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MANUÁL LASEROVÉ MERANIE     PRIEMEROV VÁLCOV
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Laserové meranie priemerov pogumovaných valcov.
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Zariadenie pozostáva z   riadiacej jednotky a triangulačného laserového  snímača  s    meraním   vzdialenosti 

do 25mm.  Snímač  vykonáva 250 meraní/sec. Sériovou komunikáciu RS422 posiela údaje o meraní do riadiacej jednotky. Komunikačná baud. rýchlosť sériovej linky so snímačmi je  921600 baudov. 

Riadiaca jednotka jednotka vyhodnocuje namerané údaje. 


Súčasťou zariadenia je čítačka čiarových kódov, ktorou sa snímajú čiarové kódy jednotlivých meraných valcov. Čítačka komunikuje s riadiacim systémom prostredníctvom prevodníka RS232.


Na meranie šírky valcov je použitý samostatný procesorový modul s n-kóderom, ktorý vyhodnocuje polohu pojazdu z výstupu PTI servomeniča pohonu pojazdu v osi Z. Údaj posiela po sériovej linka RS422 do riadiaceho systému.

Súčasťou zariadenia je SD čítačka na záznam údajov po meraní na SD kartu, a ethernet pripojenie pre posielanie nameraných údajov na podnikový  server.

Na nastavenie parametrov, zobrazovanie parametrov slúži dotykový 7“ terminál s komunikáciu UART. 
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Snímač optoNCDT 1900 ponúka jedinečnú kombináciu rýchlosti, veľkosti, výkonu a tým je vhodný pre širokú škálu aplikácií pre meranie vzdialeností a polohy. Kompaktný laserový triangulačný snímač dosahuje vysoké presnosti merania so vzorkovacou frekvenciou až 10 kHz. Vysoko výkonná optika senzoru vytvára malý svetelný bod, vďaka čomu môže  spoľahlivo detekovať i tie najjemnejšie detaily a štruktúry.
 OptoNCDT 1900 je vybavený inteligentnou funkciou kompenzovania povrchu. Nové algoritmy umožňujú stabilné výsledky merania i na náročných povrchoch s meniacimi sa odrazmi. Okrem  toho je snímač extrémne odolný voči okolitému svetlu a je možné ho použiť vo  vysoko osvetlených priestoroch. Nové algoritmy kompenzujú okolité svetlo až do 50 000 luxov.  

Presnosť snímača je <+- 5um

Linearita                   <+- 0.02% FSO 
Opakovateľnosť      < 0,8um
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Čítačka čiarových kódov:

Na čítanie čiarových kódov je použitá čítačka Hypetrion 1300G od firmy Honeywell.                                          
TECHNICKÉ PARAMETRE ZARIADENIA
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Napájanie:                             24V DC

Prúd:                                      <1A

Presnosť snímača:                 <+- 0,005 mm

Max výška merania:              25 mm

počet laserových snímačov:      1ks

počet meraní za 1 sekundu:    250

maximálny  počet meraní :      4000

Komunikácia:  2x RS422, 1xRS232/UART,1x UART, 2xSPI, 1xETHERNET

Zápis na SD kartu.
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Riadiaca elektronika je napájaná 24V DC / zapojenie do prvých svoriek 24V a GND/
Dotykový 7“ terminál  s rozlíšením 900x480 pixelov je zapojený do svoriek Rx,Tx,GND a +5V,

Pričom Rx terminálu sa zapája do Tx vstupu riadiacej jednotky a Tx terminálu sa zapája do Rx vstupu riadiacej jednotky /pozor napájanie terminálu je 5V DC /.

OUT1,OUT2,OUT3 sú výstupy s otvoreným kolektorom. Na týchto výstupoch je naprogramovaná signalizácia s led pod  tlačidlami ŠTART a STOP. Led so spoločnou anódou napájanie 24V výstupy OUT1 zelená  led ŠTART,OUT2 červená  led  STOP.

Laserové snímač k správnej funkcii stačí napojiť   napájanie modrý-, červený+, zapnutie laserovej diódy čierny-, +Tx sivý snímača zapojiť do +Rx elektroniky a -Tx  ružový snímača zapojiť do -Rx elektroniky, nakoľko snímač cyklicky vysiela hodnotu vzdialenosti.  ,snímač je napájaný napätím 24V DC. 


Procesný modul s n-kóderom , umiestnený v rozvádzači brúsky, sa zapája do svoriek -Rx  a Rx, napájanie je 24V DC.

 
Istenie zariadenia je zabezpečené poistou 1A, umiestnenej na plošnom spoji riadiacej elektroniky.
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Nastavenie parametrov na terminály:
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Úvodná strana:
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1  –  zobrazovaný nastavený kalibrovaný priemer

2  –  nameraný priemer valca

3 –   zobrazenie vzdialenosti po 1/10 (zobrazí sa až po ukončení merania)

4 –  aktuálny priemer v danej vzdialenosti (zobrazí sa až po ukončení merania)

5 –  údaj s laserového snímača

6 –  zobrazenie informácii o prebiehajúcich procesoch 

7 –  nameraná šírka valca po ukončení merania

8 –  aktuálna šírka valca – poloha v osi  Z 

9 –  načítaný údaj z čítačky čiarového kódu

10 – prechod na stranu výberu nastavení

11 – graf – hodnota laserového snímača v čase
Výber:

  Nastavenie - kalibrácia priemeru:


1  –  prechod na predchádzajúcu stranu

2  –  prechod na prvú domácu stranu

3  –   reálny čas

4  –   Nastavenie kalibrovaného priemeru

5  –   kalibrácia (zobrazenie kalibrovanej hodnoty)
6  –   Krok merania 

7  –   Počet vzorkov na jeden výpočet v kroku

8  –   Tlačidlo kalibruj
Do kalibrovaného priemeru obsluha zapíše pred meraním aktuálny priemer valca. Potom     tlačidlom  KALIBRUJ sa vykoná kalibrácia na danú vzdialenosť. 

Nastavenie jazyka:


1 – návrat na predošlú stranu

2 – návrat na domovskú stranu

možnosť jedného z troch jazykov

POĽSKY, ANGLICKY, SLOVENSKY
Nastavenie merania šírky:

1 – návrat na predošlú stranu

2 – návrat na domovskú stranu

3 – nastavený v programe počet impulzov na 1 mm /prepočet impulzy serva na mm- 213,236

4 – aktuálny údaj čítača polohy v mm

5 – tlačidlo pre nulovanie čítača
ETHERNET:

IP adresa server  - adresa servera na zápis údajov

IP adresa klient -  pridelená adresa pre zariadenie    

KONTAKT:

kontakt na technikov firmy SATUREL, s. r. o.
Systémové nastavenia:

Možnosť prednastavenia reálneho času – zmena sa vykoná po nastavení tlačidlom SET

Prednastavenie hlasitosti a jasu dotykovým tiahlom.

Popis merania:

Po zapnutí napájania sa rozsvieti obrazovka terminálu. Pred samotným meraním je potrebné  načítať čiarový kód meraného valca (kód sa zobrazí na terminály) a umiestniť snímač do osi k meranému valcu do vzdialenosti cca 37 mm od povrchu valca.

Snímač má mŕtve pásmo 25mm a 12,5 mm je stred meraného rozsahu  snímača (0-25mm). 

Čítačkou čiarových kódov sa zosníma čiarový kód meraného valca.


Pred meraním je potrebné vynulovať čítač merania šírky (poloha v osi Z) a kalibrovať snímač merania priemeru – laserový snímač.
 Vynulovanie čítača merania šírky:

Po každom zapnutí zariadenia je potrebné nastaviť čítač, nakoľko sa poloha v osi Z                v riadiacom systéme nezapamätáva.

Obsluha premiestni začiatok valca pred laserový snímač. Potom zatlačí tlačidlo NULUJ čítač na strane os Z. Čítač sa vynuluje.

Kalibrácia priemeru:

Ak je valec pripravený na meranie obsluha zmeria priemer valca v mieste snímania laserovým snímačom. Daný údaj zapíše do Kalibrovaného priemeru na strane NASTAV.

Potom stlačí tlačidlo KALIBRUJ. Do tabuľky sa zapíše kalibračný údaj.

Zariadenie je pripravené na meranie.   
Meranie:

Ak je zariadenie pripravené na meranie zatlačení tlačidla ŠTART sa spustí program merania.Kontrolka pod tlačidlom ŠTART sa rozsvieti na zeleno. Meraný valec prejde pred laserovým snímačom. Ak prejde dráhu nastavenie krok (napr. 1mm) urobí priemer údaju vzdialenosti z hodnôt nastavených na terminály (napr. 20 – snímač robí 250 meraní za sekundu). Zapamätá si vzdialenosť a hodnotu priemeru. Takto vykonáva merania počas celej šírky valca. Maximálny počet meraných údajov je 4000. Po prejdení celého valca obsluha stlačí tlačidlo STOP. 

Riadiaci systém zapíše na SD kartu namerané údaje. Namerané údaje ukladá do csv súboru, pričom vytvára súbor z dátumu a času. 

Taktiež zapíše namerané údaje cez sieť ethernet na podnikový server. 

Počas zapisovania údajov svieti červená kontrolka pod tlačidlom STOP. Po zhasnutí kontrolky je možné vykonať ďalšie meranie.

Pomocou dodaného programu “graph“   je možné vykresliť graf.
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