpowiedzialny za sterowanie i monitorowanie pracy manipulatora. Wyœwietlacz 
jest monochromatyczny LCD o rozk³adzie 240 x 64 punktów.

Nastêpuj¹ce funkcje mog¹ byæ obs³ugiwane poprzez panel operacyjny:

              ·      Wybór trybów operacyjnych sterownika manipulatora
· Start i stop programu przesuwu w rêcznym trybie operacyjnym
· Wskazywanie b³êdów napiêciowych i komunikatów ostrzegawczych
· Ustawianie parametrów sterowania
· Ustawianie prostych programów przesuwu i programów sekwencyjnych „Stacji”.
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4.2 Specjalne klucze funkcyjne

Klucze funkcyjne powinny byæ wciskane jedynie opuszkami palców, ale w ¿adnym 
wypadku paznokciami lub innymi ostrymi przedmiotami!

· Klucze funkcyjne F1  F5
Klucze funkcyjne pozwalaj¹ na wprowadzanie trybów dzia³ania oraz funkcji z menu. 
Odpowiednie funkcje s¹ wyœwietlane w dolnej czêœci wyœwietlacza LCD.

· Klucze do wyboru osi A1  A8
Te klucze pozwalaj¹ wybieraæ osie lub stacje. Po wciœniêciu klucza zostaje wyœwietlona 
informacja na temat aktualnej osi lub stacji. W menu osi takim, jak parametry osi mo¿na 
wykonaæ selekcjê lub deselekcjê osi. W menu stacji takim, jak Sterowanie Rêczne lub 
Automatyczne mo¿na dokonaæ selekcji lub deselekcji stacji.
W zale¿noœci od selekcji lub deselekcji osi odpowiedni klucz musi byæ wciœniêty przez d³u¿ej 
ni¿ 1 sekundê. Stan osi jest wskazywany przez odpowiedni¹ diodê LED.
Wciœniêcie klucza na krócej ni¿ 1 sekundê spowoduje przejœcie z jednej osi na inn¹.

· Klucz A9 (opcja)
Ten klucz pozwala na w³¹czanie lub wy³¹czanie jednostek steruj¹cych OptiTronic 
pod³¹czonych do CAN Bus. Po¿¹dany program, który jest aktywowany na jednostce 
OptiTronic mo¿e byæ wybrany na jednostce Gematic steruj¹cej manipulatorem. Klucz musi 
zostaæ wciœniêty na d³u¿ej ni¿ 1 sekundê. Zaœwieci siê dioda klucza.

· Klucz SHIFT
Ten klucz pozwala na prze³¹czenie klawiatury pomiêdzy zwyk³¹ a numeryczn¹. W ka¿dej 
chwili wciœniêcie klucz spowoduje prze³¹czenie do przodu lub do ty³u pomiêdzy tymi stanami. 
Dioda przy kluczu SHIFT œwieci kiedy druga funkcja jest aktywna.

· Klucze kursora .... oraz.....
Za pomoc¹ tych kluczy mo¿na prze³¹czaæ pola wejœciowe. Wartoœci mog¹ byæ wprowadzane, 
kiedy wejœcie jest aktywne.

· Klucze numeryczne (druga funkcja)
Klucze numeryczne pozwalaj¹ wprowadzaæ wartoœci w odpowiednie pola wejœciowe poprzez 
po³¹czenie znaku poprzedzaj¹cego (+ lub -) oraz punktu dziesiêtnego.

· Klucz DELETE (kasowanie)
Pole wejœciowe jest kasowane za pomoc¹ tego klucza.

· Klucz ENTER (wejœcie)
Okno wejœciowe jest otwarte lub wartoœæ wejœciowa jest zachowana w pamiêci po wciœniêciu 
tego klucza.

· Klucz ESCAPE (wyjœcie)
Ten klucz zamyka aktualny obraz, pozwala na przejœcie do nastêpnego otwartego okna lub 
zamyka wejœcie bez zapamiêtania wartoœci, kiedy wejœcie zosta³o otwarte poprzez Enter.

· Klucz HELP (pomoc)
Po wciœniêciu tego klucza operator bêdzie mia³ dostêpny tekst pomocniczy.

V. 02/02



CR 03 Gematic Jednostka Steruj¹ca Manipulatorem                                                                            15 

4.3 Funkcje diod LED

Dioda LED klucza SHIFT
Ta dioda wskazuje stan w³¹czenia klawiatury. Dioda zaœwieca siê, kiedy druga funkcja jest 
aktywowana; jest to dezaktywowane poprzez przypisanie zwyk³ej klawiatury. Wartoœci 
numeryczne mog¹ byæ wprowadzane przy aktywnym kluczu SHIFT.

Zielona dioda LED  Klucze osi A1-A8
Ta dioda LED wskazuje trzy stany osi:

- Dioda LED b³yska = Oœ wybrana, tzn. ¿e oœ zosta³a wybrana i przemiennik 
 czêstotliwoœci jest w trybie czuwania.

- Dioda LED œwieci = Oœ pracuje, tzn. ¿e odpowiednia oœ jest w ruchu.
- Dioda LED gaœnie = Deselekcja osi

Zielona dioda LED  Klucze osi A9 (opcja)
Ta dioda LED wskazuje stan jednostki OptiTronic steruj¹cej pistoletem:

- Dioda LED œwieci = Jednostka OptiTronic jest aktywna, pistolety napylaj¹ proszek
- Dioda LED gaœnie = Jednostka OptiTronic zosta³a wy³¹czona
- Dioda LED b³yska = Jednostka OptiTronic zosta³a wybrana i mo¿e byæ w³¹czana za 

pomoc¹ klucza A9

Czerwona dioda LED  Klucze osi A1-A8
Ta dioda œwieci, gdy wyst¹pi b³¹d w sterowaniu osi.

Dioda LED nr 1
24 VDC
Ta dioda kontroluje i wskazuje, czy panel steruj¹cy jest w³¹czony i po³¹czony z PLC.

Dioda LED nr 2
B³¹d
Ta dioda wskazuje stan b³êdów na wyœwietlaczu g³ównym. Je¿eli b³¹d zosta³ poprawiony lub 
potwierdzony wtedy dioda gaœnie.
Po w³¹czeniu jednostki Gematic steruj¹cej manipulatorem dioda zaczyna œwieciæ i gaœnie tylko 
po wykonaniu przesuwu do punktu odniesienia.

Dioda LED nr 3
Help? (pomoc)
Ta dioda zaczyna œwieciæ po tym, jak operator wciœnie klucz Help, w celu uzyskania tekstu 
pomocniczego. Po powrocie do normalnego stanu obrazu dioda ponownie gaœnie.

Dioda LED nr4
Zielona (Prawa górna)
Ta dioda gotowoœæ osi do dzia³ania co oznacza, ¿e pozycja jest wyregulowana a hamulce 
zosta³y zwolnione.
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5 Tryby dzia³ania

Na jednostce steruj¹cej Gematic mo¿na wybieraæ nastêpuj¹ce tryby dzia³ania:
              ·      Przesuw do punktu odniesienia

· Sterowanie rêczne
· Sterowanie automatyczne
· Edytor programu przesuwu
· Serwis / uruchomienie / Parametry

Poziom dzia³ania w jednostce steruj¹cej Gematic jest ustawiany za pomoc¹ piktogramów, dziêki temu 
tylko najwa¿niejsze parametry s¹ wyœwietlane, a operator ma do nich szybki dostêp.

Normalnie sterowanie jest w referencyjnym trybie dzia³ania po w³¹czeniu jednostki lub restarcie 
urz¹dzenia. Tryby dzia³ania s¹ wybierane na panelu. Prze³¹czanie jest mo¿liwe w aktualnie aktywnym 
trybie dzia³ania, np. po zakoñczeniu dzia³ania sterowania automatycznego.
Normalnie zmiana trybów jest mo¿liwa wtedy, kiedy osie s¹ nieruchome.

Ruch osi mo¿e zostaæ zatrzymany w zale¿noœci od rodzaju trybu dzia³ania. Istniej¹ dwie mo¿liwoœci 
zatrzymania osi:
              ·      Natychmiastowe zatrzymanie (poprzez klucz wy³¹cznika bezpieczeñstwa)

· Przerwanie programu to znaczy, ¿e nastêpny start program rozpocznie od pocz¹tku.

Program nr 64 dla osi Z lub program nr 164 dla osi X jest wybierany przy wykryciu zaprzeczenia bocznego 
IN10.

Sterownik manipulatora podczas pracy mo¿e byæ tylko w jednym trybie dzia³ania. Tryb dzia³ania ma 
zastosowanie do wszystkich osi, które s¹ obs³ugiwane przez manipulator.
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5.1 Ustawienie odniesienia

W jednostce steruj¹cej Gematic mo¿na wprowadziæ pozycjê ka¿dej indywidualnej osi podczas dzia³ania, 
wszystkie aktywne osie musz¹ znaleŸæ siê w punkcie odniesienia za ka¿dym razem po w³¹czeniu. 
Warunkiem wstêpnym jest prawid³owe ustawienie punktu odniesienia  patrz tak¿e do odpowiednich 
instrukcji opisuj¹cych dzia³anie osi.

1. W³¹czyæ Gematic sterownik manipulatora
Po w³¹czeniu wyœwietlacz poka¿e bazowe menu.
Symbol oznacza, ¿e punkt odniesienia nie zosta³ jeszcze osi¹gniêty.
Diody LED na wszystkich pod³¹czonych osiach (A1) b³yskaj¹.

2. Wcisn¹æ klucz F1
Sterownik rozpoczyna przesuw do punktu odniesienia na pod³¹czonych osiach; po zdefiniowaniu 
sekwencji zostanie to zachowane. Je¿eli nie wszystkie osie by³y zdefiniowane w jednym czasie, 
wtedy mo¿na dokonaæ deselekcji osi poprzez wciœniêcie odpowiedniego klucza A.

Osie, które s¹ definiowane w granicach stacji nie mog¹ byæ wybierane!

Jeœli jedna z osi spowodujê kolizjê lub, jeœli pistolety s¹ zamontowane nieprawid³owo lub, jeœli 
dolny punkt zwrotny jest usytuowany zbyt nisko wszystkie osie mog¹ zostaæ zatrzymane przez 
wciœniêcie klucza funkcyjnego F2

3. Po osi¹gniêciu punktu odniesienia zostanie wyœwietlony symbol , natomiast jeœli wszystkie     
osie osi¹gn¹ punkt odniesienia to zgaœnie dioda LED 2.

........

 .......

........

.......
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5.2 Obs³uga trybu rêcznego

Obs³uga rêczna pozwala operatorowi na wybór i w³¹czanie programu przesuwu na panelu. 
Dodatkowo operator ma mo¿liwoœæ zmiany numeru programu bezpoœredniej modyfikacji 
pracuj¹cego programu w osi Z, X lub 3D.

W tym trybie dzia³ania poszczególne osie mog¹ byæ selekcjonowane lub deselekcjonowane za 
pomoc¹ selekcyjnego klucza A osi. Ka¿da oœ musi byæ zdefiniowana (patrz rozdzia³ 5.5.1.2 Parametr 
osi..........) wraz z adresem osi CAN Bus.

1. W³¹czyæ przesuw do punktu odniesienia (patrz rozdzia³ 5.1 Ustawienie odniesienia)
Na wyœwietlaczu pojawi siê nastêpuj¹cy komunikat przy próbie wyboru trybu rêcznego bez 
wczeœniejszego zdefiniowania punktu odniesienia osi:

NOTE!
Reference point not set.

       2. Wcisn¹æ klucz F5 tak czêsto, a¿ symbol........dla trybu rêcznego nie pojawi siê na      
              wyœwietlaczu.

       3. Wcisn¹æ klucz ENTER
Wyœwietlacz zmienia obraz na „tryb rêczny”.

              · .....Wskazuje aktualny tryb dzia³ania
· ........ Aktualna stacja
· ........ Aktualny numer programu Z (1...100) lub 
                   Aktualny numer programu 3D (201...255)
· ........ Aktualny numer programu X (101...200)

…….

.........
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·...0 Aktualny numer programu na jednostce steruj¹cej OptiTronic.
(Opcja)
Kiedy klucz A9 jest wciœniêty wszystkie sterowniki OptiTronic pod³¹czone do 
CAN Bus zostaj¹ w³¹czone ze zmienionym numerem programu. Dioda klucz 
zaczyna œwieciæ.
Klucz F1: Startuj¹ wszystkie wybrane osie.

· ........        Klucz F2: Wszystkie osie zatrzymuj¹ siê.
·                      Klucze osi A1-A... Œwiec¹ diody przy zdefiniowanych osiach.
· ........       Wcisn¹æ na krótko klucz F4: Otwiera siê edytor programu z numerem 

programu w wybranym polu...........
Wcisn¹æ na 1 sekundê klucz F4: Otwiera siê edytor programu dla programów 
posuwu (patrz rozdzia³ 5.4 Edytor programu dla programów przesuwu).

5.2.1 Uruchomienie programów przesuwu

       1. Przejœæ do obrazu trybu rêcznego..........

2. Wcisn¹æ klucze A1-A...nastêpuj¹co, w zale¿noœci od sprawdzenia programy osi bêd¹ 
wyznaczane w ka¿dym przypadku. Obszar wyœwietlacza jest oznaczony (na ciemno) z odpowiednim 
numerem programu. Klucze osi s¹ fabrycznie przypisane dla poszczególnych osi, np.:

A1 = oœ Z, Stacja A
A2 = oœ Z, Stacja B
A3 = oœ X, Stacja A
A4 = oœ X, Stacja B

       3. W razie potrzeby zmieniæ na inny program (dodatkowo patrz rozdzia³ 5.2.2 Zmiana programu)

4. W razie potrzeby osie mo¿na selekcjonowaæ lub deselekcjonowaæ za kluczami osi A1-A.

       5. Wcisn¹æ klucz F1: ...... Wszystkie wybrane osie startuj¹

       6. Wcisn¹æ klucz F2: ...... Wszystkie wybrane osie zatrzymuj¹ siê 

5.2.2 Zmiana programu

Zmiana programu mo¿e byæ dokonana podczas dzia³ania lub przerwy w pracy. W obydwu przypadkach 
zmiany s¹ dokonywane w pamiêci programu, np. po kolejnym wznowieniu startu jednostki steruj¹cej 
Gematic ostatnio wprowadzone programy osi s¹ znowu dostêpne.

Je¿eli zmiana programu jest dokonywana podczas dzia³ania, oœ wykonuje drogê 
ostatniego polecenia do koñca i przechodzi na nowy program (pozycje lub 
prêdkoœæ) tylko przy nastêpnej zmianie cyklu.

       1. Wcisn¹æ nastêpuj¹cy klucz osi.
A1 = oœ Z, Stacja A
A2 = oœ Z, Stacja B
A3 = oœ X, Stacja A
A4 = oœ X, Stacja B
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Obszar wyœwietlacza jest oznaczony (na ciemno) z odpowiednim numerem programu.

LUB

Prze³¹czenie pomiêdzy obszarami wyœwietlacza dla osi X i osi Z mo¿e byæ wykonywane za pomoc¹ 
kluczy i 

1.   Wciskaæ klucz + lub  tak czêsto, a¿ pojawi siê po¿¹dany numer programu.

LUB

Wcisn¹æ klucz SHIFT ...... i za pomoc¹ kluczy numerycznych wybraæ po¿¹dany numer programu.
B³êdnie wprowadzone wartoœci mog¹ byæ skasowane za pomoc¹ klucza DELETE ......

2.    Wcisn¹æ klucz ENTER ...... i wprowadzona wartoœæ zostaje zachowana.

...... ......
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5.2.3 Edycja programu

Programy obydwu osi Z oraz X mog¹ byæ edytowane podczas dzia³ania lub podczas przerwy w pracy. W 
obydwu przypadkach zmiany s¹ dokonywane w pamiêci programu, np. po kolejnym wznowieniu startu 
jednostki steruj¹cej Gematic ostatnio wprowadzone programy osi s¹ znowu dostêpne.

Programy stacji, które sk³adaj¹ siê z kroków programowych dla obydwu osi (Z oraz X) mog¹ byæ tak¿e 
edytowane.

Je¿eli zmiana programu jest dokonywana podczas dzia³ania, oœ wykonuje drogê 
ostatniego polecenia do koñca i przechodzi na nowy program (pozycje lub 
prêdkoœæ) tylko przy nastêpnej zmianie cyklu.

1. Wcisn¹æ nastêpuj¹cy klucz osi.
A1 = oœ Z, Stacja A
A2 = oœ Z, Stacja B
A3 = oœ X, Stacja A
A4 = oœ X, Stacja B

Obszar wyœwietlacza jest oznaczony (na ciemno) z odpowiednim numerem programu.

2. Wcisn¹æ na krótko klucz F4
Bezpoœredni edytor programu do wyboru pola jest otwarty wraz z odpowiednimi 
parametrami, które mog¹ byæ edytowane  oœ Z jest edytorem dla osi Z, a oœ X jest edytorem dla osi 
X.

5.2.3.1 Bezpoœredni edytor programu dla programów osi Z

              ·        Górna pozycja w mm
· ...... Dolna pozycja w mm
· F     Prêdkoœæ osi w mm/s
· A-Z Opis osi i rozmieszczenie na stacji
· 3     Numer aktywnego programu (patrz tak¿e rozdzia³ 5.4 Edytor programu dla     
                    programów przesuwu) 
       Klucz F1 Wybrana oœ startuje
· Klucz F2 Wybrana oœ zatrzymuje siê
· Klucz Oœ wybrana za pomoc¹ kluczy A1-A8 przesuwa siê w pozytywnym kierunku

.......
.........

......
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· Klucz Oœ wybrana za pomoc¹ kluczy A1-A8 przesuwa siê w negatywnym 
kierunku

Pole wejœciowe pozycji jest aktywne, aktualna pozycja jest wyœwietlana po wciœniêciu 
klucza  lub  Je¿eli zostanie wciœniêty póŸniej, wtedy wyœwietlana wartoœæ 
zostaje przyjêta.

             1. Prze³¹czanie pomiêdzy polami wejœciowymi nastêpuje po wciœniêciu kluczy kursora .... 
                          lub 

             Wybrane pole wejœciowe jest oznaczone na ciemno.

2. Przytrzymaæ wciœniête przyciski + lub - , a¿ po¿¹dana wartoœæ zostanie osi¹gniêta

             LUB

       Wcisn¹æ klucz SHIFT i za pomoc¹ kluczy numerycznych wybraæ po¿¹dany numer    
       programu. B³êdnie wprowadzone wartoœci mog¹ byæ skasowane za pomoc¹ klucza     
             DELETE

             LUB 

            Przytrzymaæ wciœniête klucze lub , a¿ po¿¹dana pozycja zostanie osi¹gniêta

Je¿eli ta sama wartoœæ jest wybrana do wprowadzenia górnej i dolnej pozycji, jest 
to wynik poleceñ pozycjonowania, np. oœ zatrzymuje siê w tej pozycji.

            3. Wcisn¹æ klucz ENTER  i wprowadzona wartoœæ zostaje zachowana.

      4. Wcisn¹æ klucz ESCAPE  aby powróciæ do obrazu rêcznego trybu dzia³ania.

5.2.3.2 Bezpoœredni edytor programu dla programów osi X

               ·        Pozycja celu w mm
· F     Prêdkoœæ osi w mm/s
· A-X Opis osi i rozmieszczenie na stacji
· 102     Numer aktywnego programu (patrz tak¿e rozdzia³ 5.4 Edytor programu dla 
                    programów przesuwu) 
· Klucz F1 Wybrana oœ startuje
· Klucz F2 Wybrana oœ zatrzymuje siê

·      Klucz.....Oœ wybrana za pomoc¹ kluczy A1-A8 przesuwa siê w pozytywnym 
                     Kierunku

......

....... .......

....

.....

.........

...... ......

......

........
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· Klucz......  Oœ wybrana za pomoc¹ kluczy A1-A8 przesuwa siê w negatywnym kierunku

Pole wejœciowe pozycji jest aktywne, aktualna pozycja jest wyœwietlana po wciœniêciu 
klucza  lub  Je¿eli zostanie wciœniêty póŸniej, wtedy wyœwietlana wartoœæ 
zostaje przyjêta.

            1.  Prze³¹czanie pomiêdzy polami wejœciowymi nastêpuje po wciœniêciu kluczy kursora .... 
                 lub ....

    Wybrane pole wejœciowe jest oznaczone na ciemno.
2.  Przytrzymaæ wciœniête przyciski + lub - , a¿ po¿¹dana wartoœæ zostanie osi¹gniêta

     LUB

Wcisn¹æ klucz SHIFT.....i za pomoc¹ kluczy numerycznych wybraæ po¿¹dany numer programu. 
B³êdnie wprowadzone wartoœci mog¹ byæ skasowane za pomoc¹ klucza DELETE

    LUB 

Przytrzymaæ wciœniête klucze lub , a¿ po¿¹dana pozycja zostanie osi¹gniêta

Je¿eli ta sama wartoœæ jest wybrana do wprowadzenia górnej i dolnej pozycji, jest 
to wynik poleceñ pozycjonowania, np. oœ zatrzymuje siê w tej pozycji.

             3.  Wcisn¹æ klucz ENTER ...... i wprowadzona wartoœæ zostaje zachowana.
      
      4.  Wcisn¹æ klucz ESCAPE  aby powróciæ do obrazu rêcznego trybu dzia³ania.

....... .......

.........

...... ......

........
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5.3 Obs³uga trybu automatycznego

Wybór i start programu dla manipulatora ma miejsce w automatycznym trybie dzia³ania poprzez 
sterowanie kabiny.

Tryb automatyczny sk³ada siê z nastêpuj¹cych funkcji:

              ·     Wybór / Start / Stop poszczególnych programów dla odpowiednich stacji jest 
                   dokonywany poprzez interfejs.

· Podgl¹d stanu stacji odbywa siê poprzez panel steruj¹cy.

Na ¿yczenie u¿ytkownika mo¿e zostaæ zainstalowane specjalne sterowanie wy¿szego rzêdu. Wtedy 
klawiatura sterownika Gematic bêdzie dezaktywowana po przejœciu na tryb „automatyczny” i tylko wtedy 
jest mo¿liwa zmiana numerów programów, wejœcie w edycjê programów oraz wciœniêcie klucz 
funkcyjnego STOP.

Ten tryb dzia³ania jest poddawany selekcji lub deselekcji poprzez interfejs I/O. Patrz aneks w za³¹czeniu.

...........
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5.4 Edytor programu dla programów przesuwu..........

Po wciœniêciu klucza F4  na 2 sekundy w jednym z obrazów dzia³ania, wtedy edytor dla proramu 
przesuwu otworzy siê automatycznie.

· Otwarte menu dla wszystkich zachowanych programów z listy w zale¿noœci  od aktualnie 
                           pracuj¹cego programu (patrz poni¿ej).

· Otwarte menu dla nowo przygotowanych programów (patrz poni¿ej).
·         Otwarty dialog dla ponownie ustawianego programu. To otwiera menu 
              selekcji dla wszystkich zachowanych programów (patrz poni¿ej).
·         Pole wejœciowe dla numeru programu

Je¿eli numer programu inny ni¿ „0” jest wyœwietlany na polu wejœciowym, wtedy 
wyœwietlany program zostaje otwarty bezpoœrednio po wciœniêciu klucza F1.

              · Klucze numeryczne Bezpoœrednie wejœcie w numer programu z aktywnym kluczem      
                          SHIFT.
               · Zamkniêcie edytora programu i powrót do obrazu.

........
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5.4.1 Praca na istniej¹cych programach

Wszystkie programy zachowane w PLC s¹ dostêpne w menu listy programów. Dodatkowo do numerów 
programów dodano wiêcej danych okreœlaj¹cych typ programu (X, Z, Program stacji), d³ugoœæ programu i 
pojemnoœæ pamiêci.

       1. Wywo³aæ edytor dla programów przesuwu

2. Wcisn¹æ klucz F1 ........ (kiedy program numer 0 jest wyœwietlany na polu wejœciowym).
Dostêpne jest menu do wyboru istniej¹cych programów w zale¿noœci od pracy istniej¹cego 
programu.

             · Typ programu Z = program osi Z.
X = program osi X oraz
3D = program stacji.
Numer programu 1  3 cyfrowy.

· SIZE   D³ugoœæ programu w liniach
· SEG    Programy s¹ zachowywane w blokach pamiêci do 256 linii.
              Kilka programów jest zapisanych blokowo.
              Indeks obszaru pamiêci jest tu przedstawiony.
· 327:     Wskazuje, jak wiele linii programu jest ca³kowicie zajêtych w pamiêci blokowej.

      3. Lista jest dostêpna po wciœniêciu kluczy kursora  i  Je¿eli lista jest d³u¿sza ni¿ 6 programów 
             obraz na wyœwietlaczu bêdzie przewijany.

Wybrany program jest oznaczony na ciemno.

LUB 

Wcisn¹æ klucz SHIFT....... i wprowadziæ po¿¹dan¹ wartoœæ za pomoc¹ kluczy numerycznych. 
Program w menu jest wyœwietlany po wprowadzeniu 3  cyfrowego numeru. Wszystkie programy 
s¹ wyœwietlane jako „000”. Wszystkie programy z numerem 0xx s¹ wyœwietlane po 
wprowadzeniu „0”, wszystkie programy startuj¹ z wyœwietlonym 12x etc. po wprowadzeniu 
„12...”. Taki wybór mo¿e byæ dokonywany zale¿nie od numeru programu. 

4. Wcisn¹æ klucz ENTER  Otwiera siê odpowiedni edytor programu (Z, X, 3D).
       5. Edytuj program (patrz tak¿e rozdzia³ 5.2.3 Edycja programu).
       6. Wcisn¹æ klucz ESCAPE  w celu wyjœcia z obrazu edytora programu.

..... .....

.......

........

1
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5.4.2 Przygotowanie nowego programu

1. Wywo³aæ edytor programu dla programów przesuwu
2. Wprowadziæ numer programu w pole wejœciowe
3. Wcisn¹æ klucz F2..........

Menu do przygotowania nowego programu jest otwarte.

4. Wcisn¹æ klucz dla po¿¹danego typu programu.

· Po wciœniêciu klucza funkcyjnego F1 otwiera siê bezpoœredni edytor dla 
programów osi X.

· Po wciœniêciu klucza funkcyjnego F2 otwiera siê bezpoœredni edytor dla 
programów osi Z.

· Po wciœniêciu klucza funkcyjnego F3 otwiera siê bezpoœredni edytor 
zorientowany liniowo dla programów stacji.

· Numer programu.

Je¿eli ju¿ umieszczony numer programu zosta³ wprowadzony, wtedy umieszczony 
program mo¿e byæ otwarty przez edytora o tym samym typie programu, przez którego by³ 
utworzony.
Podczas próby otwierania istniej¹cego programu za pomoc¹ niepoprawnego typu 
programu na wyœwietlaczu pojawi siê nastêpuj¹cy komunikat:

NOTE!
Program already exists!

Organizacja pamiêci programu wygl¹da nastêpuj¹co:
1  100 Programy Z
62  64 Przedefiniowane programy posuwu
62 Pozycja Z dla czyszczenia wewnêtrznego
63 Pozycja Z dla czyszczenia zewnêtrznego
64 Pozycja Z wyjœcia
101  200 dla programów X
160 Oœ X: przesuw negatywny za pomoc¹ interfejsu I/O
161 Oœ X: przesuw pozytywny za pomoc¹ interfejsu I/O
162 Pozycja X dla czyszczenia wewnêtrznego
163 Pozycja X dla czyszczenia zewnêtrznego
164 Pozycja X startu
201  250 3D lub dowolny u¿ytek

Programy 64 i 164 w po³¹czeniu z PLC s¹ wywo³ywane poprzez numer programu 0 
lub negatywne wejœcie boczne I0.9.
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5.4.2.1 Edytor dla programów osi Z......

Funkcje klawiatury s¹ identyczne z bezpoœrednim edytorem programu (patrz rozdzia³ 5.2.3.1). Program 
jest przechowywany w istniej¹cym menu.

Standardowe wartoœci s¹ przyjête jako wartoœci podstawowe; wartoœci wejœciowe dla pozycji górnej, 
dolnej oraz prêdkoœci s¹ sprawdzane z ich wartoœciami maksymalnymi zdefiniowanymi w parametrach 
osi (patrz rozdzia³ 5.5.1.2 Parametr osi..........)

5.4.2.2 Edytor dla programów osi X........

Funkcje klawiatury s¹ identyczne z bezpoœrednim edytorem programu (patrz rozdzia³ 5.2.3.2). Program 
jest przechowywany w istniej¹cym menu.

Standardowe wartoœci s¹ przyjête jako wartoœci podstawowe; wartoœci wejœciowe dla pozycji górnej, 
dolnej oraz prêdkoœci s¹ sprawdzane z ich wartoœciami maksymalnymi zdefiniowanymi w parametrach 
osi (patrz rozdzia³ 5.5.1.2 Parametr osi.........)

5.4.2.3 Edytor dla programów stacji..........

Programy stacji przedstawiaj¹ ogólnie sekwencjonowane programy, które s¹ opisane w rozdziale 
5.4.2.3.1. Programy s¹ przygotowywane na tym poziomie w edytorze programu, który oferuje wszystkie 
mo¿liwoœci programowania stacji. Edytor programu przedstawia program jako listê linii programowych. Te 
linie s¹ przetwarzane zgodnie z sekwencj¹ listy. Jest mo¿liwe wejœcie i skasowanie linii programu 
(komendy) gdziekolwiek z edytorem programu. Ka¿da komenda mo¿e byæ umieszczana w oddzielnym 
menu.

5.4.2.3.1 Struktura programu stacji

Funkcj¹ jednostki Gematic jest sterowanie osiami, które s¹ po³¹czone ze stacjami o okreœlonej sekwencji 
ruchów zadanych przez operatora.

Stacja sk³ada siê dok³adnie z jednej osi, która jest pod³¹czona do sterowania. Przy redukcji stacji do osi, 
istnieje tak¿e mo¿liwoœæ przygotowania programów dla poszczególnych osi, które mog¹ byæ ³adowane i 
przenoszone niezale¿nie od siebie. 

Program stacji sk³ada siê z poszczególnych linii programu. Ka¿da linia programu sk³ada siê z komendy. Te 
komendy pozwalaj¹ na wychodzenie komend ruchów do stacji osi na jednej stronie, a na drugiej 
sterowanie sekwencj¹ programów. Nastêpuj¹ce podstawy zosta³y zdefiniowane jako funkcjonalnoœæ 
programów stacji:

·  Program stacji przedstawia za³¹czon¹ kolejnoœæ ruchów stacji, która jest wybierana i 
                   startowana przez operatora za pomoc¹ sterowania wy¿szego rzêdu.

· Jedna lub wiêcej osi stacji mo¿e byæ pozycjonowana w jednym kroku. Poszczególne osie 
stacji mog¹ byæ programowane za pomoc¹ odpowiednich funkcji i zale¿noœci (np. 
Kontynuacja programu, kiedy wszystkie osie s¹ w pozycji).

· Pozycjonowanie osi mo¿e byæ podzielone na poszczególne kroki, pomiêdzy którymi inne 
osie s¹ startowane lub jest prze³¹czane zasilanie. Dziêki mo¿liwoœci zmiany prêdkoœci ruch 
osi jest nieprzerwany. 

· Synchroniczny posuw stacji mo¿e byæ startowany lub zatrzymywany w programie stacji. 
Osie, które s¹ zsynchronizowane z napêdem transportu s¹ okreœlone w parametrach osi.

Program stacji sk³ada siê maksymalnie z 255 linii programu. Ka¿da linia programu sk³ada siê z komendy 
do sterowania osi¹, organizacj¹ sekwencji programu lub prze³¹czania zasilania. Ka¿dy program stacji jest 
inaczej zdefiniowany poprzez dowolnie wybierany numer programu. Programy s¹ zbudowane w taki 
sposób, 
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aby dostêpna pamiêæ by³a wykorzystana w optymalny sposób. Numer przechowywanych programów 
zale¿y od wielkoœci programów i parametrów.

5.4.2.3.2 Przygotowanie programów stacji

Wszystkie programy stacji musz¹ odpowiadaæ strukturze opisanej powy¿ej. Te struktury s¹ przygotowane 
i zarz¹dzane za pomoc¹ Wizard (wewnêtrzny podprogram edytora linii), gdzie zamiast rozk³adu sk³adni 
s¹ wprowadzane parametry ruchu. Programy dla z³o¿onej kolejnoœci ruchów s¹ przygotowywane 
wewnêtrznie.

1. Wcisn¹æ klucz funkcyjny F3  w menu „Tworzenie nowego programu”.
Liniowo zorientowany edytor dla programów stacji jest otwarty. Linie programów tworz¹ce listê s¹ 
standardowym widokiem edytora programu dla programów stacji.

2. Wcisn¹æ klucz F3 w celu wprowadzenia nowej linii programu.

LUB

Wcisn¹æ klucz ENTER.......aby wejœæ do menu  „Szczegó³y poleceñ” (patrz rozdzia³ 
5.4.2.3.6 Edytor szczegó³ów poleceñ).

3. Wykonaæ polecenia (patrz poni¿ej)

4. Wcisn¹æ klucz ESCAPE....
Menu „szczegó³y poleceñ” jest zamkniête i wraca do liniowo zorientowanego edytora.

· Lista mo¿e byæ wybierana za pomoc¹ kluczy kursora  i 
Jeœli lista jest d³u¿sza ni¿ 6 linii wtedy widom bêdzie przewijany.
Wybrana linia jest oznaczona na czarno.
Wcisn¹æ klucz F2 w celu skasowania zaznaczonej linii.

5. Wcisn¹æ ponownie klucz ESCAPE....
Edytor jest zamkniêty natomiast otwarty jest obraz ostatnio przygotowywanego
 programu.

 

...........

.......... ...
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· ......       Numer programu, który jest ustawiany

· ......        Potwierdzenie ustawianego programu z wyœwietlonym numerem.
 Po potwierdzeniu program jest akceptowany w liœcie programu.
 
Przerwanie bez zachowania programu w pamiêci.
 Powrót do obrazu „Edytor programów posuwu”.

5.4.2.3.3 Definicja programu linii

Programy stacji jednostki steruj¹cej Gematic s¹ zapisane w prostym liniowo zorientowanym jêzyku 
programowym

Linia programu sk³ada siê dok³adnie z jednej akcji, która jest wykonywana podczas przejœcia do tego 
kroku. Poszczególne linie programu s¹ kolejno przetwarzane. Dodatkowo polecenia pozwalaj¹ na 
synchronizacjê kolejnoœci programu w przypadkach takich, jak czasy przestoju, pozycje osi oraz 
powtarzanie pêtli.

Numer linii programu jest zmienny, ale ograniczony liczb¹ 256. Program jest zorganizowany jako prosty 
po³¹czona lista linii programu. Na przyk³ad, nastêpuj¹ce cyfry przedstawiaj¹ strukturê sekwencji linii 
programu:

·     Polecenie
To pole zawiera instrukcje programu. Dostêpne s¹ nastêpuj¹ce polecenia:

Polecenia dla pozycjonowania osi

GoAbs Pozycja osi w pozycji bezwzglêdnej
GoCont Start skoku w ruchu ci¹g³ym
Golnkr Przyrostowa pozycja osi (rozmiar ³añcucha)
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Polecenia dla rozszerzonego sterowania (zsynchronizowany posuw, ustawianie wyjœæ...)

SyncON Start zsynchronizowanego posuwu
SyncOF Zakoñczenie zsynchronizowanego posuwu
SetOut Ustawianie wyjœcia
SetSem Ustawienie zwolnienia stacji

Polecenia dla synchronizacji sekwencji

WaitTi Oczekiwanie na jedn¹ przerwê w czasie (w jednostkach 100 ms)
WaitPnt Oczekiwanie na sygna³ sprzê¿enia zwrotnego sterowania osi krzywki
WaitTrsOczekiwanie na pozycjonowanie osi bêd¹cych w ruchu
LoopSt Start programu pêtli z n powtórzeniami
LoopEnd Zakoñczenie programu pêtli

· Oœ
To pole sk³ada siê z liter identyfikacyjnych osi z mo¿liwoœci¹ sterowania. Rozmieszczenie 
fizycznych osi ma miejsce w Parametrach systemu osi. Przygotowane programy mog¹ byæ 
transmitowane do innych stacji bez dostosowywania numerów osi takich, jak przypisanie Z 
dla osi Z.

· Dystans
Polecenia dla pozycjonowania celu pozycji osi (bezwzglêdnie lub narastaj¹co) s¹ 
wyœwietlane tutaj jako dystans w mm.

· Prêdkoœæ
To pole zawiera prêdkoœæ wraz z osiami do pozycjonowania. Jednostki w mm/s.

· Wyjœcie
Numer wyjœcia jest wprowadzany tutaj poleceniami do ustawiania wyjœæ.

· Poziom
Poziom wyjœcia 1/0 przy prze³¹czaniu wyjœæ.

5.4.2.3.4 Opis poleceñ

5.4.2.3.4.1 Polecenia dla pozycjonowania osi

 GoAbs Pozycja osi w pozycji bezwzglêdnej.
To polecenie rozpoczyna bezwzglêdne pozycjonowanie osi. Program 
przetwarzaj¹cy nie czeka, a¿ pozycja zostanie osi¹gniêta, wiêc osobne osie 
pozornie zaczynaj¹ przesuw w tym samym czasie; za pomoc¹ tego polecenia 
mo¿na rozpocz¹æ ci¹g³¹ pracê. Ustawienie i monitorowanie poœredniej pozycji z 
WaitPoint jest mo¿liwe po wprowadzeniu tego polecenia.

· GoCont Start skoku w ruchu ci¹g³ym.
To polecenie rozpoczyna ruch skoku, który sk³ada siê z ci¹g³ego ruchu w górê i 
na dó³ w przemienniku czêstotliwoœci. Parametry punktu koñcowego, prêdkoœci 
s¹ zdefiniowane w programie. Ruch jest przerywany jedynie programem stopu 
poprzez panel lub interfejs.

· GoInkr Przyrostowa pozycja osi (rozmiar ³añcucha)
To polecenie rozpoczyna przyrostowe pozycjonowanie osi. Program 
przetwarzaj¹cy nie czeka, a¿ pozycja zostanie osi¹gniêta, wiêc osobne osie  za 
pomoc¹ tego polecenia mog¹ rozpocz¹æ ci¹g³¹ pracê.
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5.4.2.3.4.2 Polecenia dla rozszerzenia kontroli

· SyncOn Start zsynchronizowanego posuwu
Poszczególne osie rozpoczynaj¹ zsynchronizowany posuw

· SyncOf Zakoñczenie zsynchronizowanego posuwu
Zsynchronizowany posuw poszczególnych osi zostaje zatrzymany

· SetOut Ustawianie wyjœcia
To polecenie powoduje prze³¹czanie sygna³u. Ka¿da stacja posiada 
16 logicznych wyjœæ, które mog¹ byæ prze³¹czane w sekwencji 
programu. Te sygna³y mog¹ byæ ustawiane na wyjœciach urz¹dzenia 
lub oznaczeniach w konfiguracji sterownika.

· SetSem Ustawienie zwolnienia stacji

5.4.2.3.4.3 Polecenia dla synchronizacji sekwencji procesu

· WaitTi Oczekiwanie na przerwê w czasie
Polecenie WaitTi wstawia jeden czas gotowoœci n x 100 ms do 
sekwencji programu. Program ci¹gle przetwarza polecenie po miniêciu 
tego czasu.

· WaitPnt Oczekiwanie na pozycjê poœredni¹
To polecenie pozwala na synchronizacjê sekwencji programu dla 
nadrzêdnej pozycji osi. To polecenie ustawia przesy³an¹ pozycjê 
bezwzglêdn¹ w pozycji poœredniej na osi oraz czeka na sprzê¿enie 
sygna³u zwrotnego z potwierdzeniem nadrzêdnej pozycji osi. Polecenie 
daje efekt tylko po uprzednim wprowadzeniu GoAbs. Polecenia, które 
nastêpuj¹ po poleceniu WaitPoint s¹ przetwarzane tylko wtedy, kiedy 
pozycja osi by³a nadrzêdna.

· WaitTrs Oczekiwanie na pozycjonowanie osi bêd¹cych w ruchu
Polecenie musi byæ wprowadzone ilekroæ polecenia GoAbs lub GoInkr 
dla pozycjonowania osi by³y w oczekiwaniu. Bez tego polecenia 
uruchomienie pozycjonowania z nastêpnym poleceniem bêdzie 
natychmiastowy. Polecenie nastêpuj¹ce po WaitTrs bêdzie wykonane, 
jeœli wszystkie osie stacji bêd¹ znajdowa³y siê w po¿¹danej pozycji. Oœ 
przesuwaj¹ca siê z opóŸnieniem nie mo¿e byæ zatrzymana, jeœli to 
bêdzie u¿ywane w nastêpnej kolejnoœci.

· LoopSt Start programu pêtli z n powtórzeniami
To polecenie rozpoczyna program pêtli stosownie do nastêpnej pêtli. 
Mo¿liwe jest ustawienie do 9 programów pêtli. Poszczególne poziomy 
pêtli s¹ zdefiniowane przez indeks pêtli. Liczba powtórzeñ pêtli jest 
zmienna, cyfra 0 powoduje kontynuacjê pêtli.

· LoopEnd Zakoñczenie programu pêtli
To polecenie wskazuje koñcowy punkt programu pêtli (nastêpny po). 
Po³¹czenie ze stosownym LoopSt jest wykonane poprzez indeks pêtli. 
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5.4.2.3.5 Przyk³ady programowania z wykresem œcie¿ek czasu

Numer linii
programu Polecenie Szczegu³y poleceñ

Numer linii programu

Pêtla

Wysokie

Niskie
Wyjœcie funkcji (F)
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5.4.2.3.6 Edytor „szczegó³ów poleceñ”

1. Lista liniowo zorientowanego edytora dla programów stacji mo¿e byæ wybrana poprzez

klucze kursora i przy zaznaczonej linii po¿¹danego programu.
Je¿eli lista jest d³u¿sza ni¿ 6 linii wtedy obraz na wyœwietlaczu bêdzie przewijany.

2. Wcisn¹æ klucz ENTER
Edytor „szczegó³ów poleceñ” jest otwarty i polecenia z max. 5 parametrami s¹ pokazane na liœcie.

3. Lista mo¿e byæ przesuwana za pomoc¹ kluczy kursora  i  w zale¿noœci od oznaczenia 
             po¿¹danej linii.

W tym widoku mo¿na zmieniaæ jedynie polecenie lub parametry. Zmienne 
parametry s¹ wyœwietlane w zale¿noœci od aktualnego polecenia.

4. Wcisn¹æ klucz ENTER
Polecenie lub parametr, który ma byæ zmieniony zostaje oznaczony.

.......... ......... 

...........

........ ........

........
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5. Wybraæ po¿¹dane polecenie lub parametr kluczami kursora  i 

Po wciœniêciu klucza ENTER przy zmianie polecenia przejœcie wyœwietlanego parametru do 
niedawno wybieranego polecenia odbywa siê automatycznie.

Wprowadzenie parametrów zale¿y od rodzaju danych parametru. Wyszczególniono tu 
nastêpuj¹ce rodzaje:

· Numer Bezpoœrednie wejœcie kluczy numerycznych. 
Kursor góra/dó³ zmniejsza lub zwiêksza ustawian¹ 
wartoœæ.

· Wybór Wybór parametru w ustawieniach prostego 
tekstu jest dostêpny za pomoc¹ kluczy kursora.

· Program Boole'a Ustawienia dwójkowe s¹ 
reprezentowane za pomoc¹ wartoœci TRUE/FALSE, 
które s¹ dostêpne za pomoc¹ kursora pomiêdzy tymi 
dwiema wartoœciami.

Podczas wprowadzania obok kluczy kursora nastêpuj¹ce klucze funkcyjne s¹ stale aktywne:

· Klucz SHIFT Jest aktywowany automatycznie, kiedy 
wartoœci numeryczne maj¹ byæ wprowadzone w pole 
wejœciowe.

· Klucze numeryczne Pozwalaj¹ na wprowadzenie 
wartoœci numerycznych z aktywnym kluczem SHIFT

· Zamyka wejœcie bez zapisania wartoœci w pamiêci. 
Jeœli wejœcie zosta³o otwarte za pomoc¹ ENTER lub 
zamkniête edytorem parametru je¿eli ¿adne wejœcie 
mnie jest aktywne.

· Kasuje pole wejœciowe, np. parametr numeryczny 
jest ustawiony na 0 i parametr wyboru jest w 
pierwszej opcji wyboru.

· Klucze + / - Pozwalaj¹ na wejœcie do znaków 
poprzedzaj¹cych za pomoc¹ wartoœci numerycznych 
w negatywnym zakresie wartoœci.

       6.  Wcisn¹æ klucz ENTER          w zale¿noœci od zamkniêcia wejœcia i zachowania 
 Wprowadzanych wartoœci.

7. Wcisn¹æ klucz ESCAPE.
Menu „szczegó³ów poleceñ” jest zamkniête i powraca do liniowo zorientowanego 
edytora tekstu.

      8. Wcisn¹æ ponownie klucz ESCAPE
Edytor jest zamkniêty, a obraz do zachowania programu jest otwarty.

......... .........

..........

.........
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5.4.3 Usuwanie programu.............

     1. Wywo³aæ Edytor programu dla programów przesuwu (wcisn¹æ i przytrzymaæ klucz F4 na 
                          1 sekundê w menu g³ównym).

2. Wcisn¹æ klucz F3 .............
             Otwiera siê menu dla wyboru zapisanych na liœcie programów, aby skasowaæ istniej¹cy 
             program. Je¿eli numer programu zosta³ wprowadzony, program mo¿e byæ skasowany 
             bezpoœrednio.

· Typ programu „Z” = program osi Z, „X” = program osi X, „3D” = 
program stacji 

        ·1          1 lub 3 cyfrowy numer programu
        ·SIZE    D³ugoœæ programu w liniach
        ·SEG    Programy s¹ zapisywane w pamiêci blokowej w 256 liniach.

Kilka programów jest zapisanych w bloku. Jest tu wyœwietlany 
indeks bloku pamiêci.

·323: Wskazanie, jak wiele linii programu w ca³kowitej pamiêci bloku 
jest  zajêtych.

· Ten obraz jest opuszczany po wciœniêciu klucza ESCAPE.

                 3. Lista mo¿e byæ przegl¹dana za pomoc¹ kluczy kursora  i  Je¿eli lista jest 
                           d³u¿sza ni¿ 6 programów, wtedy bêdzie ona przewijana.

             Wybrany program jest oznaczony na ciemno.

             LUB 

       
             Wcisn¹æ klucz SHIFT....... i wprowadziæ po¿¹dan¹ wartoœæ za pomoc¹ kluczy    
             numerycznych. Program w menu jest wyœwietlany po wprowadzeniu 3  cyfrowego 
             numeru. Wszystkie programy s¹ wyœwietlane jako „000”. Wszystkie programy z   
             Numerem 0xx s¹ wyœwietlane po 

.......... ........
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wprowadzeniu „0”, wszystkie programy startuj¹ z wyœwietlonym 12x etc. po wprowadzeniu 
„12...”. Taki wybór mo¿e byæ dokonywany zale¿nie od numeru programu. 

1. Wcisn¹æ klucz ENTER ....... 
Otwiera siê do skasowania wybranego programu.

· ...... Numer programu, który ma byæ kasowany. Zmiany s¹ tutaj ju¿ 
niemo¿liwe. Program jest wybierany w nadrzêdnym menu.

· ...... Potwierdzenie kasowanego programu z wyœwietlonym 
numerem. Po potwierdzeniu program jest usuwany z listy 
programu, a inne programy zachowuj¹ swoje numery. Przerwa 
mo¿e zostaæ wype³niona nowym programem.

· ...... Przerwanie bez skasowania programu z pamiêci.
Powrót do obrazu „Edytor programów posuwu”.
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5.5 Serwis..........

Wszystkie niezbêdne do dzia³ania parametry mog¹ byæ wprowadzone w serwisowym trybie dzia³ania. 
Wszystkie parametry s¹ reasumowane na liœcie w zale¿noœci od ich znaczenia. Te listy s¹ dostêpne w 
podmenu. S¹ to:

·     Parametry globalne       =       Parametr systemowy lakierni (klucz F1)
· Parametr Osi = Podstawowy parametr osi (klucz F2)
· Parametr stacji = Definicja stacji (manipulatorów) (klucz F3)
· Uk³ad rozpoznania detalu (opcja) (klucz F4)

Programowania parametrów lub programów dokonuje siê za pomoc¹ panela sterowania. 
Tryb dzia³ania jest wybierany poprzez has³o. Podczas programowania wywo³ywanie osi 
jest niemo¿liwe. Po opuszczeniu trybu serwisowego w razie potrzeby nale¿y zrestartowaæ 
oprogramowanie.

       1. Wcisn¹æ klucz F2  w celu zatrzymania wszystkich pracuj¹cych osi. 

2. Wcisn¹æ klucz F5 na oko³o 5 sekund, a¿ pojawi siê obraz z has³em. Na wyœwietlaczu pojawi siê    
       nastêpuj¹cy komunikat przy próbie prze³¹czenia z trybu serwisowego przed zatrzymaniem osi:

NOTE!
Axes still running!

3. Wprowadziæ czterocyfrowe has³o u¿ytkownika za pomoc¹ kluczy numerycznych i potwierdziæ 
kluczem ENTER  Wyœwietli siê obraz serwisowy.

Dostêp do parametrów danych sterownika Gematic jest niemo¿liwy bez wprowadzenia 
poprawnego czterocyfrowego has³a.

· ........ Obraz do zmian w „parametrze globalnym”.

 ...........

............
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·        Obraz do zmian w „parametrze osi”.
· ........ Obraz do zmian w „parametrze stacji”.
· ........ Obraz do zmian w „parametrze edytora uk³adu rozpoznania detalu” (opcja).

........     Opuszczenie trybu dzia³ania „Serwis” i przejœcie do menu bazowego.

5.5.1 Ustawianie parametrów

Tryb serwisowy uruchamia siê automatycznie jeœli jakiœ b³¹d pojawi siê podczas ³adowania danych lub po 
otrzymaniu komunikatu b³êdu.

Parametry sterownika Gematic s¹ rozdzielane na parametry urz¹dzenia, osi i stacji oraz s¹ 
reasumowane do odpowiednich rejestrów parametrów. Wszystkie rejestry parametrów s¹ 
programowane w edytorze parametrów programu.

Wprowadzenie parametrów zale¿y od rodzaju danych parametru. Wyszczególniono tu nastêpuj¹ce 
rodzaje:

· Numer Bezpoœrednie wejœcie kluczy numerycznych. Kursor 
góra/dó³  zmniejsza lub zwiêksza ustawian¹ wartoœæ.

· Wybór parametru w ustawieniach prostego tekstu jest 
dostêpny za  pomoc¹ kluczy kursora.

· Program Boole'a Ustawienia dwójkowe s¹ reprezentowane za 
pomoc¹ wartoœci TRUE/FALSE, które s¹ dostêpne za pomoc¹ 
kursora pomiêdzy tymi dwiema wartoœciami.

Nastêpuj¹ce klucze funkcyjne s¹ aktywne:

· Kursor góra/dó³ Przegl¹danie wartoœci parametrów przy 
otwartym wejœciu lub przegl¹danie w liœcie parametrów. 

Je¿eli lista jest d³u¿sza ni¿ 6 parametrów, wtedy obraz mo¿e byæ 
przewijany.

· Enter Otwarte wejœcie parametru, na którym jest kursor lub 
zamykanie wejœcia z wartoœci¹ zapisan¹ w pamiêci. Jeœli 
cyfrowe wartoœci s¹ wprowadzane w pole wejœciowe klucz 
SHIFT zostaje automatycznie aktywowany na otwartym 
wejœciu.

· Klucze numeryczne Pozwalaj¹ na wprowadzanie 
cyfrowych wartoœci przy aktywnym kluczu SHIFT.

· ESC Zamyka wejœcie bez zachowania wartoœci w pamiêci, jeœli 
wejœcie by³o otwarte za pomoc¹ Enter lub zamyka edytor 
parametru jeœli ¿adne wejœcie nie jest aktywne.

· A1-A8 Pozwala na wybór odpowiednich osi lub stacji za 
pomoc¹ otwartego edytora parametru. Prze³¹czanie pomiêdzy 
osiami lub stacjami odbywa siê za pomoc¹ otwartego edytora 
parametru. Odpowiednie diody LED A1-A8 s¹ aktywne 
podczas wyboru.

· Delete Kasowanie pola wejœciowego, np. parametr cyfrowy 
jest ustawiony na 0 i wybór parametru jest pierwsz¹ opcj¹ 
wyboru.

· Klucz + / - Pozwalaj na wejœcie do znaków poprzedzaj¹cych za 
pomoc¹ wartoœci numerycznych w negatywnym zakresie 
wartoœci.
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5.5.1.1 Parametr globalny

Wszystkie parametry globalne s¹ przedstawione w menu service/global i mog¹ byæ edytowane przez 
operatora. Te parametry s¹ definicjami i ustawieniami, które odnosz¹ siê do sterownika Gematic oraz 
innych pod³¹czonych podzespo³ów. S¹ to:

· SP1 Wybór jêzyka

Ta wartoœæ okreœla jêzyk na wyœwietlaczu. Mo¿na wybieraæ nastêpuj¹ce jêzyki:
Niemiecki, Angielski, Francuski, Hiszpañski, W³oski i Portugalski.

· SP2 Wersja oprogramowania sprzêtu

Pokazuje aktualn¹ wersjê oprogramowania w urz¹dzeniu (tylko wyœwietla).

! SP3 Prêdkoœæ transportu (mm/min)

Wartoœæ dla prêdkoœci transportu. Ta wartoœæ jest niezbêdna, kiedy transport ³añcuchowy nie 
jest dopasowany generatorem impulsów (Encoderem), wtedy sterownik mo¿e przeliczyæ 
prawid³ow¹ sekwencjê.

· SP4 Przyrost na dwa metry

Z tym parametrem sterownik Gematic mo¿e odliczaæ i wyœwietlaæ impulsy (narastaj¹co) z 
generatora impulsów zgodnie ze zdefiniowanymi relacjami pomiêdzy impulsami transportu i 
drog¹ przesuwu w impulsach/mm.

Procedura:
1. Odmierzyæ dystans dwóch metrów na transporcie.
2. Okreœliæ punkt odniesienia (np. hak)
3. W³¹czyæ transport i wybraæ nisk¹ prêdkoœæ.
4. Kiedy punkt identyfikacyjny osi¹gnie po³o¿enie startowe wcisn¹æ klucz ENTER. W³¹cza 

siê stoper i odlicza tylko wartoœci dodatnie. Jeœli s¹ wyœwietlane wartoœci negatywne jest 
to wskazówka, ¿e nadajnik impulsów obraca siê w z³ym kierunku. Zmiana kierunku 
obrotów generatora impulsów za pomoc¹ Parametru SP5.

5. Kiedy punkt identyfikacyjny osi¹gnie koniec odmierzonego dystansu wcisn¹æ ponownie 
klucz ENTER i nastêpuje wyjœcie z procedury odliczania.

6. Wyœwietlana wartoœæ jest automatycznie akceptowana jako wartoœæ parametru.

............
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·       Sp5 Znak poprzedzaj¹cy dla ³añcucha generatora impulsów
Dostosowanie kierunku obrotów generatora impulsów

!       SP6 Dystans na impuls (mm)
Wartoœæ dla d³ugoœci impulsu

!       SP7 Maksymalna iloœæ osi
Wartoœæ dla iloœci dostêpnych osi (1-8)

·       SP8 Maksymalna iloœæ stacji
Wartoœæ dla iloœci zdefiniowanych stacji (1-8)

·       SP9 Maksymalna iloœæ pistoletów
Wartoœæ dla iloœci dostêpnych pistoletów

SP10 Sterowanie uk³adu rozpoznawania detali
Wybór dostêpnej opcji funkcji sterowania „Uk³ad rozpoznawania detalu”  patrz tak¿e 
oddzielna instrukcja obs³ugi.
FALSE = aktywne sterowanie manipulatora (sterowanie lokalne lub zewnêtrzne)
TRUE = aktywne sterowanie uk³adu rozpoznawania detalu.

SP11 Wspólny numer programu
Ten parametr jest zdefiniowany, jeœli wszystkie stacje mog¹ byæ sterowane za pomoc¹ 
jednego i tego samego numeru programu.
FALSE = oddzielne numery programów s¹ u¿ywane do ka¿dej stacji.
TRUE = te same numery programów s¹ u¿ywane na wszystkich stacjach.

Sp12 Czas przerwy dla modu³u(ów) CAN
Wartoœæ niezbêdnego czasu dla lakierni do uruchomienia, a¿ wszystkie osie zostan¹ 
zaakceptowane przez sieæ CAN Bus. Wartoœæ 40 (sekund) powinna byæ wprowadzona dla 6 
osi z góry.

5.5.1.2 Parametr osi..........

Wszystkie parametry poszczególnych osi s¹ przedstawione w menu definicji osi i mog¹ byæ edytowane 
przez operatora.
Mo¿na zdefiniowaæ tylko tyle osi, ile by³o zdefiniowanych w Parametrach globalnych.

Parametry bazowe osi s¹ wszystkimi specyficznymi definicja mi osi oraz ustawieniami, np. dane do 
uruchomienia Przetwornika czêstotliwoœci, ustawienia CAN i parametry wewnêtrzne.
Ka¿da oœ jest okreœlona indeksem wewnêtrznym 1-8. Nastêpuj¹ce parametry mog¹ byæ zdefiniowane dla 
osi 1-8:
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· SP20 Pozycja maksymalna (w mm)
Wartoœæ dla górnej granicy pozycji bezwzglêdnej na osi w mm. Punkt oznaczony jest 
punktem odniesienia z pozycj¹ œcie¿ki dostêpu 0.

· SP21 Prêdkoœæ maksymalna (w mm/s)
Wartoœæ dla maksymalnej ustawionej prêdkoœci osi w mm/s. Specyfikacja odnosi siê do 
wyjœcia napêdu (pistolet proszkowy lub uzupe³nienie) osi linearnej. Prêdkoœæ maksymalna 
jest przyjmowana automatycznie z najwiêkszymi wartoœciami.

· SP22 Przyspieszenie maksymalne (w mm/s)
2Wartoœæ dla maksymalnego ustawionego przyspieszenia osi w mm/s . Specyfikacja odnosi 

siê do przyspieszenia osi, w momencie zatrzymywania siê i startu w punktach zwrotnych.

· SP23 Adres osi w CAN Bus
Ten parametr definiuje numer ID wêz³a osi, od którym jest zaadresowany Przemiennik 
czêstotliwoœci w sieci CAN Bus.

Zazwyczaj s¹ zdefiniowane nastêpuj¹ce adresy osi:

· SP24 Kompensacja przesuwu
Kompensacja przesuwu pozwala na ustawianie prêdkoœci osi Z do przesuwu prêdkoœci 
transportu ³añcuchowego. Celem jest utrzymanie sta³ej prêdkoœci malowania. Je¿eli detal 
przemieszcza siê szybciej ni¿ ruchy stacji, wtedy ruch w górê i w dó³ pistoletów powinien 
zostaæ przyspieszony tak, aby gruboœæ warstwy pozosta³a niezmieniona. Opcjonalnie mo¿na 
dopasowaæ prêdkoœæ osi do ³añcuch napêdowego.

· SP25 Synchronizacja zwolnienie/blokada
Teoretycznie ka¿da oœ mo¿e byæ zsynchronizowana transportem ³añcuchowym. Od tej opcji 
zale¿y, które osie powinny byæ szczególnie zsynchronizowane. Praktycznie oœ Y na stacji jest 
zsynchronizowana z transportem ³añcuchowym w zale¿noœci od gotowoœci do malowania 
detalu w ruchu. Stacja i detal powinny w systemie przemieszczaæ siê z t¹ sam¹ prêdkoœci¹. 
Sterowanie zsynchronizowanego ruchu odbywa siê poprzez Przetwornik czêstotliwoœci, 
natomiast sterownik PLC jedynie wydaje polecenia start/stop.

Stacja                         Opis osi                               Adres osi
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· SP26 Wspó³czynnik prze³o¿enia dla zsynchronizowanego przesuwu MUL
Odpowiedni wspó³czynnik prêdkoœci musi byæ ustawiony dla zsynchronizowania osi z 
transportem ³añcuchowym, który mniej wiêcej przedstawia stosunek prêdkoœci generatora 
impulsów do œcie¿ki dostêpu osi. Ten wspó³czynnik jest niezbêdny dla Przetwornika 
czêstotliwoœci do zsynchronizowania przesuwu.

· SP27 Wspó³czynnik prze³o¿enia dla zsynchronizowanego przesuwu DIV

! SP28 Kierunek przesuwu
Zmiany kierunku przesuwu osi.

5.5.1.3 Parametr stacji

Wszystkie parametry poszczególnych stacji s¹ przedstawione w menu definicji stacji i mog¹ byæ 
edytowane przez operatora.
Mo¿na zdefiniowaæ tylko tyle stacji, ile by³o zdefiniowanych w Parametrach globalnych. Tylko tyle osi 
mo¿na przypisaæ do stacji, ile by³o zdefiniowanych w Parametrach globalnych.

Stacja przedstawia kombinacjê, co najmniej 1, do maksimum 8 osi na manipulatorze. Stacja posiada 
zdefiniowan¹ strukturê osi, które s¹ opisane zgodnie z ich przestrzennym rozmieszczeniem literami X, Y, 
Z dla trzech osi bazowych; U, V, W dla osi koñcowego pozycjonowania; A, B, C dla osi obrotowych. Mo¿na 
zdefiniowaæ maksymalnie 12 stacji, które s¹ opisane za pomoc¹ indeksu 1-12.

Stacjê definiuj¹ nastêpuj¹ce parametry:
! Nazwa Opis stacji (A, B, C, D, E, F, G, H, I, J, K, L)Odpowiedni jest standard 

indeksu (2 = B, 3 = C...) 
! Dodatkowa nazwa Dodatkowa nazwa dla programowanych stacji = Stacja jak opis osi lub 

puste miejsca (X, Y, Z, U, V, W, A, B, C) Standardowe odwzorowanie „ „

! Sekwencja osi dla przesuwu do punktu referencyjnego (np. X, Z, Y)
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6. Komunikaty

6.1 Komunikaty b³êdów

B³êdy, które bêd¹ identyfikowane przez PLC s¹ wyœwietlane na panelu i musz¹ byæ potwierdzane przez 
operatora. W zale¿noœci od b³êdu sekwencja przetwarzania jest przerywana lub kontynuowana bez 
przerywania.

B³êdy sprzêtu lub oprogramowania
B³¹d zasilania
Zbyt wysokie natê¿enie  roz³¹czenie
Zbyt wysokie napiêcie  roz³¹czenie
Roz³¹czenie
Roz³¹czenie
Przegrzanie silnika
CDD  przegrzanie
CDD EEPROM b³¹d
CDD parametr b³¹d
B³¹d zmiennopozycyjny
CDD sekcja zasilania
CDD b³¹d zewnêtrzny
CDD oprogramowanie
CDD modu³ opcji 1
CDD modu³ opcji 2
CDD uk³ad alarmowy
CDD uk³ad alarmowy
CDD pamiêæ FLASH
Analiza generatora impulsów
Samo ustawianie
CDD b³¹d zasilania
B³¹d analizy generatora impulsów
£¹czenie po¿¹danej wartoœci
Zmiana prze³¹cznika granicznego
Nastêpuj¹cy b³¹d

Rozró¿niane s¹ nastêpuj¹ce typy b³êdów:

· WY£¥CZENIE AWARYJNE poprzez wy³¹cznik
WY£¥CZENIE AWARYJNE za pomoc¹ wy³¹cznika „grzybkowego” prowadzi do 
natychmiastowego zatrzymania urz¹dzenia, poniewa¿ ten sygna³ jest wbudowany 
konstrukcyjnie i zatrzymuje wszystkie Przemienniki czêstotliwoœci. Zostaje to rozpoznane 
przez PLC i przechodzi w stan pocz¹tkowy z odpowiednim komunikatem b³êdu.

· WY£¥CZENIE AWARYJNE poprzez panel steruj¹cy
Kontrolowane zatrzymanie stacji jest realizowane przez funkcjê stop ze sterownika, wtedy 
wszystkie osie przesuwaj¹ siê do punktu odniesienia. Od tego czasu PLC pokazuje bazowe 
menu trybu dzia³ania i wskazuje to wy³¹czenie jako b³¹d.

· B³¹d CAN Bus
Wadliwe Bus przeszkadza w sterowaniu pod³¹czonego osprzêtu i powoduje zmianê na stan 
b³êdu. Stacje zostaj¹ zatrzymane. 
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· B³¹d Przemiennika czêstotliwoœci lub osi.
Komunikat b³êdu z Przemiennika czêstotliwoœci b³¹d odpowiednich stacji i jest wyœwietlany 
na panelu. Zostaje zatrzymana sekwencja programu stacji.

· B³¹d programu PLC
W przypadku b³êdu programu PLC sterownik przechodzi w stan b³êdu i przerywa 
przetwarzanie programu (np. przekroczony czas cyklu). Urz¹dzenia nale¿y zatrzymaæ 
WY£¥CZNIKIEM BEZPIECZEÑSTWA, wtedy stacje zatrzymaj¹ siê. Wyœwietli siê 
komunikat w przypadku b³êdu komunikacji CAN.
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6.1.1 Eliminowanie b³êdów na panelu jednostki

6.1.1.1 Numer ID, szybkoœæ transmisji, ustawianie kontrastu

1. Przytrzymaæ wciœniêty klucz A9 i w³¹czyæ sterownik Gematic.

2. Wcisn¹æ klucz ENTER
Kursor przesuwa siê z jednego parametru na drugi.

3. Zmiana odpowiednich wartoœci parametrów za pomoc¹ kluczy kursora  i 

CAN Node ID (numer ID) =  62
Baud rate (szybkoœæ transmisji ) =  125 kBd
Contrast (kontrast) =  oko³o 10  15

4. Wy³¹czyæ sterownik
Zapisaæ ustawione wartoœci.

Przez wciœniêcie klucza HELP  wszystkie trzy wartoœci parametru wracaj¹ do 
ustawieñ fabrycznych.

......... ..........

...........

B³¹d Mo¿liwa przyczyna Rozwi¹zanie

Wyœwietlacz panela
przedniego jest
zupe³nie ciemny
lub zupe³nie jasny
po w³¹czeniu

Uszkodzony panel przedni

Kabel CAN Bus nie 
pod³¹czony lub z³amany

Brak opornika koñcowego

Brak zasilania

Wymieniæ

Pod³¹czyæ lub wymieniæ

Do³¹czyæ

Sprawdziæ zasilanie

Nieprawid³owy kontrast Ustawiæ kontrast (patrz poni¿ej)

Po w³¹czeniu w górnej 
komórce wyœwietlacza 
pojawi siê 
“Gema Terminal xx.xx.xx”

Kabel CAN Bus nie 
pod³¹czony lub z³amany

Brak opornika koñcowego

Numer ID na panelu 
nie jest 62

Szybkoœæ transmisji nie 
wynosi 125 kBd

CPU nie startuje

Pod³¹czyæ lub wymieniæ

Do³¹czyæ

Ustawiæ poprawny numer ID 
(patrz poni¿ej)

Ustawiæ poprawn¹ szybkoœæ 
transmisji (patrz poni¿ej)

Patrz tak¿e “Optyczny stan 
wyœwietlacza na module CPU”
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6.1.2 Optyczny status wyœwietlacza na module CPU

Podstawowy stan dzia³ania oraz b³êdy s¹ wskazywane przez diody LED na przednim panelu modu³u 
CPU.

6.1.2.1 Start PLC przy migaj¹cej diodzie LED 4 (czerwona)

      1. Wcisn¹æ klucz S
Dioda LED 3 œwieci (na zielono)

2. Kiedy dioda LED 3 œwieci (na zielono), wcisn¹æ ponownie klucz S
PLC startuje.

6.1.2.2 Wgrywanie nowego oprogramowania

      1. Wcisn¹æ klucz S
Diody LED 4 i 5 œwiec¹

Zielona

Zielona

Zielona

Czerwona

Czerwona

Aktywne napiêcie 24 V

Aktywna komunikacja CAN Bus

PLC / oprogramowanie w porz¹dku

B³¹d lub PLC zatrzymane bez zachowania programu
w pamiêci

PLC zatrzymane z programem w pamiêci.
Powtórzyæ start PLC  (patrz poni¿ej)

Definicja diod:      Dioda nie œwieci Dioda œwieci Dioda b³yska
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2. Kiedy diody LED 4 i 5 œwiec¹, wcisn¹æ ponownie klucz S
Diody LED 4 i 5 zaczynaj¹ b³yskaæ (przemiennie 1:1)

3. Wprowadziæ nowe oprogramowanie i wcisn¹æ klucz S
Diody LED 4 i 5 gasn¹

6.1.3 Modu³ komunikacyjny CM-CAN2- wyœwietlanie statusu diod¹ LED

Modu³ komunikacyjny CM-CAN2 posiada dwie diody (LED H4 i H5) dla diagnostyki 
systemu.
Za pomoc¹ tych diod mo¿na rozpoznaæ ró¿ne stany Bus.

ZielonaCzerwona Stan Bus

Zanik zasilania 24 V do modu³u lub wy³¹czony napêd

Stan operacyjny:

komunikacja SDO oraz mo¿liwa komunikacja PDO.

Pierwsza inicjalizacja: Parametr opisuj¹cy modu³ przemiennika
jest odczytywany przez modu³ opcji (oko³o 20 sek)

Modu³ komunikacyjny czeka, a¿ jednostka napêdowa bêdzie
gotowa do dzia³ania

Stan przedoperacyjny: mo¿liwa komunikacja SDO.

B³¹d (b³¹d NMT stan przedoperacyjny)

Definicja diod:      Dioda nie œwieci Dioda œwieci Dioda b³yska
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6.1.4 Wyszukiwanie i eliminacja b³êdów na przemienniku czêstotliwoœci

Kiedy b³êdy pojawi¹ siê podczas dzia³ania jest to wskazywane przez b³yskaj¹c¹ czerwon¹ diodê LED 
(H1) na sterowniku serwomechanizmu. (Kody b³yskania; patrz tabela „Diody Emituj¹ce Œwiat³o”)

6.1.4.1 Diody LED

Trzy stany diod  czerwona (H1), ¿ó³ta (H2), i zielona (H3) mo¿na zaobserwowaæ w 
prawym górnym rogu sterownika serwomechanizmu.

Stan urz¹dzenia
Czerwona ¯ó³ta Zielona

Zasilanie w³¹czone

Gotowy sterownik serwonapêdu
(ENPO set)

Mo¿liwa kontrola

B³¹d

Warunek (w stanie “gotowoœci”)

Warunek (w stanie ”mo¿liwej kontroli”)

Definicja diod:      Dioda nie œwieci Dioda œwieci Dioda b³yska
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6.1.4.2 Komunikaty b³êdów

Jeœli podczas dzia³ania pojawi¹ siê b³êdy jest to wskazywane przez b³yskaj¹c¹ czerwon¹ diodê LED (H1) 
na sterowniku serwomechanizmu. Je¿eli jednostka wyœwietlacza (klawiatura) jest pod³¹czona, wskazuje 
to rodzaj b³êdu jako skrót.

Kod 
b³yskania 
czerwonej 
diody LED H1

Klawiatura 
wyœwietlacza

Nr odpowiedzi Objaœnienie Powód/pomoc

Ró¿ne 
komunikaty

Patrz tabela

Podnapiêcie odciêcie 

Zbyt wysokie 
natê¿enie odciêcie

Sprawdziæ zasilanie. Tak¿e zdarza siê na 
krótko przy normalnym wy³¹czeniu.

Krótkie spiêcie, b³¹d uziemienia: sprawdziæ 
po³¹czenia kabli, cewkê silnika, neutralny 
przewodnik i uziemienie (patrz tak¿e 
rozdzia³ „Instalacja”). B³êdne uruchomienie 
urz¹dzenia: sprawdziæ parametry kontroli 
pêtli. Sprawdziæ ustawienie rampy.

Zbyt wysokie 
natê¿enie odciêcie

Zbyt wysokie napiêcie zasilania: Sprawdziæ 
napiêcie zasilania. Restartowaæ urz¹dzenie.
Zbyt wysokie napiêcie mo¿e byæ 
spowodowane sprzê¿eniem zwrotnym od 
silnika (ponownie przecz¹ce dzia³anie): 
Powolne hamowanie ramp. Je¿eli to niemo¿liwe 
u¿yæ opornika hamuj¹cego.

Ochrona silnika 
odciêcie

Silnik przeci¹¿ony (po l x t monitoring): 
Jeœli to mo¿liwe, zwolniæ prêdkoœæ cykli. 
Sprawdziæ wymiary silnika.

Ochrona urz¹dzenia 
odciêcie

Urz¹dzenie przeci¹¿one: Sprawdziæ wymiary. 
Jeœli to mo¿liwe u¿yæ d³u¿szego przyrz¹du. 

Zbyt wysoka 
temperatura silnika

Silnik PTC pod³¹czony prawid³owo?:
Silnik PTC prawid³owe ustawienie oceny?
Silnik Przeci¹¿ony?
Pozwoliæ na ostygniêcie silnika. Sprawdziæ wymiary.

Przegrzanie 
sterownika 
serwonapêdu

Temperatura otoczenia zbyt wysoka: 
Polepszyæ wentylacjê w szafie steruj¹cej.
Prze³¹dowanie podczas 
przesuwu/hamowania: Sprawdziæ 
wymiary lub u¿yæ opornika hamuj¹cego.

Tabela A.1 Komunikaty b³êdów/kody b³yskania
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6.1.4.3 OdpowiedŸ b³êdu

Jeœli podczas dzia³ania pojawi¹ siê b³êdy wtedy sterownik serwonapêdu odpowiada za sekwencjê funkcji 
specjalnych. Jest to rozmieszczone w odpowiednich numerach odpowiedzi.

Tabela odpowiedzi b³êdu

6.1.4.3.1 Kasowanie b³êdów (po wyeliminowaniu przyczyn)

Kasowanie b³êdów z numerem odpowiedzi od 1 do 4:

· Potwierdzenie b³êdu na panelu steruj¹cym

6.1.4.3.2 Kasowanie b³êdów z numerem odpowiedzi:

B³êdy z numerem odpowiedzi 5 s¹ powa¿nymi b³êdami urz¹dzenia. Mo¿na je skasowaæ jedynie przez 
wy³¹czenie napiêcia zasilaj¹cego (sieæ lub 24 V) i ponowne jego w³¹czenie.

B³êdy w prze³¹czaniu zasilania

Numer 
odpowiedzi Funkcja

Wskazuje b³¹d wtedy, kiedy nie ma dalszej odpowiedzi (warunek)

Wskazuje b³¹d i roz³¹cza zasilanie

Wskazuje b³¹d, szybko zatrzymuje i czeka na odwo³anie sygna³u
 startu

Wskazuje b³¹d, roz³¹cza zasilanie i zabezpiecza przed 
1)automatycznym ponownym w³¹czeniem 

Wskazuje b³¹d, szybko zatrzymuje, czeka na odwo³anie sygna³u 
1)startu i zabezpiecza przed automatycznym ponownym w³¹czeniem 

Wskazuje b³¹d, roz³¹cza zasilanie i czeka na skasowanie b³êdu; 
skasowanie b³êdu jest mo¿liwe przez definitywne odciêcie zasilania.

B³¹d                                     Powód                                       Pomoc

W³¹czone zasilanie. 
Sterownik serwonapêdu nie 
pokazuje  ¿adnej 
odpowiedzi (diody LED 
nie œwiec¹).

Je¿eli prze³¹czanie jest zbyt 
czêste urz¹dzenie zaczyna 
byæ chronione przed 
systemem poprzez wysoko 
oporow¹ izolacjê.

Po kilkuminutowej fazie 
przestoju urz¹dzenie jest 
ponownie gotowe do pracy.
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6.2 Ostrze¿enia

Ostrze¿enia s¹ notatkami dla operatora w zale¿noœci od wskazañ niepoprawnego wejœcia. Wszystkie 
parametry s¹ sprawdzane podczas programowania sterownika Gematic i kiedy granica wejœcia 
odpowiednich limitowanych wartoœci (zgodnie z definicj¹ parametru) jest akceptowana jako wartoœæ. W 
tym samym czasie wychodzi odpowiednie ostrze¿enie, aby uœwiadomiæ operatora o nieprawid³owym 
wejœciu. Tylko poprawne wejœcia mog¹ byæ akceptowane.

Oprogramowanie jest rozmieszczone w taki sposób, ¿eby operator tylko przesy³a³ odpowiedzi do 
sterownika (np. zmiana trybu lub program startu). Sterownik decyduje, czy odpowiedŸ jest przesy³ana w 
aktualnym stanie jednostki. Jeœli to nie mo¿e byæ wykonane, wyœwietli siê odpowiednie ostrze¿enie.

Jeœli wyst¹pi ostrze¿enie, zostanie ono pokazane na wyœwietlaczu.

Ostrze¿enie musi byæ potwierdzone. Potem ostatnio pokazany obraz pojawia siê na wyœwietlaczu.

V. 02/02



CR 03 Gematic Jednostka Steruj¹ca Manipulatorem                                                                            53 

7. Lista czêœci zamiennych

7.1 Sposób zamawiania czêœci

Podczas zamawiania czêœci zamiennych do urz¹dzeñ aplikacyjnych nale¿y postêpowaæ wed³ug 
nastêpuj¹cych zasad:

1. Podaæ typ oraz numer seryjny urz¹dzenia.
      2. Podaæ numer katalogowy, iloœæ oraz nazwê ka¿dej z czêœci zamiennych.

Przyk³ad:

       1. Typ CR 03 Gematic,  Nr seryjny: XXX XXX
2.          Nr katalogowy: 221 872,   1 sztuka,   Bezpiecznik 2 AT

Podczas zamawiania przewodu elektrycznego, wê¿a proszkowego lub powietrznego nale¿y podaæ 
jego d³ugoœæ.

Numery czêœci zamiennych, których iloœæ mierzona jest w metrach s¹ oznaczone * na liœcie czêœci 
zamiennych.

Czêœci ³atwo zu¿ywaj¹ce siê s¹ zawsze oznaczone symbolem #.

Wszystkie œrednice wê¿y proszkowych i powietrznych wykonanych z tworzywa sk³adaj¹ siê z dwóch 
oznaczeñ: œrednicy zewnêtrznej oraz œrednicy wewnêtrznej.

Przyk³ad:  6 / 8 = œrednica zewnêtrzna wynosi 8 mm, a œrednica wewnêtrzna wynosi 6 mm.
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Czêœci zamienne
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ANEKS A tabela parametrów systemowych

Nowe wartoœci parametrów sterownika Gematic wpisaæ dla póŸniejszego odniesienia!

Parametry Globalne

Parametr                    Opis                                Wartoœæ        Zakres    Domyœlnie  Jednostki

Wybór jêzyka

Niemiecki
Angielski
Francuski
Hiszpañski
W³oski
Portugalski

Niemiecki

Wersja oprogramowania

Prêdkoœæ transportu

Przyrost na 
2 metach

Znak poprzedzaj¹cy Encoder
Dostosowanie kierunku obrotów 
generatora impulsów

Odleg³oœæ na puls

Iloœæ osi

Iloœæ stacji

Iloœæ stacji

Sterowanie uk³adu rozpoznania
Dla TDC i OptiMatic

Wspólny numer 
Programu

Czas przerwy dla modu³u CAN
Czas dla zaakceptowania wszystkich osi
 w sieci CAN-Bus 

V. 02/02



56                                                                             CR03 Gematic Jednostka Steruj¹ca Manipulatorem

Parametry osi

Wartoœci A1 -  A4 

Parametr          Opis                  Wartoœæ A1 Wartoœæ A2 Wartoœæ A3 Wartoœæ A4      Zakres       Jednostki

Parametr          Opis                  Wartoœæ A5 Wartoœæ A6 Wartoœæ A7 Wartoœæ A8      Zakres       Jednostki

Max. Pozycja

Max. Prêdkoœæ

Max. Przyspieszenie

Adres osi

Kompensacja
przesuwu w³¹czona

Synchronizacja
przesuwu zwolniona

Synchronizacja MUL

Synchronizacja DIV

Kierunek przesuwu

Max. Pozycja

Max. Prêdkoœæ

Max. Przyspieszenie

Adres osi

Kompensacja
przesuwu w³¹czona

Synchronizacja
przesuwu zwolniona

Synchronizacja MUL

Synchronizacja DIV

Kierunek przesuwu

Wartoœæ A5 - A8
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Parametry stacji

Wartoœci A1  A4

Parametr               Opis                       WartoœæA1 WartoœæA2 WartoœæA3 WartoœæA4   Zakres    Jednostki

Opis sacji

Iloœæ osi na stacjê

Iloœæ pistoletów na stacjê

Iloœæ rzêdów pistoletów

Odleg³oœæ pomiêdzy
rzêdami pistoletów

Przydzia³ osi Z

Przydzia³ osi X

Przydzia³ osi Y

Przydzia³ osi U

1-sze odniesienie osi

2-gie odniesienie osi

3-gie odniesienie osi

4-gie odniesienie osi
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Parametr               Opis                       WartoœæA5 WartoœæA6 WartoœæA7 WartoœæA8   Zakres    Jednostki

Opis sacji

Iloœæ osi na stacjê

Iloœæ pistoletów na stacjê

Iloœæ rzêdów pistoletów

Odleg³oœæ pomiêdzy
rzêdami pistoletów

Przydzia³ osi Z

Przydzia³ osi X

Przydzia³ osi Y

Przydzia³ osi U

1-sze odniesienie osi

2-gie odniesienie osi

3-gie odniesienie osi

4-gie odniesienie osi

Wartoœæ A5 - A8
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ANEKS B Interfejs I/O  tabela rozmieszczenia

Prog No Numer programu I/O1 = Wartoœæ binarna 1 
......
IN8 = Wartoœæ binarna 128

Automatic Prze³¹czenie na tryb automatyczny
StopplnProg Wywo³ywanie programu 64 dla Z i 164 dla X
Start Start osi
Synchron Start osi zsynchronizowany z transportem ³añcuchowym
Strobe Numery programu obecne przy wejœciach I/O1  IN8 (zakres wartoœci binarnej 

= Numer programu 1-255) s¹ wczytywane, kiedy 24 V sygna³ (wysoki) idzie do 0 
V (niski) (= negatywny bok). 

Start Ref Odniesienie osi
Ready Oœ gotowa
Running Oœ pracuje (jest w ruchu)
Ref Ok Oœ jest w punkcie odniesienia
FktBit Funkcja bitowa

To wyjœcie jest ustawione na wysokie lub niskie, kiedy instrukcja „SetOut 1 ON” 
lub „SetOut 1 OFF” jest wprowadzona do programu stacji.

Wejœcie I Funkcja          Nr koñcowy

Wejœcie I
Rozszerzenie p³yty

Wyjœcie Q Funkcja          Nr koñcowy

Wyjœcie Q

Rozszerzenie p³yty
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Dokumentacja sterownika Gematic CR 03

© Prawa autorskie 2000 ITW Gema AG. Wszystkie prawa zastrze¿one.

Publikacja chroniona prawem autorskim. Kopiowanie bez autoryzacji jest 
niedozwolone. ¯adna z czêœci tej publikacji nie mo¿e byæ reprodukowana, kopiowana, 
t³umaczona lub transmitowana w jakiejkolwiek formie, ani w ca³oœci ani czêœciowo bez 
pisemnej zgody firmy ITW Gema AG.

OptiTronic, OptiGun, EasyTronic, Easyselect, EasyFlow i SuperCorona s¹ 
zarejestrowanymi znakami towarowymi firmy ITW Gema.
OptiMatic, OptiMove, OptiMaster, OptiPlus, OptiMulti i Gematic s¹ znakami 
towarowymi firmy ITW Gema. 

Wszystkie inne nazwy produktów s¹ znakami towarowymi lub zarejestrowanymi 
znakami towarowymi ich poszczególnych w³aœcicieli.

W tej instrukcji jest zrobione odniesienie do ró¿nych znaków towarowych i 
zarejestrowanych znaków towarowych. Takie odniesienia nie oznaczaj¹, ¿e 
producenci o których mowa aprobuj¹ lub s¹ w jakikolwiek sposób zwi¹zani przez tê 
instrukcjê. Usi³ujemy zachowaæ zapis ortograficzny znaków towarowych i 
zarejestrowanych znaków towarowych w³aœcicieli praw autorskich. 

Ca³a nasza wiedza i informacje zawarte w tej publikacji by³y aktualizowane i wa¿ne w 
dniu oddania do druku. Firma ITW Gema nie ponosi odpowiedzialnoœci gwarancyjnej 
odnoœnie interpretacji zawartoœci  tej publikacji, rezerwuje sobie prawo do rewizji 
publikacji oraz do robienia zmian jej zawartoœci bez wczeœniejszego zawiadomienia.

Wydrukowano w Szwajcarii 
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EKO-BHL Spó³ka z o.o.
Ul. Po³czyñska 89
01-301 Warszawa

Polska

Tel.: (+48 22) 664 54 24
Fax: (+48 22) 664 43 93

E-mail: tuszko@eko-bhl.pl
Strona internetowa: www.eko-bhl.pl

ITW Gema AG
Mövenstrasse 17
CH-9015 St. Gallen
Switzerland

Tel.: (+41) 71-313 83 00
Fax: (+41) 71-313 83 83
E-mail: info@itwgema.ch
Home page: www.itwgema.ch
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