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INFORMACJE OGOLNE
WPROWADZENIE

Podrecznik zawiera wszystkie informacje techniczne oraz mozliwosci
sterownika CNC Renoir. Zamierzeniem tego podrecznika jest przyblizenie
uzytkownikowi wszystkich jego funkcji celem ich efektywnego wykorzystania.

Renoir to sterownik numeryczny zintegrowany z interfejsem operatora
(klawiatura, graficzny wyswietlacz LCD) pozwalajacy na sterowanie silnikami
krokowymi, silnikami pradu statego lub bezszczotkowymi w 1,2 lub 3 osiach.
Sterowanie jest mozliwe od punktu do punktu lub z wykorzystaniem interpolac;ji
liniowej i kotowej. Renoir moze sterowa¢ wejsciami i wyjsciami (16 wejsc¢ / 8 wyjs¢) w
trybie sekwencyjnym lub w oparciu o program PLC (opcja). Wejscia / wyjscia mogg
by¢ rozbudowywane do 128 wejs¢/128 wyjs¢ poprzez magistrale CAN.

Wszystkie cechy sterownikdéw Renoir 3-osiowych, ktére sg rozne od sterownikow 1
lub 2 osiowych bedg opisane w Dodatku 1.

Najwazniejsze cechy:

e Graficzny wyswietlacz LCD 240x128 pixeli

» Klawiatura membranowa

o Zasilanie +24Vdc / 6W

e Zachowywanie programow i danych przy braku zasilania

» Sterowanie w 1,2 lub 3 osiach silnikami krokowymi, pradu statego lub
bezszczotkowymi (trzecia 0o$ musi byc¢ silnikiem krokowym)

*  Whbudowany algorytm PID z programowalnym sprzezeniem

» Pozycjonowanie podpunktu do punktu, interpolacja liniowa i kotowa

* Programowalne profile o réznych wartosciach predkosci pracy

» Sprzezenie enkoderowe dla silnikéw krokowych

* 16 wejsc¢ i 8 wyjs¢ cyfrowych moze by¢ zarzadzane w trybie sekwencyjnym lub
programu PLC (opcja).Wejscia/wyjscia mogq byc rozszerzane do 128 wejs¢ /
128 wyjs¢ poprzez przemystowg magistrale CAN.

» Jezyk programowania: ISO (rozszerzony) do sterowania osiami, AWL (na PC)
dla sekcji PLC

» Szybkie wejscie do odczytywania koordynatow osi (czujnik)

» Zewnetrzne wejscia analogowe (max 6)

e Zarzadzanie zmiennymi poziomu programu

e 2 porty szeregowe (jeden z nich moze by¢ zdefiniowany jako RS232/422/485)
do podtaczenia panelu operatorskiego - MCP (Machine Control Panel) i
potaczenia z PC

» 2 wejscia enkoderowe jako petle sprzezenia zwrotnego (Fmax: 60kHz dla
sygnatu enkodera), mozliwe rowniez dla silnikow krokowych

» Sterowanie rownolegtymi procesami

* Interfejs dla napeddéw DC lub bezszczotkowych: REF. (£10V / 12bit), DIR.,
ENABLE, FAULT

» Interfejs dla napedow silnikow krokowych: PULSE(100kHz), DIR., ENABLE,
FAULT
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WERSJA

Informacje zawarte w tej instrukcji obstugi odnoszg sie do oprogramowania
firmowego Renoir w wersji wskazanej na pierwszej stronie niniejszej instrukcji.

Wersja oprogramowania zainstalowana w Renoir jest wyswietlana
automatycznie przy kazdym zatgczeniu zasilania.

STRUKTURA

Sterownik Renoir posiada system operacyjny, ktéry pozwala na realizacje kilku
réwnolegtych procesow:

T Operating System |
l Lo

v [ | =
(1) i2) (3} (4)
OPERATOR CHe PLc AUXILIARY

INTERFACE I | PROCESSES

INTERFEJS OPERATORA

Proces jest nadzorowany poprzez interfejs operatora: ekran, klawiature oraz wejscia
itd.

CNC (Computer Numerical Control)
Proces sterowania numerycznego pozwala na zarzadzanie osiami.

PLC (Programmable LogicControl)
Proces PLC pozwala na zarzadzanie wejsciami i wyjSciami maszyny.

PROCESY ZEWNETRZNE
Zarzadzanie procesami serwisowymi: komunikacja, btedy, alarmy, watchdog, itd.

Adnotacja 1

W sytuacji gdy Renoir jest potaczony z komputerem PC poprzez tgcze szeregowe, istnieje mozliwo$¢
zarzadzania procesem (2) CNC oraz (3) PLC bezposrednio z poziomu oprogramowania
narzedziowego BACH. Takie rozwigzanie sprawia, ze dostepne sa takie funkcje jak: zgrywanie /
wgrywanie programéw, kalibracja parametréw osi, edycja / kompilacja i ,debuggowanie” programéw
PLC, itd.
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INSTALACJA | PODLACZENIE
ZAWARTOSC

Opakowanie Renoir zawiera nastepujace elementy:

@

6 pinowy konektor awarii

@

3 pinowy konektor odnapiecia
zasilania

CD-ROM zawierajgcy oprogramowanie narzedziowe
Bach2000 oraz instrukcje obstugi.

CONFOURATICME 01 Fal A LA

Klucz Hardware’owy Opis konfiguracji fabrycznej Instrukcja obstugi
do oprogramowania
Bach2000

Wersja Ligot oprogramowania Bach dostarczana ze sterownikiem nie wymaga klucza
hardware’owego. Funkcje specjalne i opcjonalne musza byé okreslone w zaméwieniu, a ich uzywanie
wymaga obecnosci klucza hardware’owego.

Sprawdz, czy wszystkie elementy pokazane na rysunku powyzej sg w opakowaniu i
czy sg nie uszkodzone.
Zasilanie moze by¢ podtaczone dopiero po przeprowadzeniu tych czynnosci.
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PODLACZENIE ZASILANIA

Sterownik Renoir podtgczany jest do zasilania 24Vdc (+19Vdc...+35Vdc; 320mA
minimum) za pomocg 3-pinowego konektora, zgodnie z ponizszym rysunkiem:

RENOIR
Power supply
+ 24 Vdc +24Vdc A
(19V-34Vdc) Ghd_ ) CL
300 mA (min) — o2 3

Po wtaczeniu Renoir wydaje sygnat dzwiekowy natomiast na ekranie
wyswietlany jest model i wersja oprogramowania zainstalowanego w pamieci. Okoto
3 sekundy po6zniej pojawia sie ekran menu gtownego (Main Menu) z dwoma opcjami:
<<jog>> oraz <<automatic>>.

O Cnc RENOIR O

¥

[_[’ JoG A
AUTOMATIC
RENOIR V1.02
USR_TYPE: STANDARD 4
f> USR_VERS: 0.00
CNC_TYPE: INTERNAL

RENOIRBOOT REL 1.10

W tym momencie jest juz mozliwe potgczenie z enkoderami, napedami, magistralg
CAN itd. zgodnie ze wskazowkami zawartymi w tej instrukcji obstugi.

BLAD PAMIECI RAM

Wyswietlenie tego btedu wskazuje, ze Renoir ma problem z danymi
przechowywanymi w jego pamieci (w wiekszos$ci przypadkdw przyczyng tego btedu
jest roztadowanie baterii podtrzymujacej pamie¢ RAM).
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Jesli to konieczne Renoir moze czasowo pracowac w takich warunkach o ile
wszystkie utracone dane zostang przeprogramowane. Aby kontynuowac nacisnij

klawisz J Spowoduje to znikniecie komunikatu i powrét do menu gtéwnego.

PODLACZENIE DO PC

Renoir moze byc¢ stosowany jako niezalezne urzadzenie. Jego programowanie jest
jednak duzo prostsze poprzez tacze szeregowe z uzyciem komputera PC. Jesli
program Bach jest dostepny zalecane jest przeprowadzenie tych kilku czynnosci
opisanych ponizej, a nastepnie korzystanie z instrukcji obstugi programu Bach.
Dostep do wszystkich funkcji Renoir’a jest wtedy duzo bardziej przyjazny dla
uzytkownika. Program Bach jest tylko jednym ze sposobow dostarczania do Renoir'a
sekwencji znakowych sktadajgcych sie na jego program pracy. Uzytkownik moze
opracowac program korzystajac z interfejsu operatora na PC, a nastepnie przestaé
instrukcje do sterownika poprzez tacze szeregowe. Od tego momentu wykonywanie
instrukcji bedzie niezalezne od PC. Komputer stuzy w tym przypadku jedynie do
przestania programu, ktory ma by¢ wykonywany, jego wywotania oraz, jesli to
konieczne, skasowania go z pamieci Renoir.

Aby ustanowi¢ komunikacje pomiedzy sterownikiem, a komputerem konieczne jest
wykonanie kilku krokow:
» Podfacz konektor X2 Renoir'a do portu COM1 lub COM2 komputera stosujgc
przewdd szeregowy (standardowy, skrosowany przewdd PC)

Operacje do wykonania na RENOIR
 Wprowadz hasto ,,74269” aby uaktywni¢ funkcje sterownika. Po wprowadzeniu
hasta pojawi sie nastepujgcy komunikat:

O Cnc RENOIR O

JOoG s
AUTOMATIC

PROGRAMMING

TERMINAL

CONNECTION TO PC wal

» Wybierz opcje ,PC connection” naciskajgc klawisz 1' (poruszanie sie po

menu) i potwierdz naciskajac J;
Operacje do wykonania na PC

e Zainstaluj oprogramowanie ,BACH” zgodnie z zatgczonymi instrukcjami;
» Skonfiguruj system zgodnie z zatgczonymi instrukcjami
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Wiecej szczegotow technicznych w punkcie zatytutowanym ,Podtgczenie do
pierwszego portu szeregowego” niniejszej instrukcji.

INTERFEJS OPERATORA

Rozdziat ten wyjasnia jak uzyskac¢ dostep do wszystkich funkcji Renoir'a z
poziomu klawiatury (bez uzywania oprogramowania Bach lub potgczenia
szeregowego z PC). W dalszej czesci opisane sg funkcje poszczegolnych klawiszy,
ktore umozliwiajg uzytkownikowi wykonanie wiekszosci operaciji.

Zalecane jest przeczytanie niniejszej instrukcji przynajmniej jeden raz, testujac
wszystkie funkcje na wigczonym Renoir kiedy nie sg podtagczone do niego napedy.

EKRAN, KLAWIATURA | WSKAZNIKI LED

Sterownik Renoir posiada graficzny ekran LCD (240x128 pixeli), polyesterowg
klawiature membranowg z klawiszami operacyjnymi, numerycznymi i funkcyjnymi, 2
diody wskazujgce aktualny stan klawisza.

PRZEDNI PANEL

'l 8 c| o]

£ ofn) 1] ]

Display LCD ﬂ Eﬂmﬁ
B EECEE

) vwl x| v]

e ® EEDED
" =A7/DD
- DR

i) o) \J 41

[ ]

KLAWISZE KLAWISZ
KLAWIATURA
PRZYCISKI FUNKCYJNE POTWIERDZENIA
STERUJACE NUMERYCZNA
PAGE UP PAGE DOWN
(ALT+FO) (ALT+F9)
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Po podtaczeniu napiecia zasilania i ewentualnym anulowaniu wiadomosci RAM
CHECK ERROR pojawi sie nastepujacy ekran:

O CncRENORR O
JOG Y
AUTOMATIC

v

W tym momencie mozliwa jest regulacja kontrastu wyswietlacza. Mozna jej dokonac
za pomocg potencjometru z lewej strony Renoir’a.

KLAWISZ ﬂ

Klawisz ten stuzy do potwierdzania danych lub instrukcji. Jesli zostanie on nacisniety
po wprowadzeniu wartosci liczbowej spowoduje to potwierdzenie jej dla sterownika.
Nacisniecie klawisz w tym miejscu spowoduje wybranie operacji jog, co bedzie
skutkowato wyswietleniem nastepujgcego okna:

O JOG-A 13

X 123.45 mm P

Y —67.890 mm
F 123456?8 mm/min

Pasek statusu u gory ekranu informuje nas, ze aktualnym trybem jest ,jog
displacement of the axes” (JOG — AXES), ze wySwietlany ekran jest pierwszym z
trzech oraz, ze dostep do funkcji skojarzonej z tym ekranem jest mozliwy po

nacisnieciu klawisza ﬂ (F). Symbol ‘|'_ wskazuje, ze rzeczywista pozycja
maszyny odbiega od jej punktu bazowego. Jesli pozycja rzeczywista ,pokryje sie” z

punktem bazowym pojawi sie symbol 457

KLAWISZ -—I LUB J

Klawisz ten stuzy do przetgczania pomidey oknami w oerbie aktywnej funkcji. Dla
trybu ,Jog” sg to: ,DISPLACEMENT AXES”, ,READ INPUTS” oraz ,DISPLAY OUTPUTS”.
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Y -67.890 mm |
F 123456?8 mm/min

O JOG-0O 33 O
- gi> Out 001
B O Out 002
. O JOG 203 O
g:> E1 01ls+
@ Ol 021ls-
[m| JOG-A 113 F O
X 123.45 nm

KLAWISZ ﬂ

F4

Wracajgc do ekranu “JOG — AXES”, po nacisnieciu klawisza J pojawia sie ekran z
parametrami przemieszczania. Sg to: krok (STEP), czyli jednostka przemieszczenia
ustawiana klawiszami +/- oraz dwie predkosci, z ktérymi ma by¢ wykonywane

przemieszczenie.

i

JOG-A 13 F

JOG AP 113

O JOGA 13 F

O

X 123.45mm ¢

Y —67.890mm ¢
F 123456?8 mmfmin

STEP (mm): 1.23
VB (mm/min) : 123456.7
VA (mm/min) : 123456.7

KLAWISZ ‘==

Jest to klawisz EXIT” stuzgcy do anulowania biezgcej operacji i powrotu do poziomu
operacyjnego lub poprzedniego menu. Jego pierwsze nacisniecie spowoduje
ponowne pojawienie sie ekranu ,,JOG — AXES”. Ponowne wcisniecie spowoduje

przejscie do ekranu menu gtdwnego.
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KLAWISZE 1], - rl, "*'I, _—
Klawisze strzatek: przesuwajg kursor i/lub linie menu w zaleznosci od trybu. Klawisze
te majq rézne znaczenie w poszczegdlnych trybach. Na przyktad w trybie ,JOG —

AXES” klawisz = jest uzywany do posuwu recznego wzdtuz wybranej osi w

kierunku dodatnim, natomiast klawisz == jest uzywany do posuwu recznego
wzdtuz tej samej osi w przeciwnym kierunku.

KLAWISZ ﬂ

Klawisz ten stuzy do bezposredniego wprowadzania wartos$ci liczbowych.
Przyktadowo, w oknie ,JOG — AXES”, nacisniecie tego klawisza umozliwia
wprowadzenie wspoétrzednych punktu, do ktérego ma nastapi¢ przemieszczenie.

Potwierdzenie wprowadzonych koordynat klawiszem J powoduje przesuniecie w
wybranej osi na okreslong pozycje.

KLAWISZ

Stuzy do wybrania jednego ze znakow reprezentowanych przez kazdy klawisz.
Y

przyporzadkowany jest wiecej niz jeden znak, klawisz stuzy do wybrania
jednego z nich. Po wtgczeniu zasilania dioda jest wylaczona i aktywna jest duza litera
na srodku klawisza.

Przyktadowo klawisz reprezentuje znak ,Y” oraz ,.;". Kiedy klawiszowi

Nacisniecie klawisza powoduje zapalenie sie diody i uaktywnienie znaku
umieszczonego w lewym gornym rogu klawisza, co za tym idzie, nacisniecie klawisza

M
spowoduje wyswietlenie na ekranie sterownika znaku ,,;”.

8
KLAWISZ

Klawisz ten stuzy do zmiany z duzej litery na matg i odwrotnie. Po wigczeniu
zasilania dioda jest wtgczona i aktywna jest duza litera na srodku danego klawisza.
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&

gasnie. Kiedy w tej sytuacji zostanie nacisniety klawisz
pojawi sie znak ,y’.

=
KLAWISZ

Jesli klawisz ten zostanie nacisniety w trybie ,write text” oznacza znak spacji. W
innym przypadku jest uzywany do przetgczania pomiedzy parametrami. Przyktadowo
w trybie ,JOG — AXES” klawiszem tym ustawiany jest poczatek uktadu wspotrzednych:

-
éﬁ ”_ odpowiednio w punkcie bazowym maszyny lub przesuniety wzgledem
punktu bazowego maszyny.

by A0
KLAWISZ ﬂ LUB ﬂ

Nacisniety trybie ,DATA ENTRY” stuzy do zmiany znaku danej (ustawia wartos¢
przeciwng). Uzyty w innej sytuacji stuzy do przetaczania miedzy parametrami, np. w
trybie ,JOG - AXES” przetgcza pomiedzy szybkim (,FAST”) i wolnym (,SLOW”)
posuwem O0si.

-]
KLAWISZ

Jest to klawisz ,DELETE”. Stuzy do kasowania poprzedniego znaku wprowadzonego
podczas wprowadzania programu lub danych. W innych przypadkach stuzy do
kasowania lub anulowania podczas przeprowadzania roznych operaciji.

g r
KLAWISZE Q, LUB o

Jest to klawisz ,SET” / "RESET” stosowany do aktywaciji lub dezaktywacji warunkow
stanu awaryjnego lub alarmu.

Nacisniecie klawisza powoduje, ze aktywna staje sie mata litera, a dioda

i

na ekranie sterownika

- au L I Fra
KLAWISZE [}], ‘ll, ’ 9

Sq to klawisze numeryczne uzywane do wprowadzania wartosci liczbowych, np.
wspotrzednych lub numeru programu.
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# -

KLAWISZE !

Klawisze ,+” i ,-, sg zwigzane z klawiaturg numeryczng i sg uzywane do dodawania

lub odejmowania okreslonej wartosci od wartosci biezacej (jak w normalnym
kalkulatorze). Moga mie€ rowniez specjalne znaczenie w pewnych trybach, np. w
trybie ,JOG - AXES” stuzg do egzekwowania posuwu o jeden krok wzdtuz osi w
kierunku dodatnim lub ujemnym.

KLAWISZ J

Przecinek, stosowany podczas wprowadzania wartosci numerycznych do
wprowadzania czesci utamkowych wartosci liczbowe;j.

KLAWISZ o

Klawisz ,STOP” zatrzymuje wykonywanie biezgcego programu w trybie
automatycznym (,AUTOMATIC”). Podczas wprowadzania ciggu znakow dezaktywuje
tryb wstawiania (,INSERTION").

KLAWISZ °

Klawisz ,START” uruchamia wybrany program w trybie automatycznym
(LAUTOMATIC”). W innych trybach ma rézne znaczenie, np. podczas wprowadzania
ciggu znakow aktywuje tryb wstawiania (,INSERTION”).

FUNKCJE CHRONIONE HASLEM DOSTEPU
Normalny ekran menu gtéwnego jest nastepujacy:

[l __Cnc RENOIR O
A
JOG
AUTOMATIC
L 4

Z poziomu tego menu mozliwy jest jedynie posuw reczny, wyszukiwanie zera
maszyny oraz uruchomienie wpisanego wczesniej programu.

Pozostate funkcje sg zabezpieczone. Dostep do nich jest moztiwy po wpisaniu hasta
"74269". Po wpisaniu tego hasta menu wyglada nastepujaco:
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O Cnc RENOIR O
A

JOG
AUTOMATIC
PROGRAMMING
TERMINAL

L4
CONNECTION TO PC

Ponowne wprowadzenie hasta powoduje powrét do poprzedniego menu.

Teraz, gdy znaczenie poszczegolnych klawiszy i podstawowych ekranow jest
dla nas jasne, mozemy poszerzy¢ swojg wiedze o Renoir poznajac jego
poszczegoblne funkcje sterujgce (CNC). Do tego celu musimy mie¢ parametry
mechaniczne i elektryczne czesci ruchomych wczytane do jego pamieci. Jesli taka
konfiguracja nie zostata przeprowadzona fabrycznie to nalezy to zrobi¢ korzystajac z
odpowiednich dodatkow opisujgcych metode obliczania parametrow, ktore majg by¢
wpisywane.

MENU

Struktura interfejsu operatora sterownika Renoir to gtéwnie réznego rodzaju menu
oraz operacje, ktore operator moze wskaza¢ do wykonania.

MENU GLOWNE | POZIOMY MENU

Przy zatgczeniu zasilania, po wyswietleniu ekrandw inicjujgcych, Renoir pokazuje
menu gtdwne bedace listg podstawowych operaciji, ktore moga by¢ wykonane przez
Renoir.

Wybranie jednej z funkcji moze spowodowac pojawienie sie innego menu: bedzie
ono aktywne dopodki zadanie do wykonania nie zostanie catkowicie zdefiniowane.
Innymi stowy cate menu wraz z poszczegolnymi poziomami tworzy pewng strukture.
Poczynajac od menu gtéwnego wybranie okreslonej funkcji powoduje wejscie w
odpowiednie podmenu, co wida¢ rowniez na drzewku menu.

WYSWIETLANIE | WYBIERANIE LINII MENU

Podczas wyswietlania menu zaznaczona linia jest wyswietlana jako negatyw, tj. biate
litery na czarnym tle. Po prawej stronie ekranu widoczny jest rowniez pasek
przewijania wskazujacy rowniez wyswietlang linie menu.

Klawisze == oraz == sg uzywane do wybierania nastepnej lub poprzednigj linii w
stosunku do aktualnie wyswietlane;.

L 1Y Ry =

Klawisze =4 oraz === sg stosowane do wybierania nastepnej lub poprzednie;j
strony w stosunku do aktualnie wyswietlanej.
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O Cnc RENOIR m|

JOG A
AUTOMATIC

PROGRAMMING
MACHINE PARAMETERS |v

ZATWIERDZENIE WYBRANEUJ LINII

Wybrana linia musi zosta¢ zatwierdzona przez nacisniecie klawisza J
Spowoduje to wykonania odpowiedniego zadania.

WYJSCIE Z MENU
Z wyjatkiem menu gtbwnego mozliwe jest wyjscie z kazdego podmenu i powrét do

Esc
poprzedniego poprzez nacisniecie klawisza E Jest to niezalezne od wybrane;j
aktualnie linii.
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STRUKTURA MENU - DRZEWO

Jos

12 MOVEMENT OF AXES

F4 [ SETTING MOVEMENT PARAMETERS
1
START | “MACHINE ZERD" SEEKING

23 DISPLAY INPUT STATUSES

13 NSPLAY OUTPUT STATUSES
AuToMATIC

| SeLecTion | ExecuTion oF PROGRAM

(*) PROGRAMMING

| Eom procrAM
F4 | SAVE FROGRAM

(*) TERMINAL

| Senp/ rReceve wimH THE CNe

(*) CoMmMECTION TO PC

| SEND / RECEVE WiTH THE PC

(*) PARAMETERS

INSERT CHANGEABLE VARIABLES IN AUTOMATIC
SET LANGUAGE

(*JCNC SELECTION

| CNC TveE: INTERNAL | EXTERNAL COM1-ExTERNAL COM2

(") = Operational mode accessible with password.

Cptional
device

USTAWIANIE WARTOSCI

Podczas wykonywania pewnych operacji operator jest proszony o ustawienie
pewnych wartosci liczbowych, ktére moga by¢ catkowite, rzeczywiste ze znakiem lub
bez znaku, moga réowniez petnic¢ funkcje danych, ktére muszg by¢ ustawione aby
wykonac pewne operacje, np. wspotrzedne, szybkos¢, numer programu, itd.

POLE WPROWADZANIA

Kiedy wystapi zgdanie wprowadzenia okreslonej danej, na ekranie pojawia sie pole
wprowadzania, na ktorym wida¢ wartos¢ biezacq oraz kursor. Wymiary i pozycja tego
pola zmieniajg sie w zaleznosci od funkcji, ktorej dana dotyczy.

Przyktad:

P.P.U.H. ELDAR; ul. Morcinka 51; 45 — 531 Opole; tel. (077) 42 04 04; (077) 453 22 59 19



RENOIR - Instrukcja obstugi c ‘22 SOFTWARE & HARDWARE
O o-M JOG-A 13 F O
O ENTER DATA O
|:2| 63 X: 123456.78

oM JOG-A 13 _F

X 123.45 mm ¢

Y —67.890 mm &
F 123456?8 mm/min

WPROWADZANIE DANYCH

Wszelkie dane sg wprowadzane przy pomocy klawiszy numerycznych ﬂl ﬂ

: v I
klawisza przecinka J oraz, jesli to potrzebne, klawiszy ﬂ lub do

okreslenia znaku. Podczas wprowadzania danych jedynie te klawisze sg
akceptowane.

KOREKTA
Do momentu kiedy wprowadzana wartos¢ nie zostanie potwierdzona, moze by¢

- «1—]
skorygowana klawiszem —] Nacisniecie klawisza powoduje przesuniecie
kursora o jedno miejsce w lewo kasujgc ostatnio wprowadzony znak.

POTWIERDZENIE | ESCAPE

Wprowadzana warto$¢ musi by¢ potwierdzona klawiszem J Klawisz E jest
uzywany do wyjscia z trybu wprowadzania danych (ang. DATA ENTRY) bez
wprowadzania nowej wartosci.

SPRAWDZANIE WPROWADZONYCH WARTOSCI

Renoir sprawdza wprowadzone wartosci i, jesli sg nieprawidtowe lub wykraczajg
poza zdefiniowane zakresy, wskazuje nieprawidtowos$ci, a wprowadzone warto$ci nie
sq akceptowane.
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JOG

W trybie jog dostepne sg nastepujgce funkcje:
=  1/3 MOVEMENT OF THE AXES (przemieszczenie 0si)
= SET MOVEMENT PARAMETERS (ustawienie parametréw przemieszczenia)
=  MACHINE ORIGIN SEEKING (szukanie punktu bazowego maszyny)
= 2/3 DISPLAY OF THE STATUSES OF THE INPUTS (wyswietlenie statusu wej$c)
= 3/3 DISPLAY OF THE STATUSES OF THE ONPUTS (wyswietlenie statusu wyjsé)

Numer aktualnie aktywnej funkcji oraz catkowita liczba dostepnych funkcji w tym
trybie jest wyswietlany u gory ekranu w linii statusu w postaci: ,1/3”.

Ponadto w linii statusu jest wysSwietlany symbol ,F” oznaczajacy skojarzone
podmenu.

Klawisz %I stuzy do przetaczania pomiedzy dostepnymi funkcjami:
= 1/3 MOVEMENT OF THE AXES
=  2/3 DISPLAY OF THE STATUSES OF THE INPUTS
= 3/3 DISPLAY OF THE STATUSES OF THE ONPUTS

Kiedy aktywny jest ekran funkcji “MOVEMENT OF THE AXES” mozliwe jest wywotanie

F4
funkcji ,PARAETERS” (parametry) za pomoca klawisza J:
* 1/3 MOVEMENT OF THE AXES
"  PARAMETERS: MOVEMENT

Kiedy aktywny jest ekran “MOVEMENT OF THE AXES”, klawisz o moze byc uzyty do
aktywowania funkcji poszukiwanie punktu bazowego maszyny (ang. ,SEARCH FOR
MACHINE ORIGIN”).

JOG: 13 PRZEMIESZCZENIE W OSIACH
W tym trybie przemieszczenie w osiach moze byc¢ realizowane recznie. Operator

moze wybra¢ odpowiednig o$ klawiszami —] i J Zaznaczona oS jest
jednoznacznie wskazywana na ekranie.

O om JOG-A 13 F O

X 123.45 mm ¢

Y —67.890 mm ¢
F 123456?8 mm/min

Wyswietlanie wspotrzednych mozna w dowolnej chwili przetgcza¢ pomiedzy trybem
absolutnym (ang. ,ABSOLUTE”) i inkrementalnym (ang. ,INCREMENTAL) za pomocag
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Spaca

klawisza —I w menu ,parametry” (ang. ,PARAMETERS”). Na ekranie wskazywany jest
wybrany poczatek uktadu wspotrzednych oraz aktywny aktualnie sposob jego
wyswietlania. W trybie absolutnym po prawej stronie wspotrzednej widac¢ symbol

- &
4’ , W trybie inkrementalnym jest to !

Nacisniecie klawisza :l rowniez umozliwia zdefiniowanie biezacej pozyciji
zaznaczonej osi jako absolutny poczatek uktadu wspotrzednych. W takim przypadku
mozliwa jest realizacja przemieszczen do dowolnej pozycji wybranej przez
uzytkownika. Renoir pyta jednak o potwierdzenie przed wykonaniem instrukcji.

PRZEMIESZCZENIE W OSIACH

W zaznaczonej osi mozna dokonywac przesunigcia rgcznego do przodu lub do tytu

-]

przytrzymujgc odpowiednio klawisze .‘I lub . Kiedy klawisz zostanie
zwolniony, ruch w osi zostaje wstrzymany.

Przemieszczenie w osi moze by¢ realizowane ,krokowo” (ang. ,STEP”) do przodu lub

-z ;I
do tytu klawiszami J lub .

Podczas trwania przesuniecia wspoétrzedne osi sg na biezgco uaktualniane na
ekranie.

Za pomoca klawisza ﬂ istnieje mozliwos¢ wyboru jednej z dwdch dostepnych
predkosci przemieszczenia: szybkiej (ang. ,HIGH”) oraz wolnej (ang. ,LOW”).

Naciskajac klawisz operator ma mozliwosc¢ ustawiania parametrow (ang.
,PARAMETERS”) trybu ,JOG” takich jak wielkos¢ kroku i ustawienie wartosci predkosci
,Szybkiej” oraz ,wolnej”.

Wybrana os moze by¢ przesunieta do zdefiniowanych wspétrzednych korzystajgc z
bezposrednio wprowadzonych wspotrzednych. Istniejg dwa przypadki:

1) Przemieszczenie do wprowadzonych wspotrzednych

F2
Nacisnij klawisz J aby wejs¢ w tryb wprowadzania danych (ang. ,DATA
ENTRY”), wprowadz wymagane wspotrzedne dla wybranej osi, a nastepnie nacisnij

klawisz J aby potwierdzi¢ wprowadzong warto$¢ i spowodowac przemieszczenie
zgodnie z wprowadzonymi wspoétrzednymi.
2) Wzgledne przemieszczenie do wprowadzonych wspotrzednych

Nacisnij klawisz ﬂ aby wejs¢ w tryb wprowadzania danych (ang. ,DATA
ENTRY”), wprowadz wymagane wspotrzedne dla wybranej osi, a nastepnie nacisnij
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+ = I

klawisz J lub aby potwierdzi¢ wartosci. Wprowadzona wartosci zostanie
dodana lub odjeta od biezacej wartosci wspotrzednej i nastgpi przemieszczenie do
wartosci bedacej rezultatem obliczen.

Uwaga

Absolutna wartos¢ przesuniecia odnosi sie do wybranego poczatku ukfadu
wspotrzednych: punktu bazowego maszyny lub lokalnego punktu bazowego
(przesunietego wzgledem punktu bazowego maszyny).

SZUKANIE PUNKTU BAZOWEGO MASZYNY

Funkcja szukania punktu bazowego maszyny (ang. ,MACHINE ORIGIN SEEKING”) moze
by¢ uzyta w trybie pracy rgcznej ,JOG, ...MOVEMENT THE AXES”. Celem uaktywnienia

tej procedury nacisnij klawisz start o . Na ekranie pojawia sie komunikat z prosbg
o potwierdzenie wywotania tej funkciji.

Erie O JOGA 103 F O
o g::> O MacHinNE ORIGIN 0
g CONFIRM
0 JOGA 13 F T SEEKING
x 12345678 - MACHINE-ORIGIN

Y -123456.78 mm
F 123456.78 mmmin

Nacisniecie klawisza J uaktywnia procedure ustawiania (ang. ,SET POINT”).
Odpowiednie osie wysterowywane sg dopoki odpowiednie mikroprzetgczniki nie
wskazg pozyciji zero.

Uwaga

Procedura wyszukiwania punktu bazowego maszyny uruchamia program 116. Nie
jest on widoczny w menu, jak wszystkie pozostate powyzej numeru 99, ale dostep do
niego jest mozliwy poprzez procedure ,DATA SETTING PROGRAMMING”.

Procedure ustawiania mozna przerwac naciskajgc klawisz =
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WPROWADZANIE PARAMETROW

F4
Dostep do parametrow danego trybu jest mozliwy po nacisnieciu klawisza —I W
tym trybie mozliwa jest zmiana nastepujacych parametrow:

 Krok (ang. ,STEP”) O om JOGA 13 F O
* Predkos¢ mata(ang. ,SLOW?”) O om JOGAP 13 F O
» Predko$¢ duza (ang. ,FAST”) STEP (mm): 1.23

VB (mm/min) : 123456.7
VA (mmimin) : 123456.7

Parametr, ktory ma by¢ modyfikowany jest podswietlany i wida¢ ustawiony na nim

i &
migajacy kursor. Za pomocg klawiszy —] i S y uzytkownik ma mozliwos¢
zmiany parametru przeznaczonego do modyfikacji. Wpisanie nowej wartosci musi

by¢ potwierdzone za pomoca klawisza J

Uwaga
Wartos¢ kroku musi by¢ z zakresu wartosci minimalnej i maksymalnej
zdefiniowanej w parametrach osi (ang. ,AXES PARAMETERS”).

JOG: 2/3 WYSWIETLANIE STATUSU WEJSC

W tym trybie mozliwe jest wyswietlanie statusu wejs¢ cyfrowych Renoir. Na ekranie
pojawi sie lista wejs¢. W kazdej linii jest litera ,I” (ang. ,Input”), numer wejscia i jego
opis, jesli zostat zdefiniowany.

Wejscie moze mie¢ status: ,aktywne” (1) lub ,nieaktywne” (D). Status jest
wyswietlany w kazdej linii z lewej strony ekranu.

u] JOG] 23 O
101 Home 3 (4]
0102 Home2
103 Ls1+
M 104 Ls1-

7105 Ls2 + -

i, 3]
Przewijanie listy wejS¢ odbywa sie za pomocg klawiszy —] [ "‘ . Wybrane
wejscie jest ,podswietlone” jako negatyw.
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JOG: 3/3 WYSWIETLANIE STATUSU WYJSC

W tym trybie mozliwe jest wyswietlanie statusu wyjs¢ cyfrowych Renoir. Na ekranie
pojawi sie lista wyjs¢. W kazdej linii jest litera ,,0” (ang. ,Output”), numer wyjscia i
jego opis, jesli zostat zdefiniowany.

Wyjécie moze mieé status: ,aktywne” (&) lub ,nieaktywne” (D). Status jest
wyswietlany w kazdej linii z lewej strony ekranu.

O JOG-0 33 O
& Out 001 4

O Out 002
Out 003
O Out 004
O Out 005 %

i o
Przewijanie listy wejs¢ odbywa sie za pomocag klawiszy —l i y . Wybrane
wejscie jest ,podswietlone” jako negatyw.

PARAMETRY

Wybranie tej opcji z menu gtdwnego powoduje pojawienie sie nastepujgcego
podmenu:

O PARAMETERS |
SET VARIABLES an.i
SET LANGUAGE i

%

USTAWIANIE ZMIENNYCH

Opcja ta pozwala na skojarzenie 20 zmiennych wykorzystywanych w programie z 20
obszarami pamieci interfejsu operatora. Istnieje mozliwo$¢ okreslenia numeru
wskazujgcego zmienng (Q), opisu jej fizycznego znaczenia (TAG), okreSlenia jej
wartosci minimalnej (MIN), maksymalnej (MAX) oraz liczbe miejsc po przecinku,
ktore majg by¢ wyswietlane (DEC). Renoir udostepnia 20 obszaréw pamieci, lecz
numery wskazujace dang zmienng mogg by¢ dowolne. Nic nie stoi na przeszkodzie,
aby zmienng Q103 skojarzy¢ z obszarem 1 (ang. ,location 17). W linii statusu, u gory,
wyswietlany jest numer obszaru, z ktérym pracujemy.
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O LOCATION 1

O

Q: 0
MIN: 0.
MAX: 0.
DEC: 0
TAG:

W trybie automatycznym (ang. ,AUTOMATIC”), podczas wykonywania programu
mozliwe bedzie skojarzenie biezgcej wartosci z obszarem zdefiniowanym tutaj.
Warto$¢ ta bedzie skojarzona ze zmienng CNC.

< »

Klawiszami

T

[ ustawiamy kursor na pole, ktére zamierzamy
modyfikowaé. Przyktadowo obszar 1 moze by¢ zdefiniowany nastepujaco:

g

LOCATION 1

O

Q: 103

MIN: 0.

MAX: 2000.

DEC: 0

TAG: No. CYCLES

Teraz, w programie, zmienna, na ktérg bedzie wskazywac¢ Q103 powinna by¢ liczbg
catkowitg z zakresu 0 — 2000 i kiedy jej wartos¢ jest wyznaczana w trybie
automatycznym powinna by¢ opisana jako ,nr cyklu” (ang. ,NO. CYCLES”). Przypisujac
zmiennej numer nalezy pamietac, ze:

e zmienne od Q1 do Q100 sg ulokowane w pamieci ulotnej (ich warto$¢ nie jest
pamietana po zaniku zasilania
* Zmienne Q96, Q97, Q98, Q99 i Q100 sg zarezerwowane dla sterownika dla
jego wewnetrznych funkcji, wsréd ktérych jedyne istotne dla uzytkownika to
Q98 = krok w trybie JOG oraz Q99 = aktualna predkos¢ przemieszczenia w

trybie JOG

» Zmienne od Q101 do Q200 sg ulokowane w pamieci nie ulotnej.

Pole Q moze przyjmowac wartosci od 1 do 199. Pola MIN i MAX sg ograniczone
do 9 znakdw tacznie z przecinkiem, ale wytgczajac ewentualny znak minus. Jezeli
oba pola sg ustawione na zero, zmienna moze przyjmowac dowolng wartosc.
Pole DEC moze przyjmowac wartosci 0, 1 lub 3. Pole TAG jest ograniczone do 10

znakow.
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+
Aby wyswietli¢ obszary skojarzone ze zmiennymi nalezy uzy¢ klawiszy —] [

j. Nacisniecie klawisza o spowoduje skojarzenie nastepnego obszaru.

Aby usung¢ istniejacy obszar nalezy nacisng¢ klawisz ° :

USTAWIANIE JEZYKA

W tym menu mozliwe jest wybranie jezyka, w ktdérym pojawiac sie bedg komunikaty
na ekranie

O Seleziona (]

LANGUAGE = ENGLIsH |1

4

<, =
Klawisze —I [ stuzg do przetaczania pomiedzy jezykami (angielski — ang.
,ENnglish”, francuski — ang. ,French”, niemiecki — ang. ,German” oraz wtoski — ang.

Jtalian”). Za pomoca klawisza J potwierdzamy dokonanie wyboru i powracamy
do menu parametry (ang. PARAMETERS).

Uwaga Petna zmiana jezyka jest mozliwa dopiero po wytgczeniu i ponownym
zataczeniu jednostki.

TRYB AUTOMATYCZNY

Tryb automatyczny pozwala na wybranie i uruchomienie jednego z programéw
zapisanych w pamieci sterownika.

TRYB AUTOMATYCZNY: WYBOR PROGRAMU

Kiedy wybrany zostat tryb automatyczny, na ekranie wyswietlane sg programy
zapisane w pamieci Renoira.

Kazda linia zaczyna sie od litery ,P” (od ,program”), numeru programu oraz jego
nazwy.
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] AUTOMATIC

P.001 “Program n.001"
P.002 “Program n.002"
P.003 “Program n.003"
P.004 “Program n.004"

P.005 “Program n.005" Y]

» (O

Uzywajg klawiszy i przesuwamy kursor na program do wyswietlenia.

Zaznaczony program jest podswietlany.
Mozna rowniez bezposrednio wywotaé program. Aby to byto mozliwe nalezy,

F2
pomocyg klawisza J wejs¢ w tryb wprowadzania danych (ang. ,DATA ENTRY’

wprowadzi¢ numer programu (1...100) zatwierdzajac wybor klawiszem J

TRYB AUTOMATYCZNY: WYKONYWANIE PROGRAMU

W tym trybie ekran sterownika pokazuje:

- W pierwszym wierszu od gory, pod linig statusu numer programu (P.025) i jego
nazwe (,example”).

- Numer aktualnie wykonywanej linii i zmienng ,F override” zawierajgcq informacje
dotyczacq predkosci pracy wyrazong w %, w drugim wierszu od géry.

- Aktualne wspotrzedne osi wyswietlane sg na pozostatej czesci ekranu.

O OFF AUTOMATIC O
P. 025 “example”
N.0001 Fov. =15%

X 123456.78 mm
Y -123456.78 mm

Numer aktualnie wykonywanej linii programu, wspoétrzedne osi i aktualna predkosc¢
pracy sg na biezgco uaktualniane podczas wykonywania programu.

START PROGRAMU

Kiedy nacis$niety zostanie klawisz o lub START wybrany program zostaje
uruchomiony.

Podczas trwania programu na ekranie wyswietlane sg uaktualniane na biezaco:
numer linii programu, predkosc¢ pracy (Fov wyrazona w %) oraz wspoétrzedne osi.
Podczas wykonywania programu dostepne sg nastepujgce funkcje:
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] OFF AuTomaTico ]
P. 025 “example”
N.0001 Fov. -15%

X 123456.78 mm
Y -123456.78 mm

1) STOP: przerwanie wykonywanego programu. Dokonujemy tego naciskajac

G

Klawisz % Jegi nastepnie wykonamy plecenie START, program bedzie
kontynuowany od miejsca, w ktorym zostat przerwany.
2) SET EMERGENCY: warunek awarii mozna aktywowac¢ za pomocg klawisza

3) EXIT FROM AUTOMATIC: wyjsScie z trybu automatycznego. Polecenie to

wywotujemy klawiszem E Wyijscie z trybu automatycznego oznacza, ze
kazdy uruchomiony program jest przerywany (STOP) i anulowany (,,\L”).

STOP PROGRAMU

Nacisniecie klawisza STOP ° podczas wykonywania programu spowoduje
przerwanie programu. W takich warunkach dostepne sg nastepujace funkcje:

1) START: klawisz ° , powoduje powrot do wykonywania programu od punktu,
w ktérym zostat wczesniej przerwany poleceniem STOP.

. : :
2) CANCEL THE RUNNING OF THE PROGRAM: klawisz —] powoduje anulowanie
.w 1

wykonywania programu. Pézniejsze polecenie START (klawisz o )
spowoduje, ze wykonywanie programu rozpocznie sie od nowa.
3) EXIT FROM THE AUTOMATIC MODE: rezygnacja z trybu automatycznego. Jest

osiggana poprzez nacisniecie klawisza @. .

PRACA KROKOWA
Tryb ten umozliwia wykonywanie programu krok po kroku (tzn. linia po linii). Kazdy

>
kolejny krok jest realizowany po nacisnieciu klawisza —I
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Mozliwy jest powrot do ciagtego wykonywania programu, poczynajgc od nastepnej

linii, poprzez nacisniecie klawisza o lub START.

Uwaga Jezeli wykonywanie programu zostato przerwane klawiszem . ! i zostat

>
nacisniety klawisz —I Renoir wykonuje wszystkie instrukcje zgromadzone w
buforze CNC. Dopiero po opréznieniu bufora przechodzi do pracy krokowe;.

AKTYWACJA STANU ALARMOWEGO

=
Wocisniecie klawisza :'ZI w dowolnym momencie powoduje, ze zostaje spetniony
warunek stanu alarmowego (na zyczenie operatora) i na ekranie wyswietlony
zostanie tekst ,WWARNING !” oraz przyczyna wywotania alarmu.
Kiedy sterownik znajduje sie w stanie alarmowym dostepne sg funkcje trybu ,,ALARM /
ERROR HANDLING” (ang. tryb obstugi stanu alarmowego).

ALARM / ERROR HANDLING

Podczas wykonywania kazdego programu na biezgco sprawdzana jest obecnosc¢
alarméw i btedéw. Po wykryciu alarmu aktualnie wykonywany program zostaje
Czasowo zawieszony, a na ekranie pojawia sie komunikat :"WWARNING !” wraz z
przyczyng wystapienia alarmu.

g ALLARME CNC
112 Dg;:>

0 Automatic STATUS: E128X0Y0
P. 025 “example” ?0-e18 emergenza da "K
N.0089 Fov. 135%

X 123456.78 mm
Y -123456.78 mm

Kiedy system jest w trybie ,WWARNING !” dostepne sg nastepujace funkcje:

1) RESET EMERGENCY: wcisniecie klawisza == powoduje reset alarmu.
Komunikat ,WARNING !” znika. W tym momencie stan alarmowy jest
dezaktywowany i mozliwa jest kontynuacja pracy w trybie ,RUN PROGRAM".
Nastepuje jednak restart programu od poczatku.
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2) SILENCE EMERGENCY: kiedy jako pierwszy zostanie wcisniety klawisz °
mamy dostep do wszystkich trybodw operacyjnych. W zwigzku z tym, Zze stan
alarmowy nie zostat anulowany nie jest mozliwy ruch w osiach, a ekran ,CNC
ALARM’ jest pokazywane przy powrocie do trybéw ,JOG” i ,AUTOMATIC”.

Znaczenie ciggu znakow bedacych statusem alarmu jest opisane w instrukcji
programowania. Ciag ten jest wywotywany instrukcjg *D.

FOV: % ZMIANA PREDKOSCI

W dowolnej chwili, podczas pracy w trybie ,AUTOMATIC” (ang. automatyczny),
wartos¢ predkosci pracy (,work speed”) zdefiniowana w programie moze by¢
zmieniana w zakresie 1%...0%...200%. Wartos¢ 0% oznacza, ze predkosc
zdefiniowana w programie ma pozostac nie zmieniona.

+
Uzywajac klawisza — zwiekszamy procentowg wartos¢ predkosci pracy (ang.
~work speed”).

Uzywajac klawisza —=i zmniejszamy procentowg wartos¢ predkosci pracy (ang.
~work speed”).

Na zyczenie wartos¢ predkosci moze rowniez wprowadzona bezposrednio. W tym

celu nalezy nacisngc¢ klawisz J aby przejs¢ do trybu wprowadzania danych (ang.
,DATA ENTRY”). Nalezy wprowadzi¢ wartos¢ z zakresu (-99...0...100) i nacisng¢

J aby potwierdzic.

ZMIANA PARAMETROW
Ta komenda pozwala na definiowanie zmiennych z poziomu menu ,Parameters”. Aby

| |

je aktywowac nalezy nacisngc¢ klawisz ==,

Zostanie wyswietlony pierwszy dostepny parametr. Moze on zosta¢ zmodyfikowany
przez wprowadzenie nowej wartosci (poprzednia warto$¢ bedzie wyswietlana w
nawiasach).

+ -
Do poruszania sie po liscie zmiennych stuzg klawisze —] i . Nacisnij klawisz
J aby potwierdzi¢ wybdr oraz wprowadzi¢ wartos¢.

Esc
Aby powrdci¢ do trybu automatycznego nacisnij klawisz E
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PROGRAMOWANIE

Tryb programowania jest jedynym, w ktérym wszystkie operacje dotyczace obstugi
programow sg dozwolone: czytanie, zapisywanie, wtrgcanie oraz usuwanie,

Po wejsciu w ten tryb na ekranie pokazuje sie lista programéw zapisanych w pamieci
(ang. ,PROGRAM MEMORY?”). Kazda linia, oznaczona literg ,P” (jak Program),
zawiera numer programu i jego nazwe.

O PROGR. O
P.001 “Program n.001” ]
P.002 “Program n.002"
P.003 “Program n.003"
P.035 “Program n.035"
P.060 “Program n.060" Gl

WYBOR PROGRAMU

;N . o
Klawisze i mogqg by¢ uzywane do poruszania sie po liscie i ustawiania
kursora na odpowiedni program. Wybrany program jest podswietlany.

Po ustawieniu kursora na odpowiedni program uzyj klawisza J aby pokazac
ekran ,DISPLAY / MODIFY A PROGRAM”.

Aby ustawi¢ kursor bezposrednio na konkretny numer programu uzyj klawisza J
aby przejs¢ do trybu wprowadzania danych, wprowadz numer programu (1...200) i

nacisnij J aby potwierdzic.
UWAGA!

Jezeli zaznaczonego programu nie ma w pamieci automatycznie uruchamiany jest
tryb programowania ,DISPLAY / MODIFY A PROGRAM”.

Esc
Aby wyjs¢ z trybu programowania nacisnij klawisz E

ORGANIZACJA PAMIECI
Na rysunku ponizej widoczna jest organizacja pamieci. Widoczne sg dwa obszary:

Pamieé programu
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Pamiec ta jest przeznaczona do zapisywania programow pracy. Nalezy ona do bloku
CNC process. Dane w niej zapisane sg pamietane po odtgczeniu zasilania dzieki
podtrzymaniu bateryjnemu.

Miejsce zarezerwowane na PAMIEC PROGRAMU wynosi 150 000 znakdw.

Pamie¢ robocza

Pamie¢ ta zawiera program wyswietlany i modyfikowany w fazie edycji. Dane
zawarte w tej czesci pamieci nie sg pamietane po odtaczeniu zasilania.

Miejsce zarezerwowane na PAMIEC ROBOCZA wynosi 40 000 znakdéw.

Podczas edycji programu w pamieci roboczej nalezy pamieta¢c o pewnych
ograniczeniach:

1) maksymalna dtugo$¢ linii: 80 znakow

2) maksymalna liczba linii programu: 999 linii

USER INTERFACE CNC
PROCESS PROCESS
WORK PROGRAM
MEMORY MEMORY

Program Program 001
in \

EDITRG Program 008 \
k%_____ _ Program 015\

Program 047 \
Program 110 \
WPROWADZANIE PROGRAMU

Aby wprowadzi¢ nowy program (ktory jeszcze nie znajduje sie w pamieci programu)

F2
nacisnij klawisz J aby przywofa¢ ekran wprowadzania danych (ang. ,DATA
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ENTRY”) i wprowadz numer programu z zakresu 1...199. Aby potwierdzi¢ nacisnij

klawisz ﬂ .

Jezeli program jest pusty Renoir uruchomi edycje, aby wprowadzi¢ pierwszg linie
programu.

USUWANIE PROGRAMU

ol

Po ustawieniu kursora na wybrany programie nacisnij klawisz —l aby go usunac.
Zanim wykonane zostanie to polecenie Renoir zapyta operatora o potwierdzenie
decyzji o usunieciu programu.

WYSWIETLANIE / MODYFIKACJA PROGRAMU

Wchodzac w ten tryb powodujemy wysSwietlenie wybranego wczesniej programu na
ekranie. Program jest zbudowany z ,linii” (ciagi znakow okreslajace instrukcje i/lub
komentarze).

Numer wybranego programu, numer linii, w ktorej znajduje sie kursor oraz numer
kolumny sg wyswietlane w linii statusu (pierwsza linia u gory ekranu).

O Proc.: 003 21 F 0O
(A

[

“Program n.003"

GO0 X100.5 Y2500 F3000

G01 X300 Y1700

K >

[<

Edytor umozliwia prace w trybie petnoekranowym. Dostepne sg poszczegodline
funkcje:

PRZESUWANIE KURSORA

b

Klawisze i stuzg do przewijania linii programu do goéry i do dotu.

<, >
Klawisze == | stuzg do przesuwania kursora do tytu i do przodu linii.

WPROWADZANIE / NADPISYWANIE ZNAKU
Podczas edycji programu mozliwe jest wykorzystanie dwdch trybdéw pracy:

1) Tryb INSERT ENABLED (ang. insert aktywny) (kursor: ,_")

Jesli tryb INSERT jest aktywny znak wprowadzany z klawiatury pojawi sie na
pozycji kursora. Znaki po prawej stronie kursora zostang przesuniete w prawo.
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ETAAT
Tryb ,INSERT ENABLED” aktywowany jest klawiszem ° .

2) Tryb INSERT DISABLED (ang. insert nie aktywny) (kursor: I)
Jezeli tryb INSERT jest nie aktywny wprowadzany z klawiatury znak pojawi sie
na pozycji kursora nadpisujgc poprzedni znak.

Tryb ,INSERT DISABLED” aktywowany jest klawiszem =
KASOWANIE ZNAKOW

Nacisniecie klawisza —] powoduje natychmiastowe usuniecie znaku po lewej
stronie kursora.

WPROWADZANIE NOWEJ LINII

Aby wprowadzi¢ nowa linie programu nalezy:
1) Aktywowac tryb INSERT ENABLED (kursor: ,,_")
2) Ustawic kursor bezposrednio po prawej stronie ostatniego znaku linii, po ktorej
chcemy wprowadzi¢ nowa linie

3) Nacisng¢ klawisz J aby wstawi¢ nowa linie. Wszystkie kolejne linie
zostang automatycznie przesuniete w dot.

Jezeli dana linia jest ostatnia, nacisniecie klawisza J spowoduje automatyczne
dodanie nowej linii na koncu programu.

KASOWANIE LINII
Aby usung¢ dang linie nalezy ustawi¢ kursor na poczatku nastepnej linii i uzywajgc

klawisza —] i kasowac znaki az do usuniecia catej linii.

FUNKCJA SAMOUCZENIA

Zamiast recznie pisa¢ program dla trajektorii, w ktérych interpolacja kotowa odbywa
sie jedynie w ptaszczyznie XY, mozna wykorzysta¢ zaimplementowang w Renoir
procedure samouczenia. Pozwoli ona skroci¢ czas potrzebny do napisania programu
i praktycznie wykluczy mozliwos¢ popetnienia formalnych btedow.

Funkcja samouczenia moze by¢ aktywowana podczas pisania programu gdy
sterownik znajduje sie w trybie programowania (ang. ,PROGRAMMING”).
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Kursor nalezy ustawi¢ na odpowiedniej linii programu, tzn. tam gdzie ma byc¢

wstawiona instrukcja. Nastepnie nalezy nacisng¢ klawisz %I Pojawi sie
nastepujgce menu:

ISTRUCTION
DISPLACEMENT
LINE

ARC

CIRCLE
VELOCITY
ORIGIN
CANCEL ORIGIN
SUBPROGRAM

Kiedy zostanie wybrana instrukcja DISPLACEMENT, LINE, ARC lub CIRCLE wyswietlacz
pokazuje ekran operacji recznych lub, jezeli program 117 (ktory jest kompilowany
przez uzytkownika dla specjalnie wymagajacych aplikacji) znajduje sie w pamieci
sterownika, zostanie on wtgczony i powinien umozliwi¢ reczne przemieszczenia osi.
Oznacza to, ze operator moze realizowa¢ wszystkie wymagane przemieszczenia
recznie, poczynajac od biezacej pozycji, ktéra zawsze oznacza punkt poczatkowy, az
do pozycji, w ktorej osiggnieta zostanie pozycja koncowa.

Instrukcja DISPLACEMENT (z ang. przemieszczenie) jest wprowadzana do programu
jako linia opisana w kodzie ISO jako G0O. Oznacza to, ze przemieszczenie bedzie
realizowane bez interpolacji oraz bez mozliwosci stosowania funkcji zwigzanych z
predkoscia.

Instrukcja LINE (z ang. linia) jest wprowadzana do programu jako linia opisana w
kodzie ISO jako G1. Oznacza to, ze przemieszczenie bedzie realizowane z
interpolacjg w poszczegdlnych osiach i mozliwe bedzie wykorzystywanie funkciji
zwigzanych z szybkoscia,

Kiedy osie sg ustawione na pozycji zawartej w instrukcji DISPLACEMENT lub LINE

nacisnij klawisz E aby wprowadzi¢ linie programu do listy instrukcji. Wyswietlacz
powréci do trybu recznego (ang. ,MANUAL”). Operator moze programowac wtedy

Esc
kolejny segment analogowy lub naciskajac ponownie E powroci¢ do trybu
normalnego programowania wybrac¢ inng instrukcje. Instrukcje DISPLACEMENT oraz
LINE odnoszg sie do wszystkich osi, ktére obstuguje dany model sterownika Renoir.

Instrukcja ARC (z ang. tuk) wymaga podania dwoch punktéw, ktére znajdujg sie na
trajektorii zgodnie z kolejnoscig z jakg majg by¢ osiggane. Po podaniu drugiego
punktu i zweryfikowaniu poprawnosci (sterownik sprawdza czy podane punkty
stanowig wycinek okregu) sterownik automatycznie ustawia osie na pozycji
poczatkowej, a nastepnie realizowane jest przemieszczenie zgodnie ze
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zdefiniowanym tukiem. Po zakonczeniu procedury program powraca do normailnej
edycji. Jezeli koordynaty sg btedne (np. koordynaty sg jednakowe lub podane punkty
tworzg linie) sterownik ustawia sie na pozycji poczatkowej bez interpolacji i nie
wprowadza danej linii do listy instrukcji. Instrukcja ARC moze by¢ stosowana jedynie
w osiach X oraz Y.

Instrukcja CIRCLE wymaga znajomosci kierunku (zgodnie lub przeciwnie do ruchu
wskazéwek zegara), w ktorym bedzie wykonywany ruch. Biezaca pozycja jest
traktowana jako pierwszy punkt na srednicy okregu. Operator musi wprowadzi¢
koordynaty punktu lezacego na przeciwlegtym koncu Srednicy. W tej sytuacji, po
wprowadzeniu punktu, sterownik ustawia osie na pozycji startowej i realizuje cate
koto. Po zakonczeniu program wraca do normalnego trybu edycji. Instrukcja CIRCLE
moze byc realizowana w osiach Xi Y.

Instrukcja VELOCITY (z ang. predkosc) uzywana jest do zdefiniowania predkosci, z
ktérag majg sie odbywacC przemieszczenia. Predkos¢ ta jest zachowywana do
momentu kiedy w programie nie nastgpi zmiana. Wartos¢ numeryczna moze byc¢
réwniez wprowadzona w odpowiednim oknie.

Instrukcja ORIGIN (z ang. poczatek uktadu wspotrzednych, punkt bazowy) umozliwia
odniesienie koordynat do biezacej pozycji z uwzglednieniem zera maszyny. Funkcja
ta jest uzyteczna do tworzenia modutéw (podprogramow), ktore stuzg do powtarzania
pewnych elementéw w réznych miejscach.

Instrukcja CANCEL ORIGIN (z ang. anulowanie poczatku ukfadu wspoirzednych,
anulowanie punktu bazowego) stuzy do anulowania wzglednego poczatku uktadu
wspotrzednych i przywrdcenia stanu, w ktorym poczatek uktadu wspotrzednych
znajduje sie w punkcie zerowym maszyny.

Instrukcia SUBPROGRAM (z ang. podprogram) stuzy do wywotywania
podprogramoéw w trakcie wykonywania programu gtéwnego. Sg one wykonywane
przed przejSciem do nastepnej linii programu gtdwnego. Numer programu
wprowadzany jest w odpowiednim oknie.

Jako przyktad omoéwione zostanie wiercenie czterech otworéw w arkuszu metalu jaki
zgodnie z ponizszym rysunkiem:

otwor 2 e O otwér 3

otwor 1| © O | otwoérd

Punkt bazowy odnosi sie do lewego dolnego rogu arkusza. Zaktadamy, ze
poszczegolne arkusze przeznaczone do nawiercania znajdujg sie w grupach po trzy
sztuki na ptaszczyznie XY.
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arkusz 1 arkusz 2 arkusz 3

Program powinien posiadac nastepujacg konstrukcje:

1. Szukanie zera maszyny.

2. Reczne ustawienie osi X i Y w pionie powyzej punktu bazowego w rogu
arkusza
Otwarcie nowego programu #2
Instrukcja ORIGIN; od tej chwili koordynaty beda sie odnosié do biezacej pozycji
Instrukcja DISPLACEMENT; ustawienie osi na $rodku otworu 1
Instrukcja podprogram #3; program #3 obstuguje jedynie wiercenie
Instrukcja DISPLACEMENT; ustawienie osi na $rodku otworu 2
Instrukcja podprogram #3
Instrukcja DISPLACEMENT; ustawienie osi na srodku otworu 3
10 Instrukcja podprogram #3
11.Instrukcja DISPLACEMENT; ustawienie osi na srodku otworu 4
12.Instrukcja podprogram #3
13.Instrukcja CANCEL ORIGIN
14.Zapisanie programu #2
15.Szukanie zera maszyny
16. Otwarcie nowego programu #1
17.Instrukcja VELOCITY=10000
18. Instrukcja DISPLACEMENT; ustawienie osi w punkcie bazowym arkusza 1
19. Instrukcja podprogram #2; wiercenie czterech otworéw zaczynajac od aktualnej pozycji
20. Instrukcja DISPLACEMENT; ustawienie osi w punkcie bazowym arkusza 2
21.Instrukcja podprogram #2
22.Instrukcja DISPLACEMENT; ustawienie osi w punkcie bazowym arkusza 3
23.Instrukcja podprogram #2
24 Instrukcja DISPLACEMENT; ustawienie osi w punkcie zerowym maszyny
25.Zapisanie programu #1

CONDO AW

Jesli Program #1 jest uruchomiony wywiercone zostanie wszystkie 12 otworow.

EDYCJA PROGRAMU

Funkcja samouczenia moze by¢ aktywowana podczas edycji w dowolnej linii
programu bez wzgledu na to, czy mamy do czynienia z nowym programem, czy
modyfikowanym. Aby to zrobi¢ nalezy ustawi¢ kursor na miejsce, w ktérym komenda
stworzona przez te instrukcje ma by¢ wstawiona.

Nalezy pamietac, ze podczas samouczenia, pierwszym punktem jest zawsze biezgca
pozycja i moze ona nie pokrywacC sie z punktem, ktory zostat osiggniety w
poprzedniej linii programu.

WPISYWANIE PROGRAMU
W trakcie edycji program znajduje sie w pamieci roboczej, ktorej zawarto$¢ jest
ulotna. Oznacza to, ze jej zawartos¢ jest tracona po wytgczeniu zasilania. Ponadto
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program zapisany w tej pamieci nie moze by¢ uruchomiony w trybie automatycznym.
Kazda zmiana w programie musi by¢ zapisana w pamieci programu.

Aby wpisaé stworzony program i przesta¢é go z pamieci roboczej do pamieci
programu nacisnij klawisz . Na ekranie wyswietlona zostanie prosba o

potwierdzenie. Aby to zrobi¢ nacisnij ‘J
Wyswietlane teraz menu pokazuje wszystkle zapisane programy. Program mozna
zapisac¢ na dwa sposoby:

1. Jezeli chcesz nadpisa¢ program na inny juz istniejgcy, nalezy podswietli¢

program, ktory ma zostac¢ nadpisany, a nastepnie nacisngC klawisz —4.

2. Jezeli nie chcesz nadpisa¢ zadnego programu uzyj klawisza === aby

wprowadzi¢ nowy, nieuzywany numer i potwierdz klawiszem J
WYJSCIE Z TRYBU EDYCJI
Wyjscie z trybu edycji odbywa sie za pomoca klawisza [3. .

Przed opuszczeniem trybu edycji sterownik ,pyta” czy program znajdujacy sie w
pamieci roboczej powinien by¢ zapisany w pamieci programu.

TERMINAL

Ta procedura jest stosowana do pracy w trybie bezposrednim. Daje wiec mozliwos¢
wystania ciggu instrukcji (wiecej: CNC Instruction Manual).

Kazdy cigg instrukcji moze by¢ korygowany przed potwierdzeniem (klawisz J) za

e
pomocy klawisza .

Aby wystac pilne instrukcje , takie jak <Ctrl-W>, <Ctrl-O> itd. (ich znaczenie jest

F4
wyjasnione instrukcji programowania CNC) nacisnij klawisz —I a nastepnie
pozadane litery.

Aby wyj$¢ z trybu terminala nacisnij klawisz E

PODLACZENIE DO PC

Tryb ten jest stosowany do pracy z oprogramowaniem narzedziowym BACH do pracy
i zarzadzania procesami CNC obstugiwanymi w sterowniku z poziomu PC poprzez
tacze szeregowe.
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Wiecej szczegotow dotyczacych protokotu komunikacji w Dodatku 2. Potgczenia
fizyczne omowiono w rozdziale ,,Podtgczenie do portu szeregowego numer 1”.

WYBOR CNC

Funkcja ta stuzy do wyboru wewnetrznego CNC, zewnetrznego CNC na porcie
COM1 lub COM2 (zwykle stosowane jest wewnetrzne CNC).

Jesli wybrane zostanie zewnetrzne sterowanie CNC wszystkie operacje wszystkie
operacje zostang przeadresowane poprzez COM1 lub COM2.

N
Aby zmieni¢ wybor uzyj klawiszy —I [ , a nastepnie potwierdz wybor
klawiszem J Na ekranie pojawi sie komunikat potwierdzajgcy prawidtowe

nawigzanie potgczenia lub wiadomosc¢ o btedzie. Aby kontynuowac nacisnij J

TRYB PANELU OPERATORSKIEGO

Praca w tym trybie umozliwia uruchomienie programu za pomocg wejscia logicznego
sterownika. Kiedy wejscie przyjmie stan aktywny uruchamiany jest odpowiedni
program. Wejscia moga definiowane jako aktywne kiedy klawisz jest naciskany i/lub
kiedy klawisz jest zwalniany. Tabela zaleznosci pomiedzy wejsciami i programami,
ktére one uruchamiajg jest pokazana ponizej. Niektore programy, ktére sag
uruchamiane w ten sposob odpowiadajg pewnym akcjom w trybie jog. Przyktadowo
program 116 jest uruchamiany, aby zrealizowa¢ najazd na punkt zerowy maszyny w
trybie jog lub w trybie automatycznym. Jezeli programu 101 nie ma w pamieci reczne
przemieszczenie odbywa sie za pomocag klawiszy opisanych wczesniej. Jezeli
program 101 znajduje sie w pamieci zostanie on wykonany po nacisnieciu klawisza
przesuniecia osi X w kierunku dodatnim.
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Number | Program on | Associated key | Program on Associated
of input key down key up key

1 101 X+ 121 X+
2 102 X- 122 X-
3 103 Y+ 123 Y+
4 104 Y- 124 Y-
5 105 Z+ 125 Z+
6 106 Z- 126 Z-
7 107 127

8 108 128

9 109 129

10 110 130

11 111 131

12 112 132

13 113 133

14 114 134

15 115 135

16 116 Machine zero 136 Machine zero

Tryb panelu operatorskiego moze by¢ aktywowany z menu gtbwnego przez

F2

nacisniecie klawisza J lub jesli Renoir jest odpowiednio zaprogramowany
(@97,1) automatycznie uruchamia sie w tym trybie przy kazdorazowym wigczeniu
zasilania. Jesli tryb panelu jest aktywny widoczny jest nastepujacy ekran:

| PANEL |

N.0001 Fov. 0%

X 123456.78 mm
Y -123456.78 mm

Menu parametréw jest uzywane do zmiany wartosci zmiennych. Aby tam wejs¢

. o . E_I . F2| . o .
nalezy nacisngC klawisz =3 . Klawisz moze byC¢ uzywany do zmiany
predkosci przemieszczen w danej osi.

Nacisniecie klawisza E powoduje dezaktywacje panelu przywracajg sterowanie
do menu poczatkowego: aby ponownie uaktywni¢ panel nalezy nacisng¢ klawisz

]

P.P.U.H. ELDAR; ul. Morcinka 51; 45 — 531 Opole; tel. (077) 42 04 04; (077) 453 22 59 41



Y

RENOIR - Instrukcja obstugi g—a2= SOFTWARE & HARDWARE

AUTOMATYCZNE URUCHOMIENIE PROGRAMU PO
WLACZENIU

Jezeli w pamieci znajduje sie program 100 bedzie on wykonywany za kazdym razem
po wigczeniu sterownika. Nalezy pamietac, ze za kazdym razem kiedy sterownik jest
restartowany musi by¢ wykonana procedura szukania zera maszyny, aby mozliwa
byta prawidtowa praca maszyny w osiach.
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DANE TECHNICZNE

NAPIECIE ZASILANIA +24\V/dc (+19Vdc...+35Vdc)
POBOR MOCY 6W

TEMP. SKLADOWANIA -20...+60°C

TEMP. PRACY 0...+50°C

WILGOTNOSC WZGLEDNA 20%...80% (bez kondesacji)
WAGA 3,4 kg

WYMIARY

Szerokosé: 310 mm
Wysokos¢: 237,5 mm
Gteboko$¢: 66 mm

23AT.5

iTL5

R L]
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KONEKTORY W RENOIR
INPUT | QUTPUT SERIAL PORT 1 Ampuries: Asd (X) | [ I FIkd) |
14 1 [T y T I TH T E
DE-31 DB-9 DB-3 [E-4
FEMALE COMNECTOR MaLE CONNECTOR MALE CONNECTOR MALE CONNECTOR
x1 X2 x4 x5
n T O | RS . [t b A Sl ¥ £n Smnal [51]
1 e 1 | 1 | Acup|Anaer.) | - 1 | AcmpdAmuamer) | -
PR 2 Rx@ || Rz+® O | 2 |Frl (PaanTh [ 1 2 [Furd (Fawr) ]
3 | e3 3 [Tud (O Tae® O [ 3 [PuLsed [O] [ 3 [Pumsem &
4 ird 4 i |8V :T d |+ ¥]
5 | IueS ] Com |00 5 | Guo_Azn i) | - 5 | Guo_sen (V) | -
6 | IuFE B B |AcD (#Wout) | O | [ & | Aod (#Wour) | O
T [weT [Howe®] 7 gn O[T [1| [ 7 | Ennd@{Enance) 5 (7 Enea [Ensmie) |
8 |wPE | HoweZ ) - L 1|8 |D=® [O] [ 8 | Dwip &
9 (P9 | LsD*) 8 EE“ IR [ 1] g . 8 :

10 | P10 { Ls@- )

11 (el | LsZ+ )
12 [ne12 { Ls@- )

_________________E

ENCODER: AXIS 1 [X)

axs 2 (Y

13 | rid
14 | lupid
19 o1 DB-0 DB-3 DB-9
17 +2avoe MALE COMMECTOR FEMALE CONMECTOR FEMALE CONNECTOR
18 |n.c. X6 X8 X0
18 [m.c. B | Sgnal | [P Sgned [0 [P Tgnal T |
20 | Outd CRRE 1 | Guo_Enc (@V) | - 1 | Guo_Ewc(ov) | -
21 | Our2 ol 2 R i 2 |ovenc (#6V) | - | | 2 [+venci+Bv) | -
22 Ourd 0| [3 [T R N I B ERETT i
23 [Outd GRRE 4 |Fod+ [T] [ 4 [Foze |
24_ Outs [0 [ 8 | Comiov) 5 |Fel- [ ][5 [Fe2- |
25  Outh RRE B [ - & -
26 | Dut? oL 7_|Zem- [ ) L7 | Ze- |
2T | QutB ] ] B |Fad. [ 1 B | Falda |
28 | +24Voc R 8 _|Fal+ [ ] |8 [Faz+ i
28 | 434Vnc ]
30 | +24vDc i
31 | 42avoc i CanBus ouioc by
32 | Com_24Voc | - - - -
33 | Coum_24Voc | -} YL a o
AT L T — L) i)
38 mc OB-& DB —
6 uc MALE CONNECTOR FEMALE CONMECTOR CIRCULAR T-POLE
30 juc X3 X7 FEMALE CONN.
OUTPUT.  TYPE PNP 24VDof300us | P | ey Firi Sl el X1
IkeuT Tvae PHP Moo 1 1 | Com = == T
2 Canl 2 | At i 1 RESerED
POWER SUPPLY 3 | Com (9] 3 | Amz (1] 7 ~e——
- 4 | Anid ' a Resravro
@ B | 5 | +5Vieer ] . ——
- 6 | Amd L PWM cuT
L 7 [CanH T [AmS i 5 Cow (0V)
3 PIN CIRCLULAR B B | AmE 1| T N
MALE CONNECTOR 9 )
X10
BT L
1 | +24Voo
| 2 GRoumD
3 | Cow_24Voc
Uwaga Dla sterownika w wersji 3 osiowej patrz Dodatek 1.

Elementy oznaczone s opcjonalne.
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TYLNY PANEL RENOIR

LB ELT: B

Uwaga Elementy oznaczone s opcjonalne.

Szczegdty dotyczace wyjscia PWM (X11) w odpowiednich dodatkach.

ZASILANIE W RENOIR

KONEKTOR X10
POWER SUPPLY

3 PIN CIRCULAR
MALE CONNECTOR

X10
_ Signal
+24Voc
GrounD
Com_24Voc

-
5

I
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Renoir zasilania jest napieciem 24 Vdc. Powinno ono by¢ podane za pomocag
konektora X10 znajdujgcego na tylnym panelu.
Dane techniczne dotyczace napiecia zasilania sg nastepujace:

NAPIECIE ZASILANIA +24Vdc (+19...Vdc...+35Vdc)

POBOR MOCY 6W

PODtACZNIE POPRZEZ PORT SZEREGOWY NR 1

KONEKTOR X2
SERIAL PORT 1 SERIAL PORT 1 SERIAL PORT 1
1 3
“%‘“ RS232 RS422
DB-9 (a) (b)
MALE CONNECTOR
X2
Pin| RS232 | RS422 Pin Segnale [l Pin Segnale o]
1 1 1
2 Rx@ || ReO@[1| [2[|Rx® 1| [2 [Re+®@ |
'3 [ Tx@ [O|Tx+®@ O] |3 |Tx® O 3 | Tx+@ O
4 4 4
5 Com (0V) | 5 | Com(0V) : 5 | Com (0V) -
6 | . | |8 6
7 |Rts O Tx-@ | O | 7 |R1s®@ O 7 | Tx-@ O
@ - - 8 | CTs®@ I 8 | Rx-@ |
8 mrs | |Rx-@ | | 9 m 9

Nota: (a) Fabryczne = RS232
(b) Tylko wyspecyfikowane w zamdwieniu

Aby podtaczy¢ sterownik Renoir do komputera PC (poprzez port szeregowy RS232)
nalezy wykonac nastepujace kroki:

% Potaczy¢ port szeregowy komputera PC (COM1 lub COM2) z portem
szeregowym nr 1 sterownika Renoir (konektor X2) za pomocga ,skrosowanego”
przewodu (konektory:  damski/damski). Prawidlowo ,skrosowanym”
przewodom odpowiadajg nastepujgce relacje miedzy pinami:

1-4
2-3

O©oOoONOTPh~W

O N0 O1=N

ekran — ekran
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Nota:

Wszelkich potagczenia nalezy wykonywaé przy wytaczonym zasilaniu PC oraz

Renoir.

@
o

X/
X4

R/
L X4

Nota:

Wiaczy¢ Renoir'a

Uzywajac klawiszy - ; nalezy ustawi¢ kursor na pozycje ,Connection

to PC” i potwierdzi¢ klawiszem .
Wiaczy¢ komputer i za pomocg oprogramowania BACH Ilub innego
standardowego programu komunikacyjnego (np. Typer Terminal dla Windows)
skomunikowac sie ze sterownikiem.

Parametry protokotu szeregowego znajdujg sie w Dodatku 2

Uzywaj ekranowanych przewodow. Ekran musi by¢ odizolowany i podtgczony

do obudowy konektora.

PODtACZENIE ENKODERA (opcja)
KONEKTORY X8, X9

AXI1S 1 (X) ENCODER AXIS 2 (Y) ENCODER
iF = tw I {SEn =i 1w
_._-l L EC- QBH Tt v v i
9-POLE FEMALE 9-POLE FEMALE
D-CONNECTOR D-CONNECTOR
X8 X9
Fin Signal Yo Fin Signal o
1 | Guo_Enc (0V) | - 1 | Guo_Enc (0V) | -
2 | ¥VEnC (+5V) - 2 | +VEnC (+3V) -
3 | Ze®@+ I 3 | ZE@+ I
4 |Fs@+ I 4 |Fes@+ I
5 |Fe®@- I 5 |Fe@- I
6 - 6 -
7 | ZE®@- I 7 | ZE@- I
8 |FaD- I 8 |Fa@- I
9 |FaD+ I 9 |FA@+ I
Nota: Wejscie enkoderowe jest fabrycznie skonfigurowane jak pokazano w

dokumentacji dostarczonej z produktem.
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- b ENCODER H. ..
O TR e  —
Fa®=+ | ; — L *

| Sty Sp e e Bl ] 1 P Bru

:FP_E‘:" -------- _:__B__d ,I |I }{ /-< \/‘\ X , |I | -_'_I__
Fa@+ 4 I =1 L+
----------- === 1 1 . FB
Fa®- IE = X X X Aty i
e . 1§ 1 1 +
g@t ....... P X X X i Al
Eltk= 1 1 1 1 i -
i e ] o 'I i 'I I +'\'I'l|'

T D S G 4 T
GHD_ENG[0V] 1 1) Fommmmmmmmmmmm e me e e -

L _ONNECTOR CASE _ |

"MACHINE FERC” microswitch (HoME)
Zaleca sie stosowanie enkoderdw z interfejsem roznicowym. Jest to nieodzowne jesli
odlegto$¢ do enkodera przekracza 3 metry lub w srodowisku, w ktorym pracuje
system istniejg jakiekolwiek zaktdcenia elektryczne.
Do potaczenia enkodera nalezy stosowaC ekranowang linke. Ekran musi byc¢
izolowany i podtaczony do GND i obudowy konektora tylko po stronie sterownika.
Ponadto potgczenie ekranu do musi by¢ wykonane mozliwie blisko konektora.
Maksymalna czestotliwos¢ wejs¢ enkoderowych Renoir'a to 40kHz. Jezeli wewnatrz
Renoir'a jest zastosowany mnoznik x4 powoduje to , ze czestotliwos¢ wzrasta do

160kHz.

PODtACZENIE NAPEDU (WYJSCIE ANALOGOWE)

KONEKTORY X4, X5

AXIS 1 (X) DRIVER

AXis 2 (Y) DRIVER

9 POLE MALE 9 POLE MALE
D-CONNECTOR D-CONNECTCR
X4 X5
Pin Signal | VO Pin | Signal o]
1 | AcnuD(AN.REF.) | - 1 | AcnD(AN.REF.) | -
2 | FL1® (FauT) | | 2 |FLT@ (FauLT) I
3 O 3 O
4 | +5V O 4 |[+5V O
5 | Guo_Azn (0V) | - 5 | Guo_Azn (0V) | -
6 | Ac® (+VouT) | O 6 | Ac@ (+Vout) | O
7 | Ene@(EnAELE) o 7 | Ene@® (EnasLe) | O
8 |DrR® O 8 |DrR@ 0

9 9

Nota: Sygnat DIR® musi by¢ podtaczony tylko wtedy jezeli jest wymagany.
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RENOIR DRIVER
eSS s s e mmname Ty
] AOS{+VouTh i =]
>— ﬁ;ﬁ, L Bee ..
i 1 i I
l AchD{ANREE.) | .lE:r e I‘. REF- ,—:
- P b %+ Vo
pr® ' | | &
2 35 e (DR I [
I*i " i 3 : ' ) L"'"“f
PH 1 1 1 1 + VDo
1 1 1 i
i i J i
i 1 J 1
ENB@(ENasLE) | .. | ' ||| EnaBLE
= -" 1 n : : ﬂ. : . &
: i : i
i i 1

-—4 MEn
L %m'.rnc
'ﬁ { FLI® (Fannf ., ¢ ' gt |IFAULT

LR [ -

It. : oy M
GHD_AZH (V) L ' ! oV
‘._:#IJ .g i

LT L ——— Ar

Nota: Ekran musi by¢ podtgczony do obudowy sterownika.

Nota: Jezeli naped nie posiada wewnetrznych rezystorow konieczne jest
zastosowanie rezystorow zewnetrznych.

Napieciowy sygnat wyjsciowy jest w standardzie +Vout = +10V (rozdzielczos¢ 12
bitéw).
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_,_E_i.g= SOFTWARE & HARDWARE

PODtACZENIE NAPEDU (WYJSCIE CZESTOTLIWOSCIOWE)

KONEKTORY X4, X5

AxiS 1 (X) DRIVER AXiS 2 (Y) DRIVER
1 3 1 -
9-POLE MALE 9-POLE MALE
D-CONNECTOR D-CONNECTOR
X4 X5
Pin Signal o] Fir Signal [
1 - 1 -
2 | FLT® (FauLT) I 2 |FLT@ (FauLT) |
3 | PuLse® O 3 | PuLse@ O
4 | +5V O 4 | +5V O
5 | Guo_Azn (V) | - 5 | Guo_Azn (OV) -
6 O 6 O
7 | Ene®@(EMAELE) 6] 7 | Ene@ (EnseLe) | O
8 |Dr® O 8 |DrR@ O
9 9
Uwaga: Dla Renoir w wersji 3 osiowej patrz dodatek 1
I RENOIR | ... ... . DRIVER
II' |I F ,I &y Voo
PULSED 3' h:- e JPULSE % &
- ﬁ Men I.' E ;I l: * Wic
DIR@ | .
| Ft »- g DR >
D‘I# M E : ] i + Voc
- | B
ENB®{ENABLE) ]:' h! :-ﬁ : EMABLE >
[ TET] : E : -
s - -
é E 4 b
{{ { FueEmn] 2, ; L« FauLT
I: ;| |I :I Hpﬂfd
GHD ArHIOVI [ 5 we!  Jov
I )
CHassis | @-------mmmmemanaal,
=+
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Nota: Ekran musi by¢ poditgczony do obudowy sterownika.

Nota: Jezeli naped nie posiada wewnetrznych rezystorow konieczne jest
zastosowanie rezystorow zewnetrznych.

Maksymalna czestotliwos¢ wyjscia to 100kHz przy wspétczynniku wypetnienia 50%.

PODtACZENIE WEJSC CYFROWYCH
TERMINAL X1

INPUTS | QUTPUTS

Frzyklady podigczenia wejac cyfrowych
3T-POLE FEMALE

D-COMNECTOR +24Voe
X1 (+12VDC .. +35VDC)

inpd
I.HH

ﬁ 3K $§{
PN

Freyklady podiaczenia wyjst cyfrowych

I
I

I

pd I
[ lrl I
| hip# I
WirT [ HomEeD ) I
brd [ Homed ) |
[ Wipe [ LsT+) I
I

I

[

i

I

I

|

i

w

‘
I AN

10 | Wip10 | Ls@- )
11 | lupq1 | Lsdi+ )
12 | wpi2 [ Ls@-]
13 | Wr13

14 rid

18 [ mre18

16 | mp16

17 | +24VDC

18 (nic,

19 [n.c.

20 | Dut1

21 | Outd

Ol

| Cutd

DTS

L]

[ QutT

DTS

| #24Wnc
*+34Voc

[ +24voc
_*E-l'ul'l:nt
Com_24Wnc

RENOIR Qut +24VDC

(+1Aeo .. 4#35\Voc)
l—ﬂ P

Dbcigzenie =< 300ma

’ i w b
| Com_24Vs:

Cou_24VDe T_
e : *

WL

— == === =D OO0 D00

aealaal i o] ol e e a0 02 oa w2 3 e

Outputs: bype PNP 24V0cl 3006
Inpuis: fype PRFP 2MVoc

Uwaga: Dla Renoir w wersji 3 osiowej patrz dodatek 1
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OBRAZ WEJSC 31...0

IMAGE OF INPUTS 31 . 1

E;; (31 0 9 R T g 2ES 24-"13 2020018181 r 1E-| 15i‘|4| 1312|1100 Or Dﬂ-||ﬂ?'1:IE|l]EI IIH-|IL3 02(101 po0
| Bit | Input | Description | Connector ! pin |
00 | WP DIGITAL INFUT H. 1 x1-1
01 [ P2 [DIGITAL INPUT N. 2 X1-2
02 | INF3 DIGITAL INFUT H. 3 x1-3
03 [ P4 DIGITAL INFUT N, 4 x1-4
04 | NP5 DISITAL INFUT N. 5 X1-5
05 | InPE DIGITAL INFUT N. & X1
06 | NPT (HOMED) [DIGITAL INFUT N. 7 (HOME INFUT: AXIS @ ) X1-7
OF | INFB  (HOMED) |IDIGITAL INFUT N. B [HOME INFUT: AXIS & ) A1-H
0B [ INFE  (LET+) Iplsmu INFUT W. 3 (FORWARD LT (+): AXIS @) [X1-9
09 | P10 (Lsd@-)  |DIGITAL INFUT N. 10 {REVERSE LIMIT (-} Axis @) [X1-10
10 | InP11 (Ls@+)  |DiGiTaL INFUT N. 11 (FORWARD LT (+): Axis @) [X1-11
11 | INe12 (Ls®-)  |DiGiTaL INPUT N, 12 (REVERSE LIMIT -k axs @) [X1-12
12 | INF13 I_DIGITAI. INFUT N. 13 X1-13
13 | InF14 DiGITAL INFUT N. 14 ®1-14
14 [INF15 DIGITAL INFUT N, 15 X1-15
15 | INF1E DiGITAL INPUT N. 16 ®1-16
16 | Sw DIF SWITCH
17 | Sw2 DiP SWITCH
18 | Sw3 DIF SWITCH
19 | Swd DiP SWITCH
20 [ FLTD FALLT INFUT: AMPLIFIER O X4-2
21 | FLT® FALLT INFUT: AMPLIFIER & x5-2
22
23
24
25
26
27
28
29
30
3
Nota: Aby odczyta¢ wejscia z poziomu programu CNC nalezy wykona¢ nastepujace

instrukcje:

G66 PO...P15

G65 P0...P15

G69 PO...P15

Aby zobaczy¢ obraz wejs¢ uzyj instrukciji:

%81 Q217

(wiecej w instrukcji programowania)

Uwaga: Dla Renoir w wersji 3 osiowej patrz dodatek 1
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OBRAZ WYJSC 31...0

IMAGE OF QUTPUTS 31...0
31 |30 20|28 2T | 26|25 24) | 23| 2221 |20 190 18 {17 16)[15{ 14] 13 1211 10000) 08| OF |05 05 -4 | 0|0 (01 00

| Bit | Output | Description | Connectar ! pin |
00 | ouTi lgumm QUTPUT N, 1 %1-20
[@1 |OuT2 CHGITAL QUTPUTN. 2 x1-21
[02 |OuT3 DIGITAL QUTPUT N, 3 ¥1-22
03 |Our4 DIGITAL QUTPUT M. 4 %1-22
04 | QuTS [DIGITAL QUTPUTH, § x1-23
05 | Oute DIGITAL OUTPUT N, 6 X1-24
05 | OuT? DIGITAL DUTPUTH. 7 X1-25
07 | Outh IDIGITAL QUTPUT M. § X1-26

0a
09
10
11
12
13
14
15

18
17
18
19
20
21
22
23
24
25
28
27
28
FE)
30
31

Nota: Aby ustawi¢ wyjscia z poziomu programu CNC nalezy wykona¢ nastepujace
instrukcje:
G67 P0...P7
G68 P0...P7
Aby zobaczy¢ obraz wyjs¢ uzyj instrukciji:
%81 Q218
(wiecej w instrukcji programowania)
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PODtACZENIE WEJSCIA ANALOGOWEGO (wejscie opcjonalne)

KONEKTOR X7

AN OGUE INPUTS

8-POLE FEMALE
D-CONNECTOR
X7

Sgrel | #0

ERIEE

|
|

. I. -
+8VREF |
|
|
|

1

e C R (R By

Frzyklad podigeczenia wejacia analogowapgo

REMOIR AMALOGUE INPUTS

3 || #5VREF

3 AING . E>—

- - __________.-
B )

—————
]

10K 0. 4BV

T —

"F_ Com

d_.
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PODtACZENIE CANBUS (opcja)

REMOTE I-r;-| REMOTE 10|

| MODULE MODULE
o ] o2 2T PR o Kif
‘/ { 1 | #
anpurs JI wfs .!- AR EE R R R
5 -|-E:r ¥n-a
Cl, i, w2 [B 2
1 N / e | oo
N | 3 \‘ R I c =
G r / T | e 55
AT AT

Rezystor 120 Q jest umieszczony na poczatku, w konektorze po stronie CNC oraz na
koncu przewodu (patrz rysunek).

Podtagczenie urzadzen posrednich nie wymaga stosowania rezystorow.
Zalecany jest przewdd Blenden 3082A.

Ekran musi by¢ podtagczony do obudowy konektorow.

WSKAZOWKI DOTYCZACE INSTALACJI

1. Urzadzenia muszg by¢ podtaczone w sieci w kaskade.
2. Nalezy unika¢ konfiguracji w gwiazde i drzewo (patrz rysunek ponizej).

MASTER MASTER

MODE :‘ -~ NODE MODE MODE
MNCDE NODE M MO
” R
Konfiguracja sieci CANBUS
3. Zastosuj taki sam typ przewodu dla catej instalacji (ekranowana skretka).

4. Ekran musi by¢ podtgczony do obudowy konektora od strony Renoir. Nie jest
konieczne podtgczanie do obudowy konektoréw urzadzen posrednich.
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DODATEK 1 — STEROWANIE 3 — OSIOWE (opcja)

Dodatek opisuje wiasciwosci 3 osiowego sterownika Renoir. Wtasciwosci, ktore nie
zostaly opisane w tym rozdziale sg identyczne dla wszystkich typow sterownika.

P.P.U.H. ELDAR; ul. Morcinka 51; 45 — 531 Opole; tel. (077) 42 04 04; (077) 453 22 59 57



RENOIR - Instrukcja obstugi © 8 sormware & HaRDWARE
KONEKTORY RENOIR
INPUT / QUTPUT AMPLIFIER : AXIS 3 (Z)
19 1 1 5
o BN o ol
DB-37 DB-9
FEMALE CONNECTOR MALE CONNECTOR
X1 X13
Bin | Segnale VO Pin Signal Vo
1 |Ine1 1 | AgnD(AN.REF.) | -
2 |Inp2 2 |Fut® (Faut) | |
3 |Inp3 3 | PuLse® 0
4 | Inrd 4 5V O
5 | InerS 5 | Guo_Azn (OV) | -
6 |[Inp6 ( Home®) 6 | Ao@ (+Vout) | O
7 |Ine7 ( Home@) 7 | Ens@(EnasLe) | O
8 |Ine8 ( Home@) 8 |Dr® 0
9 |Ine9 (Ls@+) 9

10 np10 ( Ls®@-)
11 Inp11 ( Ls@+)
12 Inp12 ( Ls@-)
13 |nup13 ( Ls@+)
14 |np14 ( Ls@-)
15 Inp1b

16 |np16

17 #+24Voc

18 m.c.

19 mn.C.

20 1Out

21 1Out2

22 Dut3

23 Dut4

24 Outh

25 DuTé

26 Dut?

27 Outd

28 *24Voc

29 #24Voc

30 m24Voc

31 F24Voc

32 Com_24Voc
33 Com_24Voc
34 Com_24VDc
35 N.C.

36 p.c. -
37 MN.C.
Output:  TYPE PNP 24VDc/300ma
InFuT: TYPE PNP 24VDC

=l=l==1= | 9| S| O|C| O|O| 2] O
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PODtACZENIE NAPEDU (WYJSCIE CZESTOTLIWOSCIOWE)

=2= SOFTWARE & HARDWARE

KONEKTORY X4, X5, X13
Axis 1 (X) DEvER Ax5 2 ) DRveER Axis 3 (Z) DRIVER
_1'....21 i L] _I.......!-_
O-POLE MALE O-POLE MALE L-POLE MALE
[-COMNECTOR C-COMNECTOR D-COMMECTOR
X4 X3 X113
Fin Segnas | ¥ ] | P Sk (o) Fin Hegnak L]
1] =1 | . - 1 | -
2 |FurlD (Fauuth : | 2 |Furd [Fauwt) | 2 |Fur@ [FauLt) [ 1
3 |Poge® 0 3 [Puuseid o 3 |[Pused [ O
4 | +5V o 4 | +5 4] FRE [¥
5 | Guo_Az [(0V] | - 5 |Guo_Azn (OV) | - 5 | Guo_Am [DV)
€E 10 ] o 6 | [ O
T | EnaTy{Enasvi) | [ T |Eusd® (Ersse) | O T | Enpd (Empene) | O
8 | De® o[ [oma O s o=@ |
8 b 8|
RENOIR PR S P — . DRIVER
) e + Vo
PULSE®D :. II ‘.
- — . » e V
Nen II I' i : L]
: : : I|
DIR® i : i DR l\"'h..
| B B i ‘_J,];-""
Mrn E : i ] * oo
ENBE(ENABLE) ' 5\: : & ! ENABLE hﬂ‘:‘m
o | | L
+8 Do : | ' :
vl -
FLTE (FAULT : Voo AT
"':?I I T
Lo b
- : |! Mo
GHo AZH(OV) | el llov
.L Chassis | B--------oomoooocl l
——

Nota: Ekran musi by¢ podtgczony do obudowy sterownika.

Nota: Jezeli naped

nie posiada wewnetrznych

zastosowanie rezystorow zewnetrznych.
Maksymalna czestotliwos¢ wyjscia to 100kHz przy wspétczynniku wypetnienia 50%.

rezystoréw konieczne
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PODtACZENIE WEJSCIA CYFROWEGO
TERMINAL X1

IHeUTS [ QUTPUTS
-, Tty
Ed Przyklady polaczen wejde cyfrowyeh
3T-POLE FEMALE

D-COMMECTOR +24Vnc
%1 (+12VDC ... +3VDC)

1 [ lued

i |mprl

3 el Pue

= l RENOIR Inp
B | e D) K| i 1

$ . . . W

]

L e

Ll

IKO 11{

kpT | Howed: )

lupB | Homed )

9 P | Lsdi+ )

10 | bpdid | Lsd-

11 | Pl | LaZ+ |

12 |12 | Lsd- )
:...1‘. IaEa)

bpid | Lsd- )

lip 15

pié

N

M.C.

réu.n:.1 Przyklady polaczen wyjss oyvfrowych
T

Ot

Outd

| Ourd

[ Duts

| QuTE

QuTT

QuTh

* RN

*+ AN

2N

| + 24V

| Com_24Voc

Com_2dVne

Com_2d4Vnc

M.C.

3| uc,

37| m.c

l &

—_ = = — | — = =] —] —

RENQIR QuT +24VDC

{+idVec , +35VDo)

Pup

Loap==< 300ma
W *

=
—— i

gppElEsyREREreEsasEaang
i === =] === Q|| Q|| | AL
e

Quilpuis: type PHNP 24%0c300ms
Inputs: type PNP 24Vinc
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Instrukcja obstugi

_

i e —

OBRAZ WEJSC 31...0

IMAGE OF INPUTS 31...0

SOFTWARE & HARDWARE

E"P_: 31 020 Q03T (6 26 ) (2322121 (20018 1E-1T1E||1514 13|12 11| 10 {008 |07 06| 0040302 101 100

Bit Input Description Connector / pin

00 | NP1 DIGITAL INFUT N. 1 X 1=1

01 | INF2 DHGITAL INFUT N, 2 % 1-2

02 | INF3 DiaITaL INPUT N, 3 % 1-3

03 | InP4 DHGITAL INPUT . 4 14

04 | INPS DHGITAL INFUT N, 5 ¥ 1-5

0% | INFE DIGITAL INFUT N, & [HOME INFUT: AXIS @ ) .h"l-ﬁ

DB | INFT  (HOMET) |I:I|r3nu INPUT W. T [HOME INPUT: AXIS @ ) X1-T

07 | INFE  (HOMED ) |DIGITAL INFUT M. B (HOME INPUT: AXIS & X 1-8

08 | INFE_(Ls®@+) |DIGITAL INFUT N. 9 [FORWARD LIMIT (+): axis @) [X1-8

09 | INF10 (L5@-)  [DiGITAL INPUT N. 10 [REVERSE LIMIT (- AxiS @)  [X1-10

10 | INP11 (L5@+)  |[DIGITAL INPUT N, 11 (FORWARD LIMIT (+): AXIS @ ) [X1-11

11 | INP12 (L5@=} |DHAITAL INPUT M, 12 (REVERSE LIMIT {=}: a5 @) [X1-=12

12 |INP13 (L33@+) |DmTAL INPUT N. 13 (FORWARD LIMIT (#): ANIS 3@ ) X1-13

13 | INP14 (L53-)  |DeITAL INFUT N. 14 (REVERSE LIMIT (=) AXIS @) [X1-14

14 | INF15 DIGITAL INPUT M. 15 A1-15

15 | INP16 DiGITAL INPUT N, 16 X116

16 | 5w DIP SWITCH

17 | Swi DIF SWITCH

18 | Swad DiF 3WITCH

19 | Swd DIF SWITCH

20 | FLTD FALLT INFUT. AMPLIFIER @ X4-2
| 21 [FALT® FAULT INPUT: AMPLIFIER @ X5-2

22

23

24

25

26

27

28

29

20

31

Nota: Aby odczyta¢ wejscia z poziomu programu CNC nalezy wykonaé nastepujace

instrukcje:
G66 P0...P15
G65 P0...P15
G69 P0...P15
Aby zobaczyc¢
%81 Q217

obraz wejs¢ uzyj instrukciji:

(wiecej w instrukcji programowania)
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DODATEK 2 — PROTOKOL SZEREGOWY

Odnosnie komunikacji szeregowej zatozono, ze Renoir bedzie zachowywat sie jak
urzadzenie ,slave”. Oznacza to, ze nie bedzie przejmowat inicjatywy podczas
transmisji, ale bedzie jedynie powtarzat odpytywanie i odpowiedzi na instrukcje.
Jedynym wyjatkiem jest reguta w sytuacja alarmowa. W takiej sytuacji Renoir bedzie
kontynuowat transmitujgc okresowo znak <Ctrl-G> (07h) dopoki alarm nie zostanie
anulowany.

Renoir opuszczajgc fabryke posiada nastepujgce ustawienia.

BAUD RATE 9600
DATA BIT 8
PARITY ODD
STOP BIT 1

Ciagi znakéw wystane do Renoir muszg sie konczy¢ znakiem ,powrét karetki” (ODh)
(z ang. ,Carriage Return”) bez wzgledu na to, czy dodano znak ,przesuw o wiersz”
(OAh) (z ang. ,Line Feed”).

Po wiaczeniu zasilania Renoir nie zwraca echa tego co otrzymat przez port
szeregowy, a transmisje zamykajg ciagi tylko ze znakiem $ bez CR i LF.

Wszystkie opisane tu wtasciwosci mogg zmienione uzywajgc odpowiednich instrukcji
opisanych w instrukcji programowania.
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DODATEK 3 — KLAWISZ ALARMOWY

ROZKtAD PINOW KONEKTORA ALARM

EMERGENCY

& PIN CIRCLILAR
MALE CONNECTOR
X12

= Signal
EMERGENCY CON.
EmMeERGENCY CoON.

d‘:r.n.h|-;..1u-l-

KLAWISZ ALARM g

Klawisz ALARM znajduje sie na przednim panelu. Jest to normalnie zamkniety styk
potaczony bezposrednio z konektorem ALARM znajdujacym sie na panelu tylnim.
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