Instrukcja obstugi CNC PROFI D5
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Sterownik CNC PROFI D5 to zaawansowana
jednostka stuzaca do sterowania maszynami
CNC takimi jak frezarki, tokarki, plazmy,
drutéowki i inne. Produkt zostatl
zaprojektowany z mysia o profesjonalnych
zastosowaniach obrobczych.

Sterownik kontroluje prace maszyny na podstawie G-kodow, badZ w trybie recznym i obstuguje
wiekszos¢ urzadzen peryferyjnych stosowanych w automatyce. W sktad zestawu wchodzi
zewnetrzna ptyta elektroniczna, pod ktéra fizycznie podpinamy napedy oraz inne komponenty
maszyny. Plyta ta komunikuje sie poprzez standardowe polaczenie sieciowe Ethernet z dowolnym
komputerem, na ktérym zainstalowany jest nasz autorski program stuzacy za graficzny interfejs
sterownika. Ptyta pozwala na szczegétowq konfiguracje do 4 osi ruchu pracujacych jednoczes$nie,
oraz szeregu dodatkowych wejs¢/wyjsc¢ stuzacych do sterowania dowolnie wybranymi elementami
maszyny (wytacznik awaryjny, chtodziwo, oSwietlenie, krancowki , magazyn narzedzi ...). Kiedy
napiecie zasilania jest doprowadzone do silnikow, nie dotykaj oraz zachowaj bezpieczng odlegtosc
od ruchomych czgs$ci obrabiarki. Wszystkie ruchome czg¢sci sg potencjalnie niebezpieczne.
Firma CNC PROFI nie ponosi odpowiedzialnos$ci za jakiekolwiek obrazenia lub straty finansowe.
Zadna z cze$ci tego podrecznika nie moze by¢ reprodukowana w zadnej postaci.

Podane rozwigzania mogg ulec zmianie bez uprzedzenia.

www.cneprofi.com
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Instrukcja obstugi CNC PROFI D5

Sterownik CNC PROFI D5
PROSTY, INTUICYJNY, NOWOCZESNY

Oprogramowanie CNC zostalo zaprojektowanie do szybkiego i prostego programowania i obrobki .

Moga korzystaé zaréwno poczatkujacy operatorzy, jak i doSwiadczeni specjaliSci.
Programowanie maszyn CNC z naszego programu CAD CAM mozna przesta¢ bezposrednio
G-cody bez potrzeby zapisywania .
Latwe do opanowania i proste w obstudze
Sterownik z umozliwia rozbudowe funkcji automatyki (makra )
Import G-kodow ISO i M-kodow
Edycja i wykonywanie polecen G-code
Analiza wektoréw ruchu oraz optymizacja wektoréw
Ustawienia offsetu roboczego G54..G59
Podglad $ciezki narzedzia,
Cykle gwintowania i wiercenia
Gwintowanie z 0§ Z zsynchronizowana predkosc silnika wrzeciona,
Wykonywanie skomplikowanych programéw w oparciu o polecenia G-code
Klawisze skrotow z klawiatury dla szybszej pracy
Obstluguje przewodowy zadajnik MPG
Sterowanie automatyczne Sondy pomiarowej 3D
Automatyczny pomiar narzedzia z czujnika narz¢dzia
Obstuga ekranéw dotykowych

Tryby Pracy

AUTOMATYCZNY - wykonywanie automatyczne programu wczesniej przygotowanego.
RECZNY (JOG) - przejazdy osiami recznie z przyciskow — dwie predkosci 50% - 100%
RECZNY (Krok) — przejazdy osiami recznie z przyciskow — Imm ; 0,1mm ; 0,01mm ; 0,001mm
RECZNY (Dystans) — przejazdy osiami r¢cznie z przyciskow o zadang odleglos¢ .

MPG - przejazdy osiami recznie z wedki zewnetrznej wybierang osig i rozdzielczo$¢ posuwu
—1mm ; 0,1mm ; 0,01mm ; 0,001mm

MDI - przejazdy osiami recznie z przyciskow — Imm ; 0,1mm ; 0,01mm ; 0,001mm
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Instrukcja obstugi CNC PROFI D5

Cyfrowe wskazania wspoéirzednych
W ukladzie absolutnym (ABS ) lub maszyny ( MAC) XO
Wspohrzedne pokazuja aktualne potozenie narzedzia,
odpowiadaja za jego pozycjonowanie oraz dostarczajq informacji
0 jego potozeniu w wybranym ukladzie wspohzednych. Yo
Zazwyczaj jest to uktad wspohrzednych ABS biezacych przesunie¢
roboczych ( G54) plus wszelkie przesuniecia w kodzie G92.Wy$wietlane
warto$ci ABS majq mozliwos¢ wprowadzania recznego przesuniecia lub Z
wyzerowania. Ale mozesz przelaczy¢ je na wspotrzedne MAC 0

bezwzgledne - wspéhrzedne maszyny.

START programu

Nacisniecie przycisku START uruchamia program.
Uwaga: Nalezy pamieta¢, ze przycisk START generalnie uruchamia ruch wrzeciona i osi.

PAUZA

Program mozna zatrzymac naciskajac przycisk PAUZA. Przycisk PAUZA zatrzyma wykonywanie programu
sterujacego tak szybko, jak to mozliwe, tak aby mozna go byto uruchomi¢ przyciskiem START. Wrzeciono i chtodzenie
pozostang wiaczone, ale w razie potrzeby mozna je recznie zatrzymac. Gdy aktywna jest PAUZA, nie mozna poruszac
osi, wymienia¢ uszkodzonego narzedzia itp. Jesli zatrzymalte$ wrzeciono lub chlodzenie, przed kontynuowaniem
mozesz je ponownie wlaczy¢. D5 pamieta pozycje osi, gdy naci$niecie przycisku START powrdci do kontynuowania
programu.

RESET

(Zatrzymuje program wylacza wrzeciono chiodziwo)

RESET po wecisnieciu zatrzymuje ruch osi , wylagcza wrzeciono chtodziwo oraz inne funkcje zanegowane w
sterowniku.

ZALADUJ G-CODE (°™W°o™2

Aby zaladowa¢ program sterujacy, nacisnij przycisk OTWORZ otwieramy Dysk lokalny (C:) nastepnie klikany D5

i odnajdujemy przykladowe G-CODE o nazwie SempleGCodes. Nastepnie klikany i otworzg sie nam przykladowe G-
CODE .Wybieramy zakladke z G- kodami i zatwierdzamy ,G- kody zostang zaladowane do sterownika.

Aby zamkna¢ program sterujacy, nalezy postapi¢ podobnie.

-

G01 X34.008314

Ustaw na nowq LINIE STARTU G-CODE |Gt 000762 5055136401

Ustaw na nowa LINIE STARTU G-kodu w trybie AUTO i uruchom wciskajac START G01 X34.765584 Y7.788596

Przewijanie do poczatku G-CODE 228

Przewin aktualnie zaladowany program sterujacy wciskajac przycisk PRZEWIN.

Pojedynczy G-kod KROK

Przycisk pojedynczy krok w trybie AUTO nacis$niecie przycisku START powoduje wykonanie kolejnego G-kodu
programu NC, a nastepnie przejscie do PAUZY.

Edycja G-kod

Przycisk edycji G-kodéw otwiera G-kody w notatniku.

www.cneprofi.com
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Instrukcja obstugi CNC PROFI D5

Ekran informaciji i sterowania posuwem “

Na ekranie wy$wietlane sg informacje o predko$ci zadanej F- mm/min i wykonywanej. Predkos¢ (F - mm/min)
Za pomoca przyciskéw plus (+) i minus (-) regulujemy predkoscia posuwu.

0
+
Ekran informacji i sterowania B

0% v 200%
Predlosé (S - obr/min) 100%

wrzecionem

0
E 100% [ Na ekranie wySwietlane sa informacje o predkosci wrzeciona zadane S- obr/min i
60%

wykonywanej. Przyciskiem WRZECIONO START zalagczmy i wylaczmy wrzeciono.
100% 200% Za pomocg przyciskéw plus (+) i minus (-) regulujemy predkoscia wrzeciona.

1 .
_ Reczne wprowadzanie g

Instrukcje

danyCh (MD') GO Z0 X0 YO

M6 $2500

. . G1F500
Tryb MDI shuzy do recznego wprowadzania danych. Ekran do recznego %200 Y300 7100

wprowadzania danych programowych do sterownika takich jak posuw, predkos¢ [M3d |
wrzeciona ,nr. Narzedzia

ESTOP Wqucznik bezpieczeﬁstwa ‘ Wstaw linig ‘ ‘ Wyczysé ‘

Zapisz ‘ ‘ Usuri linie ‘

Sterownik zostal wyposazony w wejscie ESTOP po
wecisnieciu powoduje zatrzymane ruch osi i prace \ \_/)
wszystkich sterowanych podzespotéw. Wylacza N

wrzeciono chtodziwo oraz inne funkcje zanegowane w v
sterowniku. Gdy jest wcisniety, zglasza komunikat o

wecisnietym wylaczniku bezpieczenstwa, nalezy go \ (P

wylaczyc i skasowac Alarm na sterowniku. \ ‘

Wskazowki bezpieczenstwa SKROTY KLAWISZOWE

Przed pierwszym uruchomieniem urzadzenia, uwaznie przeczytaj
instrukcje obstugi. Nie dotykaj oraz zachowaj bezpieczng PageUp i PageDown - Ruch osig Z (tylko tryb manualny)
odlegloé¢ od ruchomych czeéci obrabiarki, kiedy napiecie Strzatki - Ruch osiami X 1Y (tylko tryb manualny)
zasilania doprowadzone jest do silnikéw. Wszystkie ruchome  Spacja - PAUZA
czesci sq potencjalnie niebezpieczne. Urzadzenie nie powinno by¢  Esc - RESET
uzywane tam, gdzie istnieje zagrozenie obrazen,$mierci lub - i + - zmiana proc. pred. posuwu
wysokich strat finansowych. Firma CNC PROFI nie ponosi Ctrl + A - Tryb automatyczny
odpowiedzialno$ci za jakiekolwiek obrazenia lub straty finansowe Ctrl + E - Edycja programu
spowodowane btednym dziataniem urzadzenia lub btedami w  cirl + M - Tryb MDI
niniejszej instrukcji. Eksploatowanie sterownika CNC PROFI D5 ¢y + 0 - Otwarcie nowego programu
niezgodnie z wytycznymi podanymi w niniejszej instrukcji moze i . g- Tryb reczny
spowodowac jego uszkodzenie oraz utrate gwarancji. Crl + S - START
Ctrl + Q - Zamyka okno i zapisuje ustawienia

. . Tab - MPG
SkrOty klaWISZOWe F1 - Chtodziwo

Skroty klawiszowe mozemy otworzy¢ wciskajac przycisk F2 - $wiatlo
(Pomoc ) nastepnie przycisk ( Skréty )

F5 - Wiacz/Wytgcz wrzeciono

9
" /00

F9 - Zmniejsz proc. obr. wrzeciona
F10 - Zwieksz proc. obr. wrzeciona

Wyzwalacze

Aby uruchomia¢ wyzwalacze nalezy wcisna¢ przycisk
(Wyzwalacze ) po prawej stronie otworza sie przyciski
ktdre nalezy wczesniej zdefiniowac ; chtodziwo
oswietlenie . Itd.

0 - 9 - Wyjscia (0 - dziesiate wyjscie)

[

W, A, S, D - Nawigacja wizualizacji
Podwdijne Klikniecie Myszki - Wycentrowanie wizualizacji
Tab - Przetagcz w tryb MDI

Ba
==

www.cneprofi.com
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Czujnik wysokosci narzedzia
Mozliwo$¢ rozszerzania funkcjonalnosci przez samego

uzytkownika o czujnik wysoko$ci narzedzia .Aby podiaczy¢

czujnik do systemu sterowania,musimy polaczy¢ go z

sterownikiem. Nalezy upewnic sie czy podlaczenie elektryczne

jest prawidlowe. Kontrolka powinna zapala¢ sie na zielono na Nw
ekranie w diagnozie w momencie nacis$niecia czujnika, a o
popuszczeniu gasna¢ .Proces obrobki wymaga stosowania

réznych Srednic narzedzi. Gdy zdemontujemy narzedzie i

ponowne zamontujemy je we wrzecionie, musimy sie liczy¢ z

tym, ze jego dlugos¢ ulegla zmianie. To przy wymianie narzedzia
pomiar i dokladna korekcja dlugosci staja sie nieodzownym
elementem procesu obrébki. Po zakonczeniu danego etapu

mozemy wymieni¢ narzedzie, a nastepnie przy pomocy przycisku
wywola¢ pomiar naciskajac przycisk MAGAZYN nastepnie

przycisk Pomiar wysokosci narzedzia zostanie wykonany

pomiar wysokosci.

it

UWAGA Parametry do pomiaru dhugosci narzedzi

Przed rozpoczeciem nalezy zamocowac czujnik wysokosci

narzqdzia . Musimy zdefiniowac wspéh‘zgdne punktéw QOgélne | Praca Auto | Osie | Posuw | Wizeciono Narzedzia | Wejécia/Wyjécia | Potgczer
wymiany oraz pomiaru czujnika narzedzia w sterowniku.

~Pomiar diugoéci narzedzia
Korekta jest realizowana w oparciu o dwa pomiary dtugosci
narzedzia uzywanego przed wymiang oraz narzedzia po
wymianie. Na podstawie dw6ch pomiaréw obliczana jest réznica e perming ‘O
dtugosci, po ktérej dokonywana jest korekta wysoko$ci w osi Z. )
.. . . . P ja X (MAC) jnika PPN 163.6
1.  Wykonaj jazde referencyjng wszystkich osi onee e o
(bazowanie)' Pozycja Y (MAC) czujnika PPN 328.7) mm
b
. . Pozycja Z (MAC) czujnika PPN -102.7| mm
2. Na ekranie, przy pomocy przycisku przetacz tryb
. . , Predkosé¢ ruchu do PPN 5000 i
wyswietlania wspéhrzednych maszynowych (MAQC) redrose e go mm/min
. . : : . . 1000 .
3. Zamocuj narzedzie w uchwycie wrzeciona (do Prediose dojazdu 2 do czujnika mim/min
pierwszych préb sugeruje uzy¢ jakie$ stare) Hegil o milnZ el et 10/l
4. W trybie posuwu recznego przejedz nad srodek Herga Z @il 159801 [l
czujnika, a nastepnie zanotuj wspéhzedne XY; i [zl 0.1 e
5. W trybie posuwu recznego przejedZ nad miejsce Przyspieszenie dla pomiaru 1000 mm/sh2
wymiany, a nastepnie zanotuj wspéhrzedne XYZ.
Teraz na podstawie zgromadzonych informacji wystarczy juz . -
., : U narzedzi
tylko uzupeli¢ wymagane wspétrzedne. ~ ~
. . . . . ®) Magazyn reczny ) Magazyn automatuczny
Eksploatowanie programu niezgodnie z wytycznymi podanymi
w niniejszej instrukcji moze spowodowac jego uszkodzenie oraz e A
ax. 1los¢ narzeazi 200 szt

utrate gwarancji.

Zadajnik przewodowy MPG

Po wybraniu osi X i ustawieniu kroku 0,1 na zadajniku MPG
automatycznie przetgczy si¢ panel sterowania na MPG i mozna
kontrolowa¢ wspotrzgdne maszyny rgcznym generatorem
impulséw MPG.

www.cneprofi.com
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Bazowanie maszyny

C

Plik Ofsety Bazy materiatowe Ustawienia Pomoc
o I
v I
P

® MAC O ABS

‘ christmastree.txt ‘ IOTWORZH

‘ H Znajdz ‘

G21

G90

G64

G00Z1.5

(MOPEngrave 2 )

(70:0)

M06 TO

MO03

GO0 X24.557148 Y0.578241

G01F30 20

TRYB PRACY

AUTOMATYCZNY

FUNKCJE

BAZOWANIE

RECZNY

CENTROWANIE

MAGAZYN

WRZECIONO

Predkosé (S - obr/min)

°
100%
Hirmt:
60%

100%

200%

Predkosé (F - mm/min)

0
100%

0% 100%

200%

BAZOWANIE OSI

WYZWALACZE

BAZOWANIE
MAGAZYNU

PROCES

|_G01F300X25050989Y¥0.000008  “ |

WYZWALACZE

i

[ Edycja G | [zamknij 6] [ proficap |

00:00:00 | (® Czas () Sztuki |

|Alarm:0| T0 | HO

Bazowanie maszyny

Nacisng¢ przycisk ( BAZOWANIE ) nastepnie przyciski przesuwu osi Z ; Y ; X
w celu przesuniecia poszczegolnych osi do punktu referencyjnego.
Jesli osie sg zabazowane, klawisze osi Z ; Y ; X zmienig kolor na zielony .

Ustawienie punktu zerowego przedmiotu obrabianego

Ustawienie punktu zera roboczego , dzigki czemu kazde narzedzie zna lokalizacj¢ czgsci obrabianej.
Aby wyzerowa¢ osie nalezy nacisna¢ X zero ,Y zero , Z zero,
Mozna réwniez wprowadzi¢ warto$¢ poprzez wpisanie liczby dla kazdej osi.

Praca na maszynie
Wilaczenie maszyny

Uruchomienie na komputerze programu obstugi maszyny (sterownik D5)

Najazd na punkt referencyjny (bazowanie)

Uzbrojenie maszyny w oprawki narzedzia skrawajace

Wykonanie pomiaru narzedzi

Zamocowanie materiatlu do obrébki

Ustawienie punktu zerowego materialu

Zaimportowanie programu w G-code zgodnie ze standardem ISO do sterownika D5
. Ustawienie trybu pracy na AUTOMATYCZNY

10. Wcisniecie przycisku START

© O NDUA W N

www.cneprofi.com
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OFSETY NARZEDZI

Plik  Ofsety

o]
Yol

Bazy materiatowe

OFSETY NARZEDZI

H Nazwa Typ  Srednica[D] Korekta [D]  Ofset[H]  Korekta[H] ~ Pomiarauto  Pomiar koricowy
R Wspéirzedne
o Frezapvimfitomn [l 10 0 0 0 maszynowe
Z X:  0.000
0 -
1 Fazownik fi8 mm ' 8 0 0 0 O Y: 0000 ]
<<
OMAC @ aBS z 0000 =
2 Frez2pvHMfismm [ 6 0 0 0 O s
zigzag.txt ‘ A: 0000 S
3 Wiertto VHM 5 mm i 5 0 0 0 O B: 0000
[ ‘ C 0000
4 Glowicafi 63 63 0 0 0 ]
fowica fi 63 mm ‘ g Metoda
s [ wpowadzania
5 [NOWY OFSET] 0 0 0 0 O
G00 75.000000 © Paryen ik
O Wartos¢
GO0 X97.321511 Y124.966315 6 [NOWY OFSET] [ ] 0 0 0 0 O ® P
7 [NOWY OFSET] [ ] 0 0 0 0 O
GO1 Z-1.000000 F3000.0(Penetrate)
G02 X96.951983 Y124.088400 Z-1.000000 | 8 [NOWY OFSET] ] 0 o 0 0 0
G02 X96.790625 Y123.860724 Z-1.000000 | Y
G03 X96.652980 Y123.632248 Z-1.000000 | l ok ‘ l - ‘ l Anulyj ‘
G03 X96.588754 Y123.205973 Z-1.000000

e 60% 100% 200% | 0% 100% 200%
G0? X96.4. Y122.7877847-1.000000 I-0.658188 - MAGAZY _I l
| Przewin I8 i i
[ Edyqja G | [zamknij G| [ Profi cAD | ﬁ
o]+ o s | R R | - 0] 10 | HoO
Na ekranie wysSwietlane sq informacje o Nr. narzedzia srednicy, dlugosci narzedzia ,korekta

Wilaczanie i wylaczanie ofsetow narzedzia odbywa sie przez G-Kody .Metoda wprowadzania korekcji Ofsetu
Pozycja zadana wpisujemy nowa wartosci ofsetu , o warto$¢ , o przesuniecie .

Bazy materiatowe

Plik  Ofsety  Bazy materialowe  Ustawienia ~ Pomoc

Bazy materialowe

EZo - Bazy materialowe | Punkly referencyjne

Wi O&8 BAZY MATERIALOWE

zigzag.txt Slrzedne
Baza X v z A B c Ustaw baze materiatowa maszynowe

[ G54 0 0 0 0 0 OEBE allj - 28 ey
- 0 0 0 0 0 o [} 7] 2] [ o

G00 Z5.000000 Gs6 0 0 0 0 0 A: 0.000

GO0 X97.321511 Y124.966315 657 0 0 0 0 0 B: 0000
- 0 0 0 0 0 o [x] ¥ 2] [&] [Wept] |

(0= -

G01 Z-1.000000 F3000.0(Penetrate) )
659 0 0 0 0 0 0 v Wszystk wpowadzania
602 X96.951983 Y124,085400 Z-1.0000 [ [v] [z] [] ® Poryca sadana

G02 X96.790625 Y123.860724 Z-1.0000 G59.1 0 0 0 0 0 0 E B E O Wartos¢

2 O Przesuniecie
G03 X96.652980 Y123.632248 Z-1.0000( G59.2 0 0 0 0 0 olx![vllzllallBellcl wsystko | ~ 5
G03 X96.588754 Y123.205973 Z-1.0000(
G0? X964 Y122 787784 7-1.0000) l @l H Zastosyj H Wyjscie l

s s e WRZECIONO START START
o] o oo | R R R | ~-~0] 10 | o

Bazy materialowe mozna konfigurowac¢ korzystajac z Baz materialowych

Zapisanie bazy wszystkich osi dokonuje sie przyciskiem zapisz ( Wszystko) pozwala na zapisanie aktualnych ustawien.
Dla kazdej bazy mozna przeciagna¢ wspéhrzedne osi pojedynczo lub wszystkie osie jednym przyciskiem .

www.cneprofi.com
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Sonda pomiarowa 3D CNC czujnik krawedzi

C

Plik  Ofsety  Bazy materistowe  Ustawienia  Pomoc

Kalibracja

KALIBRACJA CZUJNIKA 3D

Srednica otworu pomiarowego

Pomiar rednicy kulki

WYZWALACZE

house.tap

G0Z5.00 F500

M03 514000

G0X0.000Y0.000
G0X-49.973Y-50.025Z5.000

G1Z-0.826F200.0

TRYB PRACY PROCES
G1X-49.921F3000.0

X-49.766

Predkos¢ (S - obr/min) Predkoéé (F - mm/min)

- (=]
100% 100%
Bir(E
60% 100% 200% 0%
—

AUTOMATYCZNY

BAZOWANIE

CENTROWANIE
MAGAZYN

X-49.714Z-0.848

X-49.301Z-1.977
X-49.2497-1.999

100% 200%
-38.385

[ Edyqja G | [zamknij G| [Profi cAD |

00:00:00 | ® Czas O Sztuki

Sonda pomiarowa materialu 3D

|Alarm:0| T0 | Ho

Sonda pomiarowa 3D stuzy do pomiaru geometrii przedmiotu obrabianego, takich jak krawedzie, otwory, rowki, kotki,
narozniki. W programie zostaly opracowane generatory pomiaru zewnetrzne wewnetrzne z mysla o wysokiej precyzji
pomiaru i wysokiej powtarzalnosci ab zapewnic¢ szybkie, stabilne pomiary.

Sonda musi by¢ kalibrowana za kazdym razem, gdy jest montowana w oprawce lub zostal wymieniona koncéwka
pomiarowa. Sonda musi zosta¢ skalibrowana przy zmianie z calowego na metryczny lub metryczny na calowy.

Wyjscia do sterownika: PNP-NC; (normalnie zamkniety); PNPNO (normalnie otwarty) Napiecie pracy: 24 V DC

Kalibracja sondy 3D

Umiesci¢ sonde 3D we wrzecionie i podlaczy¢ kabel zasilajacy i komunikacyjny do o o
sterownika D5 .

Nalezy sprawdzi¢ czy sygnat diagnostyczny lampka dociera do sterownika wcisna¢
koncowke sondy narzedziowej recznie .

Sruby wyréwnujace w otworach na sondzie ,wkre¢ lub wykreca¢ ustawiajac przy
pomocy czujnika mikrometrycznego bicie koncéwki pomiarowe;j .

Kalibracja przesuniecia odchylenia

Zamontowac na stole frezarki pierscien precyzyjny do kalibracji.

W trybie MPG dojechac¢ do $rodka pierscienia obnizy¢ sie do wewnatrz nastepnie
przycisnac¢ przycisk START. Nalezy powtarzac kilka krotnie az prawidtowa
Srednica pier$cienia pomiarowego bedzie sie wyswietlac.

Podczas pomiaru $rednicy pierscienia kalibracyjnego zwykle wystepuje
odchylenie miedzy warto$cia zmierzong a wartoscia rzeczywista.

Aby skompensowac te odchylenia, nalezy wykona¢ kalibracje dla przesuniecia
Srednicy: Ustaw na sterowniku nominalng $rednica pierscienia kalibracyjnego .
Wykonaj kilka pomiaréw pierscienia kalibracyjnego tak aby sie pokrywac z
Srednicq pierscienia na wyswietlaczu cyfrowym. Aby zwiekszy¢ doktadnos¢
pomiaru mozna zmniejszy¢ najazdy lub zjazdy sondy pomiarowej z pierscienia .
Jezeli wymiary nie powtarzaja sie w kilku mikronach nalezy wymieni¢ sade 3D
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Instrukcja obstugi CNC PROFI D5

Ustawienia parametrow do sondy pomiarowej 3D CNC

Ustawienia programu

Plik  Ofsety Ba

Ogélne | Praca Auto | Osie | Posuw | Wrzeciono | Narzedzia | Wejscia/Wyjscia | Potaczenie | Analiza ruchu | Makra

 Pomiar diugosci

Sonda - pomiar
Czujnik aktywny
m Kierunek pomiaru 0 Nr ofsetu narz. dla czuj. mat. 199
Srednica kulki pomiarowej 1.818751 mm

- Pozydja X (MAC) czujnika PPN 1636 [l Predkoé¢ na pozycje pomiaru 2000 mm/min

Pozyda Y (MAC) czujnika PPN 328.7|fr Pred. powr. do ptk. startowego 3000 mm/min §
O MAC erszeR Z (WG e Y _102.7] mm Pred. najazdu na materiat 500 mm/min ;

Predkos¢ ruchu do PPN 5000| mm/min Predkoé¢ zjazdu z materiatu 100 mm/min g

’E Predkos¢ dojazdu Z do czujnika 1000| mm/min Riclaté et 50| mmymin H
Predkos¢ zjazdu Z od czujnika 10 mm/min Przyspieszenie dla pomiaru 1000 mm/sA2

G0Z75.00 F500 Pozycja Z czujnika -159.801) mm llo$¢ prébek dla pomiaru 1

M03 514000 Prég bledu 0.1/ mm Sposéb pomiaru O Zjazd z materials © Najazd na materiat

G0X0.000Y0.000 Przyépieszenie dla pomiaru 1000] mm/sh2 Dystans retrakcji pomiaru 0.1 mm

GOX-49.973Y-50.025Z5.

G12-0.826F200.0 B L narzedzi

SN2 S0000 © Magazyn reczny O Magazyn automatuczny

X-49.766

X-49.714Z-0.848 Max. ilos¢ narzedzi 200 szt

X-493012-1.977

X-49.2497-1.999

-38.385
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