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Wskazowki bezpieczenstwa

Przed pierwszym uruchomieniem urzadzenia, uwaznie przeczytaj instrukcj¢ obslugi.
Nie dotykaj oraz zachowaj bezpieczna odleglos¢ od ruchomych czesci obrabiarki, kiedy
napiecie zasilania doprowadzone jest do silnikow. Wszystkie ruchome cze$ci sa potencjalnie
niebezpieczne. Urzadzenie nie powinno by¢ uzywane tam, gdzie istnieje zagrozenie obrazen,
smierci lub wysokich strat finansowych. Firma CNC PROFI nie ponosi odpowiedzialnosci za
jakiekolwiek obrazenia lub straty finansowe spowodowane blednym dzialaniem urzadzenia
lub bl¢dami w niniejszej instrukcji. Eksploatowanie sterownika CNC PROFI D2 niezgodnie z
wytycznymi podanymi w niniejszej instrukcji moze spowodowac jego uszkodzenie oraz utrate
gwarancji.

www.cncprofi.com



CNC PROFI D2 PLC 2 OSIOWY |
CNC PROFI D2 PLC 1 OSIOWY v1.0 Instrukcja obstugi

www.cncprofi.com



CNC PROFI D2 PLC 2 OSIOWY I
CNC PROFI D2 PLC 1 OSIOWY v1.0 Instrukcja obshugi
Spis tresci
1. Zastosowanie 6
1.1. Modut sterowania osiami X i Y 7
1.2. Modut kontroli i bezpieczenstwa 8
1.3. Modut sterowania wrzecionem 9
1.4. Modut wejs¢ cyfrowych 10
1.5. Modut wyjs¢ cyfrowych i analogowych 11
1.6. Modut diagnostyki 11
1.7. Programy pracy automatycznej 12
1.8. Tryb pracy r¢cznej 13
1.9. Interfejs uzytkownika 13
2. Uruchomienie sterownika 14
3. Ustawienia sterownika 15
4. Komendy G-code 36
4.1. GO, G1 — Ruch osi 38
4.1.1. GO — Posuw szybki 38
4.1.2. G1 — Posuw roboczy 39
4.2. G4 — Przestoj czasowy 40
4.3. G13 — Zmiana trybu chwytania uchwytem 40
4.4. G50 — Ustalenie tymczasowego uktadu wspotrzednych 41
4.5. G90, G91 — Pozycjonowanie absolutne i przyrostowe 42
4.6. G100, G101 — Interpolacja liniowa i punktowa 43
4.7. G110 — Ruch zsynchronizowany z wyjsciem cyfrowym 44
4.8. G120 — Bazowanie osi 45
4.9. G130 — Ruch do pozycji wyznaczonej przez rejestry RO i R1 45
4.10. G140 — Przerwanie ruch osi 46
4.11. Rozszerzone G-code do pisania skryptow 47
4.11.1. Rejestry 47
4.11.2. Parametry 47
4.11.3. Instrukcje porownywania G200-G205 48
4.11.3.1. G200 — Instrukcja poréwnania (==) 49
4.11.3.2. G201 — Instrukcja poréwnania (!=) 49
4.11.3.3. G202 — Instrukcja poréwnania (>) 49
4.11.3.4. G203 — Instrukcja porownania (>=) 50
4.11.3.5. G204 — Instrukcja porownania (<) 50
4.11.3.6. G205 — Instrukcja porownania (<=) 50
4.11.4. Instrukcje skokow G210-G212 51
4.11.4.1. G210 — Instrukcja skoku bezwarunkowego 51
4.11.4.2. G211 — Instrukcja skoku warunkowego jezeli TAK 52
4.11.4.3. G212 — Instrukcja skoku warunkowego jezeli NIE 52
4.11.5. Instrukcja przesytania danych G220 53
4.11.6. Instrukcje sterujace transferem parametrow do pamieci rejestrowej G221, G222 54
4.11.6.1. G221 — Instrukcja wiaczajaca transfer parametrow do pamieci rejestrowej 55
4.11.6.2. G222 — Instrukcja wytaczajaca transfer parametrow do pamigci rejestrowe;j 55

www.cncprofi.com



CNC PROFI D2 PLC 2 OSIOWY

|

CNC PROFI D2 PLC 1 OSIOWY v1.0 Instrukcja obshugi
4.11.7. Instrukcje sterujace podprogramem obstugi lini (LineHandlerProg) G223, G224, G225 56
4.11.8. G223 — Instrukcja konfigurujaca sterowanie dla podprogramu LineHandlerProg 56
4.11.8.1. G224 — Instrukcja wlaczajaca wywotywanie podprogramu LineHandlerProg 56
4.11.8.2. G224 — Instrukcja wlaczajaca wywotywanie podprogramu LineHandlerProg 56
4.11.9. Instrukcje arytmetyczne G230-G239 57
4.11.9.1. G230 — Instrukcja dodawania 57
4.11.9.2. G231 — Instrukcja odejmowania 57
4.11.9.3. G232 — Instrukcja mnozenia 58
4.11.9.4. G233 — Instrukcja dzielenia 58
4.11.9.5. G234 — Instrukcja obliczajaca warto$¢ bezwzgledna 58
4.11.9.6. G235 — Instrukcja zaokraglajaca liczbe do najblizszej 58
4.11.9.7. G236 — Instrukcja zaokraglajaca liczbe do podstawy 59
4.11.9.8. G237 — Instrukcja pierwiastkowania 59
4.11.9.9. G238 — Instrukcja obliczania funkcji SINUS 59
4.11.9.10. G239 — Instrukcja obliczania funkcji COSINUS 59
4.11.10. Instrukcje interfejsu G250-G251 60
4.11.10.1. G250 — Instrukcja wyswietlania danych 60
4.11.10.2. G251 — Instrukcja wprowadzania danych z klawiatury 61
4.11.10.3. G252 — Instrukcja tworzenia wtasnego interfejsu programu 62
4.11.11. Przyktadowy program realizujacy petle za pomoca instrukcji skryptowych 64
4.11.12. Przyktadowy program sterownia dwiema osiami 65
4.11.13. Przyktadowy program z instrukcjami arytmetycznymi 66
4.11.14. Przyktadowy program z instrukcjami interfejsu 67
4.11.15. Przyktadowy program z instrukcjami tworzenia wtasnego ekranu interfejsu uzytkownika 68
4.11.16. Przyktadowy program z instrukcjami transferu parametréw do pamigci rejestrowej 69

4.11.17. Przyktad programu tworzacego specjalny jezyk parametryczny dla podprograméw, ktére wykonuja

detale na maszynie. (LineHandlerProg i transfer parametrow do rejestrow) 70

5. Komendy M-code 74
5.1. M0 — Zatrzymanie bezwarunkowe wykonywanego programu 75
5.2. M1 — Zatrzymanie warunkowe wykonywanego programu 75
5.3. M2 — Zakonczenie wykonywanego programu 76
5.4. M3 — Wlaczenie prawych obrotow wrzeciona 76
5.5. M4 — Wiaczenie lewych obrotow wrzeciona 76
5.6. M5 — Wylaczenie obrotow wrzeciona 77
5.7. M12 — Uchwycenia materiatu uchwytem 77
5.8. M13 — Puszczenie materialu uchwytem 78
5.9. M30 — Zakonczenie wykonywanego programu 78
5.10. M97 — Wywotanie podprogramu bedacego w wykonywanym programie 79
5.11. M98 — Wywotanie podprogramu 80
5.12. M99 — Zakonczenie podprogramu, zapetlenie programu 81
5.13. Sterowanie wejsciami i wyjSciami sterownika 82

6. Uklady wspolrzednych i ich relacje 83
6.1. Uktad wspotrzednych maszynowych MAC 84
6.2. Uktad wspotrzednych tymczasowych 85

7. Uchwyt 86
8. Wejscia i wyjscia programowalne 87
8.1. Sterowanie wejsSciami cyfrowymi 88
8.2. Sterowanie wyjsciami cyfrowymi i przekaznikowymi 89

9. Tryb pracy recznej 90
9.1. Tryb MAN 92
9.2. Tryb MPG 92
9.3. Wprowadzanie polecen, G-kod, M-kod 92

www.cncprofi.com



CNC PROFI D2 PLC 2 OSIOWY I

CNC PROFI D2 PLC 1 OSIOWY v1.0 Instrukcja obstugi

9.4. Tryb REF, bazowanie osi 95

9.4.1. Bazowanie bez krancowek bazujacych 95

9.4.2. Bazowanie z krancowkami 95

9.4.3. Bazowanie za pomocg komendy G120 95

9.5. Ustalanie tymczasowego uktadu wspotrzednych 96

9.5.1. Szybkie ustalanie potozenia dla uktadu wspolrzednych tymczasowych 96

9.5.2. Ustalanie potozenia dla uktadu wspotrzednych tymczasowych za pomoca sygnalow zewnetrznych. 96

10. Programy pracy automatycznej 97

10.1. Widok ilosci powtdrzen programu 98

10.2. Edycja programow 99

10.2.1. Edycja linii programowej 99

10.2.2. Przyktadowy program pracy automatycznej 100

10.3. Praca automatyczna 103

10.3.1. Praca krokowa STEP 104

10.3.2. Praca ciagta 104

10.3.3. Widok programu 104

10.3.4. Widoki parametréw procesu 104

10.3.5. Widoki parametréw zadanych 104

10.3.6. Przerwanie, zatrzymanie, wznowienie, zakonczenie pracy automatycznej 105

10.3.7. PREPROGRA i POSTPROGRAM 106

11. Diagnostyka sterownika 107

11.1. Wejscia cyfrowe 107

11.2. Klawiatura 107

11.3. Wyjscia cyfrowe 107

12. Alarmy i zabezpieczenia 108

13. Rysunek pogladowy 110
www.cncprofi.com



CNC PROFI D2 PLC 2 OSIOWY |
CNC PROFI D2 PLC 1 OSIOWY v1.0 Instrukcja obstugi

1. Zastosowanie

Niniejsza instrukcja przedstawia opis funkcjonalny sterownika CNC PROFI D2 PLC 2
OSIOWY, ktory jest dedykowany dla automatyki przemystowej jak réwniez automatyki CNC.
Sterownik posiada moduty:

* Modul sterowania osiami X iY

*  Modul kontroli i bezpieczenstwa

*  Modul sterowania wrzecionem

*  Modul wejs¢ cyfrowych

*  Modul wyjsé¢ cyfrowych i analogowych
*  Modul diagnostyki

* Programy pracy automatycznej

* Tryb pracy recznej

* Interfejs uzytkownika

Sterownik pozwala na prac¢ w trybie r¢cznym oraz na prac¢ automatyczng z mozliwoscig
wprowadzania programow. Wszystkie moduty sterownika moga zosta¢ elastycznie skonfigurowane
do pracy z r6znymi problemami automatyki. Operator moze zrobi¢ to za pomocg trybu ustawien
sterownika, ktory zostal podzielony na grupy funkcjonalne. Diagnostyka pozwala, na proste i
szybkie skontrolowanie stanu modulow wejs¢ 1 wyjs¢ co przydaje si¢ podczas pierwszej
konfiguracji sterownika z maszyng. Mozliwos¢ tworzenia wlasnych programow pracy
automatycznej bezposrednio z panelu sterownika, pozwala na uzywanie go bez dodatkowego
komputera (programy piszemy na klawiaturze numerycznej sterownika). Interfejs uzytkownika jest
czytelny 1 przedstawia wszystkie najwazniejsze informacje dotyczace aktualnie wykonywanego
zadania przez sterownik. Podczas pracy automatycznej operator ma mozliwo$¢ przetaczania
widokow.

UWAGA! Niniejsza instrukcja rowniez jest instrukcja do sterownikow CNC PROFI D2 PLC
1 OSIOWY. Posiadajac sterownik 1 osiowy nalezy czyta¢ ta instrukcj¢ z pomijaniem osi Y ze
wzgledu na to zZe sterownik posiada tylko o$ X. Cala reszta jego modulow dziala tak samo jak
w sterowniku 2 osiowym.

www.cncprofi.com
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1.1. Modul sterowania osiami XiY

Sterownik zostal zaprojektowany do kontrolowania osi sterowanych za pomoca:
*  Serwonapedow
*  Silnikéw krokowych
e Silnikéw krokowych z enkoderem

* Innych urzadzen sterowanych sygnalami cyfrowymi typu (ruch w lewo, ruch w prawo), gdzie pozycja
moze by¢ kontrolowana enkoderem, a predkos¢ posuwu za pomoca sygnalu 0-10VDC. Réwniez mozliwa
kontrola przejazdu na zadany czas.

* Dodatkowy tryb pozwalajacy na ciagla prace osi w zadanym kierunku

Oto mozliwosci oraz funkcjonalno$ci modutu sterowania osi X 1Y:

* 2 wyj$cia osi oparte o standardowy interfejs KROK/KIERUNEK (STEP/DIR).

*  Maksymalna czestotliwos¢ wyjs¢ osi to 110kHz. (Przy podziale 100 imp/mm predkos$¢ maksymalna osi to
66 m/min), (Przy podziale 1000 imp/mm predko$¢ maksymalna osi to 6.6 m/min).

* 2 wejscia enkoderowe (enkodery inkrementalne)

*  Wspélrzedne osi X iY sa podawana w ukladzie wspolrzednych absolutnych, ktory opiera si¢ na ukladzie
wspoélrzednych maszynowych (pozwala to na elastyczne ustalanie nowych wspoélrzednych w danym
miejscu, nie tracac informacji po rzeczywistej pozycji maszyny).

*  Dokladno$é pozycjonowania do 0.01 [mm] oraz plynna zmiana predkosci (rowniez podczas gdy oS
pracuje).
*  Mozliwos$¢ zmiany kierunku ruchu osi.

* Pozycja [mm], predkosé¢ posuwu [mm/min] i przyspieszenie [mm/s2] jest podawana w prawdziwych
jednostkach fizycznych, co pozwala na przewidywalny i zgodny z zasadami fizyki ruch, ktéry zawsze
zgadza si¢ w czasie.

*  Wykonywanie posuwu osami w trybie interpolacji liniowej, gdzie obie osie startuja i zatrzymuja si¢ w
tym samym momencie, pokonujac réwne, badz rozne dystanse.

*  Wykonywanie posuwu osiami w trybie interpolacji punktowej, gdzie osie uzyskuja zadane pozycje
niekoniecznie w tym samym czasie (rownolegla praca osi, ale niesynchroniczna).

* Podczas ruchu w interpolacji liniowej predkoSci i przyspieszenia opisuja ruch w faktycznie
wykonywanym kierunku na plaszczyznie Kkartezjanskiej (wektory wypadkowe predkosci i
przyspieszenia).

*  Podczas ruchu w interpolacji punktowej osie X i Y moga poruszaé si¢ z osobnymi predkosciami i
przyspieszeniami, ktére sa niezalezne miedzy osiami.

*  Bazowanie osi z krancéwkami lub bez (z mozliwoscia zmiany kierunku bazowania osi)

*  Automatyczne korygowaniu luzu na Srubie osi (backlash)

* Ograniczenie obszaru ruchu krancéwkami skrajnymi (po najechaniu operator moze wywolaé
automatyczny zjazd z krancéwki lub recznie z niej zjechac)

*  Ograniczenie obszaru ruchu poprzez podanie pozycji minimalnej i maksymalnej (limity softowe)

*  Mozliwosé zsynchronizowania przejazdu z wyjSciem cyfrowym (pozycja zalaczania i wylaczania
ustalana przez operatorow, przy wprowadzaniu komendy G110).

*  Mozliwos$¢ zerowania pozycji osi poprzez zewnetrzne sygnaly przychodzace do sterownika.
*  Mozliwos¢ sterowania osiami poprzez zewnetrzne sygnaly przychodzace do sterownika.

www.cncprofi.com



CNC PROFI D2 PLC 2 OSIOWY |
CNC PROFI D2 PLC 1 OSIOWY v1.0 Instrukcja obstugi

1.2. Modul kontroli i bezpieczenstwa

Modul kontroli zapewnia mozliwo$¢ dostrajania predkosci posuwu oraz predkosci
wrzeciona na podstawie wskaznikéw procentowych, do ktérych dostep ma operator podczas pracy
recznej i automatycznej. Pozwala to precyzyjne kontrolowanie pracy wykonywanej przez sterownik
wraz z pelng sygnalizacjg stanu pracy. Modul bezpieczenstwa kontroluje sygnaty bezpieczenstwa z
otoczenia takie jak sygnaly alarméw, ESTOP, RESET, sygnal oslony bezpieczefstwa oraz
informuje operatora o stanie pracy maszyny. Dodatkowo jego zadaniem jest funkcja przywracania
przerwanej pracy automatyczne;j.

Oto funkcjonalno$¢ tego modutu:

*  Wskaznik procentowy predkosci posuwu (z mozliwo$cia ustawienia ograniczenia procentowego dolnego
i gérnego, oraz wprowadzenia skoku o jaki ma by¢ zmieniany wskaznik przy kliknigciu przycisku
zmiany wskaznika przez operatora). Mozliwo$¢ plynnej zmiany predkosci podczas pracy.

*  Wskaznik procentowy predkosci wrzeciona (z mozliwo$cia ustawienia ograniczenia procentowego
dolnego i gornego, oraz wprowadzenia skoku o jaki ma by¢ zmieniany wskaznik przy kliknieciu
przycisku zmiany wskaznika przez operatora). Mozliwo$¢ plynnej zmiany predkos$ci podczas pracy.

*  Mozliwos¢ zatrzymywania (STOP, PAUZA) i wznawiania, uruchamiania (START) pracy automatycznej.
*  Mozliwo$¢ pracy automatycznej w trybie STEP (instrukcje wykonywane krok po kroku).

* Bezpieczna praca z oslong bezpieczenstwa, ktéra zglasza sygnal otwarcia oslony (co skutkuje
zatrzymaniem wszystkich podzespoléw maszyny). Po zamkni¢ciu oslony operator moze wznowi¢ prace
automatyczna, co wiaze si¢ automatycznym uruchomieniem wczesniej zatrzymanych podzespolow.

¢ Kontrola przerywania pracy automatycznej za pomocg sygnalow alarmowych, RESET, ESTOP.

* Sygnalizowanie stanu pracy sterownika GOTOWY, PRACUJE, ALARM, KONIEC PRACY (mozna
wyprowadzi¢ te sygnaly do lampy tréjkolorowej).

*  Haslo do ustawien sterownika
*  Haslo do edycji programow

* Praca automatyczna ciagla (wszystkie powtérzenia wykonywane bez zatrzymania) lub cykliczna (kazde
powtorzenie musi by¢ rozpoczete sygnalem START).

*  Mozliwo$¢ zapisu ustawien do pamieci uzytkownika (kopia zapasowa w razie jak kto§S by co$
pozmienial)

*  Mozliwos$é odczytania ustawien z pamieci uzytkownika
*  Mozliwos¢ wprowadzenia fabrycznych ustawien

*  Mozliwos¢ zresetowania wszystkich obszaréw pamieci sterownika do wartosci fabrycznych wraz z
wyzerowaniem pamieci programow

www.cncprofi.com
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1.3. Modul sterowania wrzecionem

Modul sterowania wrzecionem pozwala na obstuge napeddéw stosowanych we wrzecionach
w konfiguracjach:

»  Silniki napiecia stalego i zmiennego sterowane bezposrednio ze stycznikéw (lewo, prawo)

*  Silniki napiecia stalego i zmiennego sterowane za pomoca falownika z plynna regulacja obrotéow (lewo,
prawo, sygnal 0-10VDC)

Zadaniem tego modutu jest petlna kontrola wrzeciona, pozwalajaca na jego bezpieczng i
poprawna pracg. Oto funkcjonalnos¢ tego modutu:

*  Mozliwosé wlaczenia lub wylaczenia calego modulu sterujacego wrzecionem.

*  Mozliwos¢ ustalenia czasé6w rozpedzania i hamowania wrzeciona, co pozwala na poprawna prace
automatyczng z wrzecionem (sterownik czeka az wrzeciono si¢ rozpedzi).

*  Mozliwo$¢ wprowadzanie maksymalnych predkosci dla pracy automatycznej i reczne;j.

*  Mozliwos¢ sterowania wrzecionem poprzez falownik z sygnalem 0-10VDC co pozwala na dokladng
zmiane¢ predkosci. (latwa konfiguracja proporcji wartosci sygnalu 0-10VDC do rzeczywistych obrotow
wrzeciona w [rpm]).

www.cncprofi.com
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1.4. Modul wejs¢ cyfrowych

Modul wejs¢ cyfrowych zostat zaprojektowany do kontroli sygnatéw wejsciowych
wchodzacych na sterownik. Oto funkcjonalno$¢ tego modutu:

e Modul 9 wejs¢ cyfrowych sterowany masa (sygnaly typu NPN, badz zwarcie do masy)

e Stale wejscie ESTOP (niekonfigurowalne)

*  Wejscia zabezpieczone przed zakléceniami (migotanie stykow, inne zaklocenia), poprzez konfigurowalny
filtr softowy. Pozwala to na takie dostrojenie modutu wejs¢ zeby filtrowane byly sygnaly majace zbyt

krotki czas impulsu.

*  Mozliwos¢ konfiguracji kazdego wejscia jako NC lub NO, wraz mozliwo$cia przypisania mu specjalnej
funkcji sygnalowej. Pozwala to na prace z sygnalami o r6znym charakterze. (oprocz wejscia ESTOP)

* Kazde wejscie moze by¢ wejsciem programowalnym uzywanym w programach pracy automatycznej.
(mozliwo$¢ skonfigurowania modulu wej$¢ cyfrowych programowalnych sterowanych poprzez IMPULS

lub STAN).

*  Obsluga takich funkcji sygnalowych jak :

START

PAUZA

RESET

X- PRZEJAZD

X+ PRZEJAZD

Y- PRZEJAZD

Y+ PRZEJAZD
LIMIT BAZA X
LIMIT BAZAY
ALARM X
ALARMY
ALARM EXTRA
WYZERUJ OS X
WYZERUJ OS Y
WYZERUJ OS XY
WRZECIONO CW
WRZECIONO CCW
WRZEC. STOP
OSLONA

PEDAL UCHWYTU
STOP M1

BRAK (brak funkcji)

TRYB PRACY
BAZOWANIE X
BAZOWANIE Y
BAZOWANIE XY
1 CYKLAUTO
LICZNIK ZERO

*  Funkcje alarmoéw zglaszaja stany alarmowe z otoczenia maszyny do modulu bezpieczenstwa.

www.cncprofi.com
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1.5. Modul wyjs¢ cyfrowych i analogowych

Modul wyj$¢ cyfrowych zostal zaprojektowany do kontroli sygnatow wyjsciowych

wychodzacych ze sterownika. Oto funkcjonalno$¢ tego modutu:
* 10 wyjs¢ tranzystorowych sterowany masa (sygnaly typu NPN)

* 2 wyjscia przekaznikowe
* 1 wyjscie analogowe 0-10VDC

*  Mozliwosé sterowani a wyjsciem 0-10VDC za pomocq parametru S w jednostkach [volt] z warto$ciami
po przecinku. (Nalezy wylaczy¢ modul wrzeciona)

*  Mozliwos¢ konfiguracji kazdego wyjscia cyfrowego jako NC lub NO, wraz mozliwo$cia przypisania mu
specjalnej funkcji sygnalowej. Pozwala to na prace z podzespolami o r6znym charakterze.

* Kazde wyjscie moze by¢ wyj$ciem programowalnym uzywanym w programach pracy automatycznej.

*  Obsluga takich funkcji sygnalowych jak :

BRAK (brak funkcji)
ALARM

GOTOWY

PRACA

KONIEC PRACY

X- PRZEJAZD

X+ PRZEJAZD

Y- PRZEJAZD

Y+ PRZEJAZD
WRZECIONO CW
WRZECIONO CCW
OTW. UCHWYT
ZAM. UCHWYT

1.6. Modul diagnostyki

Modul diagnostyki zostat zaprojektowany z mysla o tatwiejszym konfigurowaniu i faczeniu
podzespoldow do sterownika. Pozwala on na skontrolowanie podlaczonych urzadzen typu
wejsciowego 1 wyjsciowego. Oto funkcjonalno$¢ tego modutu:

* Diagnostyka wej$é cyfrowych (pozwala na sprawdzenie czy sygnal przychodzi do modulu wej$¢).
* Diagnostyka wyjs¢ cyfrowych.

* Diagnostyka klawiatury (pozwala sprawdzié¢ czy klawiatura dziala poprawnie)

www.cncprofi.com
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1.7. Programy pracy automatycznej

Sterownik pozwala na tworzenie wilasnych programoéw pracy automatycznej. Modut ten

zostat stworzony w celach projektowania programdow pracy automatycznej oraz ich uruchamiania.
Oto funkcjonalnos¢ tego modutu:

Programy utrzymywane w pamieci wewnetrznej sterownika.

Wprowadzanie programow z panelu sterownika (pozwala to na programowanie sterownika bez udzialu
dodatkowego komputera).

Mozliwosé stworzenia do 999 programéw o réwnych wielkosciach (Widoczny wskaznik procentowy
okreslajacy zajetos¢ pamieci).

Kazdemu programowi mozna nadaé dodatkowy licznik powtorzen. (pozwala to na ustalenie ile razy ma
program zosta¢ uruchomiony). Licznik wykonywanych sztuk jest pami¢tany po utracie zasilania dzieki
czemu mozna dokonczy¢ wcezesniej wykonywana serie.

Mozliwo$é kopiowania, wklejania, usuwania i edytowania programu.
Mozliwos¢ pisania programow, ktére wywoluja inne programy (podprogramy).
Mozliwos$¢ ustawienia hasla na kazdy program oraz ogélnego hasla na wszystkie programy.

Programy zostaly oparte na komendach w standardzie G-Code i M-Code, co pozwala na latwe i
zrozumiale tworzenie i edytowanie programéw. (Spis wszystkich komend zawarty w instrukcji obshugi
sterownika)

Dodatkowe instrukcje G-Code pozwalajace na tworzenie programow reagujacych na stany wejsé, wyjsé,
warto$ci predko$ci oraz pozycje osi.

Dodatkowe instrukcje G-Code pozwalajace na wykonywanie bezwarunkowych i warunkowych skokow
do wskazanych etykiet programowych. Daje to mozliwosci warunkowego sterowania programem.

Dodatkowe instrukcje G-Code pozwalajace na wykonywanie obliczen arytmetycznych takich jak
dodawanie, odejmowanie, mnozenie, dzielenie, pierwiastkowanie, sin, cos i inne.

Dodatkowe instrukcje G-Code pozwalajace na wykonywanie przejazdu osiami do pozycji wczesniej
obliczonej przez program.

Dodatkowe instrukcje G-Code pozwalajace na tworzenie interfejsu uzytkownika (wprowadzanie i
wySwietlanie na ekranie sterownika podczas dzialania programu)

Dodatkowe instrukcje G-Code pozwalajace na tworzenie podprogramow pisanych we wlasnym jezyku
parametrycznym

Prosty i przejrzysty interfejs wprowadzania instrukcji programowych.

Mozliwos$é sterowania procesem pracy automatycznej (uruchamianie, zatrzymywanie)
Mozliwo$é wykonywania pracy automatycznej krok po kroku (STEP)

Mozliwo$é podgladu ile zostalo wykonanych powtorzen programu (licznik powtérzen programu).
Mozliwo$é zmiany widokéw wykonywanej pracy automatycznej na:

©  Widok programu

©  Widok parametréow procesu

©  Widok parametréw zadanych

©  Widok ilo$ci sztuk

Obsluga specjalnych programéw ktére uruchamiaja si¢ przed i po wykonywanym programie
(PREPROGRAM, POSTPROGRAM)

www.cncprofi.com
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1.8. Tryb pracy recznej

Oto funkcjonalnos¢ tego modutu:
Tryb pozwala na reczne bazowanie osi X i Y (REF).

Mozliwo§é pracy w trybie precyzyjnym MPG z mozliwoscig poruszania si¢ osiami o odleglos¢ 1.00mm,
0.10mm, 0.01mm

Reczne sterowanie osiami (ruch w lewo i w prawo).

Mozliwo$¢ wprowadzania pojedynczych komend w standardzie G-Code i M-Code.
Ustalanie pozycji wybranej osi (ustalanie tymczasowego ukladu wspoélrzednych).
Dwa widoki

Widok z parametrami procesu
©  Widok z trybami modalnymi G-Code

1.9. Interfejs uzytkownika

Interfejs uzytkownika zostat oparty o wyswietlacz LCD 2x16 i dedykowana klawiaturg

matrycowq z 16 przyciskami. Oto funkcjonalnos$¢ tego modutu:

Mozliwosé wyboru 3 jezykéw polski, angielski, niemiecki
Interfejs oparty na trybach pracy:

Tryb pracy recznej

Programy pracy automatycznej

Ustawienia sterownika
Diagnostyka sterownika

O O O O

Tryby pracy ,,Ustawienia sterownika” i ,,Diagnostyka sterownika” z bardzo przejrzystym i intuicyjnym
menu z podzialem na grupy funkcjonalne.

Mozliwo§¢é zmiany widokéw w trybach ,, Tryb pracy recznej” i ,,Programy pracy automatycznej”.

Podczas pracy automatycznej sterownik zglasza komunikaty o aktualnie wykonywanych czynnosciach
(migajace komunikaty).

Sterownik pamigta ostatnie na nim wykonane zmiany nawet po utracie zasilania. Zapamietywane sa
(ustawienia, programy, pozycje osi X i Y, tryb pracy, program pracy automatycznej ostatnio
wykonywany i inne).

Mozliwosé tworzenia programu pozwalajacych na wprowadzanie wartosci z Kklawiatury i
wyprowadzanie warto$ci na ekran podczas dzialania programu pracy automatycznej.

Mozliwo§é tworzenia programu pozwalajacych na tworzenia wlasnych ekranéw z wlasnymi tekstami i
wyswietlanymi warto$ciami podczas pracy automatycznej.

www.cncprofi.com
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2. Uruchomienie sterownika

Po podfaczeniu zasilania do sterownika nalezy chwile poczekaé az na ekranie pojawi si¢
ostatnio wybrany tryb pracy. Takie uruchomienie jest uruchomieniem podstawowym. Sterownik
rowniez pozwala na uruchomienie inicjalizacyjne, w celu zresetowania wybranych obszarow
nalezy podczas uruchamiania trzymac¢ wcisni¢tag odpowiednig kombinacje klawiszy, az do momentu
gdy na wyswietlaczu pojawi si¢ napis "Inicjalizacja...". Nastepnie nalezy chwile poczeka¢ i na
ekranie powinien pojawi¢ si¢ napis informujacy o wykonanych zmianach. Ponizsza tabela
przedstawia kombinacje klawiszy odpowiedzialnych za resetowanie odpowiednich obszaréw
pamigci sterownika.

KLAWISZ OBSZAR FUNKCJA

[CIH[ENTER] Pamig¢ ustawien sterownika | Podczas  uruchomienia  ustawia  fabryczne
ustawienia sterownika oraz zeruje zapamigtane
wspotrzedne maszynowe na osiach.

[O+[ENTER] Pamig¢ programow Podczas wuruchomienia czy$ci calg pamigé
przeznaczong na programy pracy automatycznej.
Wszystkie zapisane programy zostang utracone.

[MODE]J+ Wszystkie obszary pamieci|Podczas uruchomienia czy$ci i inicjalizuje pamieé

[ENTER] sterownika oprécz | sterownika. Po takim restarcie sterownika ma
specjalnej kopi ustawien |wszystkie ustawienia i obszary fabryczne, a kopia
uzytkownika. ustawien uzytkownika pozostaje bez zmian.

[1]+[ENTER] Pamig¢  kopi  ustawien|Podczas uruchomienia czy$ci pamigé kopi
uzytkownika ustawien uzytkownika.

www.cncprofi.com
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3. Ustawienia sterownika

Ustawienia sterownika pozwalaja operatorowi na konfiguracje wszystkich peryferii
sterownika wraz z wyborem odpowiednich algorytmow sterowania podzespotami, ktére sa
podtaczone do sterownika. Operator moze wejs¢ do ustawien sterownika przytrzymujac dhuzej
klawisz [MODE]+[5]. Jezeli ustawienia sg zabezpieczone hastem, to sterownik bedzie czekat na
wprowadzenie hasta do ustawien sterownika, ktore nalezy potwierdzi¢ klawiszem [ENTER]. Na
wyswietlaczu pojawi si¢ napis "USTAWIENIA" oraz menu, ktore grupuje poszczegdlne parametry
sterownika. Ponizsza tabela przedstawia funkcje jakie posiadaja klawisze gdy sterownik jest w tym
widoku.

KLAWISZ FUNKCJA

[1] - przytrzymanie |Sterownik pozwala na zapisanie catej konfiguracji ustawien do obszaru
pamigci uzytkownika. Takie rozwigzanie pozwala na odtworzenie
wczesniej zapisanej konfiguracji w pamigci sterownika po tym gdy
operator wprowadzit duzo réznych zmian. [ENTER] spowoduje zapisanie
ustawien. [MODE] powrot.

[2] - przytrzymanie |Sterownik pozwala na odczytanie catej konfiguracji ustawien
uzytkownika. [ENTER] spowoduje wprowadzenie ustawien uzytkownika.
[MODE] powrdt.

[C] - przytrzymanie | Sterownik pozwala na zresetowanie wszystkich ustawien do ustawien
fabrycznych. [ENTER] spowoduje wprowadzenie ustawien fabrycznych.
[MODE] powrét.

[START] Przechodzenie w menu.
[STOP] Przechodzenie w menu.
[ENTER] Wejscie do grupy ustawien.
[MODE] Powrot.

Bedac w wybranej grupie parametrow, za pomocg klawiszy [3] i [6] mozemy przechodzi¢
miedzy parametrami tej grupy. Zeby zmieni¢ wybrany parametr, nalezy przycisngé klawisz
[ENTER] i wprowadzi¢ warto$¢ z klawiatury numerycznej, po czym potwierdzi¢ klawiszem
[ENTER]. Niektore parametry nie wymagaja wprowadzania warto$ci z klawiatury. Ich stan
przelacza si¢ za pomoca klawisza [ENTER] po czym warto$¢ zmieniamy klawiszami [START] i
[STOP]. W takich parametrach wybodr nalezy potwierdzi¢ klawiszem [ENTER]. Przytrzymujac
klawisz [1] mozemy zapisa¢ warto$¢ wybranego parametru do pamigci parametrow uzytkownika.
Przytrzymujac klawisz [2] pobieramy z pamigci parametrow uzytkownika warto$¢ dla wybranego
parametru. Przytrzymanie klawisza [C] powoduje ustawienie wartosci fabrycznej w wybranym
parametrze. Zeby wroci¢ do menu gdzie mozemy wybraé inng grupe parametrow nalezy wcisnaé
klawisz [MODE)]. Ponizsza tabela przedstawia parametry poszczegolnych grup oraz ich dane.
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GRUPA

UST. OGOLNE

PARAMETR

MIN | MAX

WART.FAB

OPIS

Jezyk

POLSKI,
ANGIELSKI,
NIEMIECKI

POLSKI

Jezyk w jakim jest przedstawiany caly interfejs
sterownika.

Haslo ustawien

JEST, BRAK

BRAK

Parametr pozwala na wprowadzenie hasta do
ustawien sterownika. Po zmianie na ,JEST”
sterownik pozwoli na wprowadzenie hasta. Po
wprowadzeniu hasta akceptujemy je klawiszem
[ENTER].

Haslo
programow

JEST, BRAK

BRAK

Parametr pozwala na wprowadzenie hasta do
programéw pracy automatycznej. Po zmianie na
»JEST” sterownik pozwoli na wprowadzenie hasta.
Po wprowadzeniu hasta akceptujemy je klawiszem
[ENTER].

Praca
cykliczna

TAK, NIE

TAK

Parametr ustawiony na ,,TAK” powoduje, ze po
zakonczeniu jednego powtérzenia programu
sterownik  zapyta czy wykona¢ nastepne
powtdrzenie programu. ,NIE” spowoduje, ze
sterownik bez pytania przystagpi do kolejnego
powtorzenia pracy automatyczne;.

Tryb licznika

0,1,2

Parametr ustala sposob dzialania licznika sztuk
pracy automtycznej. Tryb O ustala, ze gdy seria
zadanej ilosci sztuk nie zostata wykonana do konca
to sterownik zadaje pytanie ,,Dokonczyc serie?”
przed uruchomieniem programu. Tryb 1 nakazuje
nie zadawac takiego pytania. Tryb 2 rozkazuje nie
zadawaé takiego pytania i dodatkowo zawsze
zerowa¢  licznik  wykonany  sztuk  przed
rozpoczeciem programu pracy automatycznej

Preprogram

0/999

Numer programu pracy automatycznej ktory ma
by¢ uruchamiany jako PREPROGRAM przed
uruchomieniem innego programu  pracy
automatycznej. 0 oznacza brak programu
POSTPROGRAM.

www.cncprofi.com
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Tryb preprog.

0, 1, 2, 3, 10,
11,12,13

Sposéb dziatania programu PREPROGRAM. Jest
on uruchamiany zawsze po starcie programu pracy
automatycznej

0 — Przy kazdym jego powtérzeniu

1 - Tylko raz po starcie

2 — Tylko raz po przej$ciu do trybu programéw
pracy automatycznej

3 — Tylko raz po kazdym uruchomieniu sterownika
10, 11, 12, 13 — Te same funkcje codla 0, 1, 2,3 z
tym ze dodatkowo gdy pojawi si¢ alarm lub sygnat
RESET to przy kolejnym uruchomieniu zostanie
PREPROGRAM wywolany.

Postprogram

0/999

Numer programu pracy automatycznej ktéry ma
by¢ uruchamiany jako POSTPROGRAM po
zakonczeniu innego programu pracy
automatycznej. 0 oznacza brak programu
POSTPROGRAM.

Tryb postprog.

0, 1, 2, 3, 10,
11, 12,13

Sposob dziatania programu POSTROGRAM. Jest
on uruchamiany zawsze po zakonczeniu programu
pracy automatycznej

0 — Po kazdym jego powtdrzeniu

1 - Tylko raz po starcie

2 — Tylko raz po przej$ciu do trybu programéw
pracy automatycznej

3 — Tylko raz po kazdym uruchomieniu sterownika
10, 11, 12, 13 — Te same funkcje codla 0, 1, 2,3 z
tym ze dodatkowo gdy pojawi si¢ alarm lub sygnat
RESET to przy kolejnym uruchomieniu zostanie
PREPROGRAM wywotany.

GRUPA

OsX,0sY

PARAMETR

MIN | MAX

WART.FAB

OPIS

Sterowanie o0si

S.KROKOWY,

S.KROKOW

Parametr pozwala wybra¢ w jaki sposob jest

www.cncprofi.com
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S.KROKOWY |Y sterowana os.
+ENC,
S.KROKOWY »3. KROKOWY” to sterowanie za pomoca silnika
+INF, krokowego. To sterowanie pozwala uzyskiwac
S.AC+ENC, precyzyjne zadane polozenie dla wybranej osi 1
S.AC+CZAS, porusza¢  si¢ z  zadang  predkoscia i
S.ACHINF, przyspieszeniem.
S.AC+ENC+
INV »3. KROKWY+ENC” to sterowanie za pomoca

silnika krokowego z dodatkowym sprzezeniem
zwrotnym w postaci sygnatu z enkodera
inkrementalnego. = To  sterowanie = pozwala
uzyskiwa¢ precyzyjne zadane potozenie dla
wybranej osi i porusza¢ si¢ z zadang predkoscig i
przyspieszeniem. Dzieki enkoderowi sterownik
koryguje potozenie, w razie zgubienia krokow
przez silnik krokowy.

»3. KROKOWY+INF” to sterowanie za pomoca
silnika krokowego, ktére wykonuje ruchy osia caty
czas w zadanym kierunku w nieskonczono$¢. Taka
0§ moze poruszaé si¢ w prawo lub lewo z zadana
predkoscia lub by¢ zatrzymana. To sterowanie
pozwala na poruszanie osi z zadang predkoscia i
przyspieszeniem.

»3.AC+ENC” to sterowanie za pomoca silnika
napigcia statego lub zmiennego wyzwalanego za
pomocg stycznika lub przekaznika. Podlaczony
enkoder pozwala kontrolowa¢ pozycje osi poprzez
jej zatrzymanie, gdy przekroczy ona pozycje
zdana. Modut wyj$¢ cyfrowych musi zostaé
odpowiednio skonfigurowany dla takiego rodzaju
osi.

»3.AC+CZAS” to sterowanie za pomocg silnika
napigcia statego lub zmiennego wyzwalanego za
pomoca stycznika lub przekaznika. Sterowanie
polega na zadaniu czasu i kierunku w ktéorym o$
ma si¢ porusza¢. Modul wyj$¢ cyfrowych musi
zosta¢ odpowiednio skonfigurowany dla takiego
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rodzaju osi.

»3.AC+INF” to sterowanie za pomocg silnika
napigcia statego lub zmiennego wyzwalanego za
pomoca stycznika lub przekaZnika. Sterownie
wykonuje ruchy osia caly czas w zadanym
kierunku w nieskonczono$¢. Taka o§ moze
porusza¢ si¢ w prawo lub lewo z zadana
predkoscia lub by¢ zatrzymana. Modul wyjsé
cyfrowych musi zostaé odpowiednio
skonfigurowany dla takiego rodzaju osi.

»3. AC+ENC+INV” to sterowanie za pomocag
silnika  napigcia  stalego lub  zmiennego
wyzwalanego za pomoca falownika. Podlaczony
enkoder pozwala kontrolowa¢ pozycje osi poprzez
jej zatrzymanie, gdy przekroczy ona pozycje
zdana. Do Falownika mozna podtaczy¢ analogowy
sygnat  wyjsciowy (0-10V) wychodzacy ze
sterownika D2 w celu kontrolowania predkosci osi
podczas przejazdéw 1 dojezdzania do zadanej
pozycji. Modul wyjs¢ cyfrowych musi zostaé
odpowiednio skonfigurowany dla takiego rodzaju
osi.

Kierunek osi

0/1

Pozwala ustali¢ kierunek kroczenia osi. Zmiana
parametru zmienia kierunek kroczenia osi.

Tylko dla osi majacych sterowanie typu:
S.KROKOWY,

S.KROKOWY+ENC,
S.KROKOWY+INF,

Kierunek
bazowania

0/1

Pozwala ustali¢ kierunek bazowania osi. Kierunek
bazowania to kierunek w ktorym porusza si¢ o$ do
krancéwki bazujacej (referencyjnej) zeby ustali¢
ZEerOWYy punkt uktadu wspotrzednych
maszynowych.

[losc imp/mm

1.0000
100000.0000

200.0000

[lo$¢ impulsow, ktore musi wystaé sterownik zeby
0§ przesune¢ta si¢ o 1 mm. Ten parametr pozwala
na  uzyskanie odpowiedniej doktadnosci
sterowania. 1000.00 imp/mm daje dokltadno$¢
sterowania do 10um. Parametr moze by¢
ustawiany z warto$cig z przecinkiem np. 100.05
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imp/mm to oznacza, ze sterownik musi wystac
10005 impulséw zeby 0§ pokonata dystans
100mm. Zmiennoprzecinkowa warto$§¢ tego
parametru pozwala bardzo doktadnie dostroi¢
kroczenie osi.

Tylko dla osi majacych sterowanie typu:
S.KROKOWY,

S.KROKOWY+ENC,
S.KROKOWY+INF,

Enc imp/mm

-100000.00
/100000.00

1024.00

[lo§¢ impulséw enkodera ktore po przyjsciu do
sterownika D2 spowodujg ustawienie pozycji osi
na 1.00mm. W polaczeniu osi z enkoderem to
enkoder ustala pozycje osi. Ujemna warto$¢
parametru powoduje zmian¢ kierunku zliczania
pozycji osi. Parametr moze by¢ ustawiany z
warto$cig z przecinkiem np. 1024.05 imp/mm to
oznacza, ze sterownik musi odebra¢ 102405
impulsow z enkodera, zeby pozycja osi zostala
przesunicta o 100mm. Zmiennoprzecinkowa
warto$¢ tego parametru pozwala bardzo doktadnie
dostroi¢ odbierana informacje o pozycji z
enkodera.

Tylko dla osi majacych sterowanie typu:
S.KROKOWY+ENC,

S.AC+ENC,

S.AC+ENC+ INF

S.AC+ENC+INV

Luz na osi

-10.0/10.0

0.00
[mm]

Parametr  pozwalajacy  na  wprowadzenie
kompensacji luzu, ktéory wystepuje na osi. Po
zmierzeniu luzu na osi nalezy ustawi¢ parametr na
jego wartos¢. (Najczesciej jest to luz miedzy $rubg
pociggowa a suportem).

Ofset bazy

-100000.0/
100000.0

0.00
[mm]

Jest to warto$¢, ktora zostanie dodana do
wspotrzednych maszynowych podczas gdy o$
zostanie wybazowana w trybie recznym.

Zjazd z
krancowki

-1000.0/
1000.0

10.00
[mm]

Odlegtos¢ o jaka o$ bedzie zjezdza¢ z krancowki
krancowe;j.

Max.pred.
MAN

1.00/
100000.00

100000.00
[mm/min]

Parametr okre§la maksymalng predkos¢ posuwu
osi w trybie pracy recznej, jakg mozna osiggnac za
pomoca napedu osi. Parametr jest rowniez
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ograniczeniem predkosci posuwu i spowoduje, ze
sterownik nie wystawi wigkszej predkosci posuwu
na tg os.

W trybie S.AC+ENCHINV okresla maksymalng
predkos¢ z jaka porusza si¢ 0§ przy maksymalnym
wysterowaniu wyjscia 0-10VDC.

Tylko dla osi majacych sterowanie typu:
S.KROKOWY,

S.KROKOWY+ENC,
S.KROKOWY+INF,
S.AC+ENC+INV
Max.pred. 1.00/ 100000.00 | Parametr okresla maksymalng predkos¢ posuwu
AUTO 100000.00 [mm/min] osi w trybie pracy automatycznej, jaka mozna
osiggng¢ za pomocg napedu osi. Parametr jest
roOwniez ograniczeniem predkosci posuwu i1
spowoduje, ze sterownik nie wystawi wickszej
predkosci posuwu na tg oS.
W trybie S.AC+ENCHINV okresla maksymalng
predkos¢ z jaka porusza si¢ o$ przy maksymalnym
wysterowaniu wyjscia 0-10VDC.
Tylko dla osi majacych sterowanie typu:
S.KROKOWY,
S.KROKOWY+ENC,
S.KROKOWY+INF,
S.AC+ENC+INV
Pred.baz. 1 1.00/ 1000.00 Predkos¢ posuwu przy bazowania podczas
100000.00 [mm/min] poruszania si¢ do krancowki bazujace;.
Tylko dla osi majacych sterowanie typu:
S.KROKOWY,
S.KROKOWY+ENC,
S.AC+ENC+INV
Pred.baz. 2 1.00/ 100.00 Predkos$¢ posuwu przy bazowania podczas zjazdu
»Pred.baz. 17 |[mm/min] z krancoéwki bazujace;.

Tylko dla osi majacych sterowanie typu:
S.KROKOWY,

S.KROKOWY+ENC,
S.AC+ENCH+INV
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Przysp. MAN |1.00/ 100.00 Przyspieszenie z jakim ma startowa¢ i hamowac o$
1000000.00 [mm/s"2] podczas pracy w trybie recznym.

UWAGA! Ustawienie bardzo duzego
przyspieszenia moze spowodowac olbrzymie
przecigzenia dla ukladu mechanicznego, czesto
przejawia si¢ to wstrzgsami, stukami maszyny
podczas startowania i hamowania wynikajacych z
oscylacji podczas pozycjonowania. Taki rodzaj
sterowania moze przyczyni¢ si¢ do powstawania
coraz wigkszych luzéw na osi.
Tylko dla osi majacych sterowanie typu:
S.KROKOWY,
S.KROKOWY+ENC,
S.KROKOWY+INF,

Przysp. AUTO | 1.00/ 100.000 Analogicznie jak parametr ,,Przysp. MAN” tylko,

1000000.00 [mm/s"2] ze dla pracy automatyczne;.

Tylko dla osi majacych sterowanie typu:
S.KROKOWY,
S.KROKOWY+ENC,
S.KROKOWY+INF

Histereza 0.00/100.00 0.00 Histereza, blad pozycjonowania jaki moze

[mm] popeti¢ sterownik podczas sterowania osig. Blad

jest odchyleniem od pozycji w dwie strony (+/-).
Np. Histereza = 1.00mm oznacza, ze poruszajac
si¢ do zadanej pozycji réwnej 300.00mm gdy oS
dojedzie do pozycji z =zakresu <299.00mm,
301.00mm> to sterownik uzna ze przejazd zostal
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poprawnie wykonany. W przeciwnym razie
sprobuje skorygowaé pozycje. Parametr rowniez
ustala doktadno$¢ pozycjonowania osi i powinien
by¢ zawsze wigkszy niz dokladno$¢ sterowania
osi. Np. O$ sterowana silnikiem krokowym ktorej
parametr ,Ilosc imp/mm” jest rowny 10 oznacza
doktadnos¢ sterowania 0.lmm wiec ,,Histereza”
powinna zosta¢ ustawiona na wartos¢ co najmniej
0.11mm.

Tylko dla osi majacych sterowanie typu:
S.KROKOWY,

S.KROKOWY+ENC,

S.AC+ENC+INV

Min pozycja

BRAK,
zakres
poruszania osi

BRAK
[mm]

Parametr pozwalajacy ustali¢ dolny limit
programowy okres$lajacy minimalna pozycje osi.
Fabrycznie parametr jest ustawiony na ,,BRAK” co
oznacza, ze& oS moze porusza¢ si¢ w dowolnym
zakresie ujemnych pozycji. Po przyci$nieciu
klawisza [ENTER] sterownik pobiera aktualna
pozycje osi okreslajac limit. Poprawne ustawienie
dolnego limitu polega na przejechaniu osig do
minimalnej pozycji, wejSciu do ustawien i
ustawieniu tego parametru za pomocag klawisza
[ENTER]. Zeby wylaczyé dolny limit programowy
nalezy przytrzymac klawisz [C] bedac w widoku
tego parametru. To spowoduje ustawienie wartosci
fabrycznej ,,BRAK”.

Max pozycja

BRAK,
zakres
poruszania osi

BRAK
[mm]

Parametr pozwalajacy wustali¢c  goérny limit
programowy, okreslajacy maksymalna pozycje osi.
Parametr ustawiany tak samo jak parametr ,,Min
pozycja”.

Poslizg osi

-1000.00/
1000.00

0.00
[mm]

Dla osi ze sterowaniem ,,S.AC+ENC” jest to
odleglo$¢ jaka pokonuje bezwladnie 0§ po jej
zatrzymaniu. Ustalenie odpowiedniej wartosci tego
parametru  pozwala odpowiednio  wcze$niej
wylaczy¢ naped zeby ten wyhamowat jak
najdoktadniej w zadanej pozycji.
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Dla osi ze sterowaniem ,,S.AC+ENC+INV” jest to
odleglo$¢ okreslajaca odcinek na ktérym ma by¢
wykonywana rampa hamujaca z predkosci
maksymalnej do predkos$ci minimalnej sterowanej
przez wyjscie 0-10V  zeby 0§ precyzyjnie
zatrzymala si¢ na zadanej pozycji. Im warto$¢ tego
parametru jest wigksza tym hamowanie rozktada
si¢ na dtuzsza droge i jest tagodniejsze.

Dojazd

0.00/
1000.00

0.00
[mm]

Dla osi ze sterowaniem ,,S.AC+ENC+INV” jest to
odlegto$¢ z minimalng wartoscig wyjscia 0-10V
jaka 0§ ma wykonywac¢ przed zatrzymaniem. Przy
sterowaniu typu ,,S.AC+ENC+INV” o§ zblizajac
si¢ do zadanej pozycji hamuje po rampie do
minimalnej warto$ci wyjscia 0-10V po czym
przejezdza odleglto§¢ parametru ,Dojazd” i
zatrzymuje si¢. Jezeli warto$¢ tego parametru jest
zbyt duza to 0§ bardzo dlugo dojezdza z minimalng
predkoscia do pozycji zadane;.

GRUPA

KONTROLA

PARAMETR

MIN | MAX

WART.FAB

OPIS

Predkosc GO

1.00/
100000.00

2000.00
[mm/min]

Predkos¢ GO. Predkos¢ szybkich przejazdow osi.
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Tylko dla osi majacych sterowanie typu:
S.KROKOWY,

S.KROKOWY+ENC,
S.KROKOWY+INF,
F % minimum |0/500 0 Dolna warto$¢ wskaznika procentowego predkosci
[%] posuwu osi.
F % maximum | 0/500 150 Gorna warto$¢ wskaznika procentowego predkosci
[%] posuwu osi.
F % skok 0/100 10 Skok o ile ma zosta¢ zmieniany wskaznik
[%] procentowy predkosci posuwu osi.
Zatrz. os INF | TAK, TAK Parametr ustawiony na ,,TAK” rozkazuje
NIE zatrzymywac osie z typem sterowania ,,+INF”.
Posuw 1.00/ 200.00 Predkos¢ z jaka wykonywany jest przejazd osiami
powrotu 100000.00 [mm/min] do punktu na, ktorym zostala przerwana praca
automatyczna. Wznawianie przerwanej pracy
automatycznej zostalo opisane w rozdziale
opisujgcym prace automatyczng.
Uchwyt JEST, BRAK Parametr pozwala wybra¢ czy sterownik ma
BRAK pracowa¢ z uchwytem roboczym. Uchwyt moze
by¢ zastosowany np. jako chwytak robota lub
uchwyt osi obrotowe;.
Czas uchwytu |0.00/30.00 1.000 Czas w jakim uchwyt si¢ zamyka i otwiera.
GRUPA WRZECIONO
PARAMETR | MIN | MAX | WART.FAB OPIS
Modul JEST, JEST Parametr pozwala wybra¢ czy sterownik ma
wrzeciona BRAK pracowac z wrzecionem. Podczas gdy wybrane jest
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LJEST” sterownik kontroluje sterowanie

wrzecionem wedlug z goéry narzuconych zasad
sterowania oraz na podstawie parametréw
konfiguracji wrzeciona. Modut kontroli wrzeciona
pozwala na prac¢ z réznymi zestawami wrzecion,
sterowanych z falownikiem lub bez falownika.
Modut zapewnia bezpieczng 1 doktadng prace
wrzeciona zgodnie z narzuconymi normami przez
operatora. Wybranie opcji ,,BRAK” powoduje ze
modul wrzeciona jest wylaczony, a wprowadzanie
warto$ci S bedzie skojarzone z wyjsciem INV 0-
10V. W takiej konfiguracji mozna to wyjscie
stosowa¢ np. do zawordw proporcjonalnych.
Wtedy rowniez nalezy podawaé wartosci S z
zakresu napigcia wyjscia 0-10V.

Falownik

BRAK,
JEST

JEST

Parametr pozwalajacy ustali¢ czy sterownik steruje
wrzecionem za pomocg falownika czy tez nie.
~JEST” ustala, ze wrzeciono jest sterowane za
pomoca falownika po przez zadanie z wyjscia 0-
10V na falownik. ,,BRAK” oznacza, ze sterowanie
odbywa si¢ bez falownika, bez sterownia
predkoscia.

Predkosc max

0/100000

2000
[rpm]

Predko$¢ maksymalna wrzeciona. Parametr brany
pod uwage gdy sterownik pracuje z falownikiem
wrzeciona.  Parametr okresla predko$¢ z jaka
bedzie si¢ obraca¢ wrzeciono gdy falownik
wrzeciona jest wysterowany maksymalnym
napieciem wejsciowym  sterujacym  obrotami
wrzeciona. np. Gdy falownik jest sterowany
napigciem 0-10VDC, to warto$§¢ 1000.0 w tym
parametrze okresla, ze wpisanie predkosci S=1000
na sterownik wysteruje wyjscie 0-10V na wartos¢
10V.

Pred.max.
MAN

0/100000

2000
[rpm]

Maksymalna predko$¢ jaka mozemy zada¢ na
sterownik w trybie pracy rgcznej.

Pred.max.
AUTO

0/100000

2000
[rpm]

Maksymalna predkos¢ jaka mozemy zada¢ na
sterownik podczas pracy automatyczne;j.

Czas
rozpedzania

0.00/30.00

5.00
[s]

Czas potrzebny do rozpgdzenia wrzeciona do jego
maksymalnej predkosci.

Czas
hamowania

0.00/30.00

5.00
[s]

Czas potrzebny do wyhamowania wrzeciona z jego
maksymalnej predkosci.

S % minimum

0/500

60
[7]

Dolna wartos¢ wskaznika procentowego predkosci
wrzeciona.
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S % maximum | 0/500 150 Goérna warto$¢ wskaznika procentowego predkosci
[%] wrzeciona.
S % skok 0/100 10 Skok o ile ma zosta¢ zmieniany wskaznik
[%] procentowy predkosci wrzeciona.
GRUPA WYJSCIA
PARAMETR | MIN | MAX | WART.FAB OPIS
Stan norm.KX |NO- NO- Stan normalny wyjscia cyfrowego numer X. ,,NO-
ROZWARTE, |ROZWARTE |ROZWARTE” oznacza, ze gdy wyjScie nie jest
NC-ZWARTE wysterowane to na jego koncowce jest potencjat
zasilania  sterownika. Wysterowanie takiego
wyjscia powoduje, ze na jego koncowce jest
potencjal masy (GND). ,,NC-ZWARTE” oznacza,
ze jest odwrotnie.
Stan norm. NO- NO- Stan normalny wyjscia przekaznikowego RELIL.
RELI ROZWARTE, ROZWARTE |,NO-ROZWARTE” oznacza, ze gdy wyjscie nie
NC-ZWARTE jest wysterowane to jego styk jest otwarty.
Wysterowanie takiego wyjscia powoduje, ze jego
styk jest zwarty. ,,NC-ZWARTE” oznacza, ze jest
odwrotnie.
Stan norm. NO- NO- Stan normalny wyjscia przekaznikowego REL2.
REL2 ROZWARTE, |ROZWARTE |Analogicznie jak dla parametru "Stan norm.
NC-ZWARTE RELI1".
Funk.wyj. KX |BRAK, BRAK Parametr pozwala przyporzadkowa¢ wyjsciu
{funkcja} cyfrowemu KX odpowiednig funkcje sterownika.

Funkcje sterownika dla wyjs$cia KX:

FUNKCJA
BRAK

OPIS
Brak funkcji
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ALARM

Funkcja zalacza wyjscie KX,
gdy na sterowniku pojawia si¢
jakikolwiek alarm.

GOTOWY

Funkcja zatacza wyjscie KX,
gdy sterownik jest gotowy do
wykonania pracy
automatyczne;.

PRACA

Funkcja zatacza wyjscie KX,
gdy sterownik wykonuje prace
automatyczna.

KONIEC
PRACY

Funkcja zalacza wyjscie KX,
gdy sterownik wykona
program W pracy
automatycznej. Zatgczenie jest
na czas 1 sekundy.

X-PRZEJAZD

Funkcja zatacza wyjscie KX,
gdy sterownik dostat rozkaz
poruszania si¢ osi X W
kierunku wspotrzednych
ujemnych.

X+ PRZEJAZD

Funkcja zatacza wyjscie KX,
gdy sterownik dostat rozkaz
poruszania si¢ osi X W
kierunku wspotrzednych
dodatnich.

Y- PRZEJAZD

Funkcja zatacza wyjscie KX,
gdy sterownik dostat rozkaz
poruszania si¢ osi Y W
kierunku wspotrzednych
ujemnych.

Y+ PRZEJAZD

Funkcja zatacza wyjscie KX,
gdy sterownik dostat rozkaz
poruszania si¢ osi Y w
kierunku wspotrzednych
dodatnich.

WRZECIONO
CW

Funkcja zalacza wyjscie KX,
gdy na sterowniku pojawia si¢
rozkaz uruchomienia
wrzeciona w kierunku
zgodnym ze wskazowkami
zegara.
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WRZECIONO | Funkcja zalacza wyjscie KX,
CCW gdy na sterowniku pojawia si¢
rozkaz uruchomienia
wrzeciona w kierunku
przeciwnym ze wskazowkami
zegara.
OTWORZ Funkcja zalagcza wyjscie KX,
UCHWYT gdy na sterowniku pojawia si¢
rozkaz otwarcia uchwytu.
ZAMKNIJ Funkcja zatacza wyjscie KX,
UCHWYT gdy na sterowniku pojawia si¢
rozkaz zamknig¢cia uchwytu.
Funkcja wyjsc. | BRAK, BRAK Parametr pozwala przyporzadkowa¢ wyjsciu
RELAY1 {funkcja} przekaznikowemu REL1 odpowiednig funkcje
sterownika. Sterownik pozwala na skojarzenie
takich samych funkcji jak dla wyj$¢ cyfrowych.
Funkcja wyjsc. | BRAK, BRAK Parametr pozwala przyporzadkowaé wyjsciu
RELAY2 {funkcja} przekaznikowemu REL2 odpowiednig funkcje
sterownika. Sterownik pozwala na skojarzenie
takich samych funkcji jak dla wyj$¢ cyfrowych.
Min.V.wyj.0- 0.00/ 0.00 Minimalne napigcie jakie ma wystgpowaé na
10V "Max.V.wyj.0- |[vol] wyjsciu 0-10V sterownika.
1ov"
Max.V.wyj.0- |"Min.V.wyj.0- |10.00 Maksymalne napigcie jakie ma wystgpowac na
10V 10V"/ [vol] wyjsciu 0-10V sterownika.
10.00
GRUPA WEJSCIA
PARAMETR | MIN | MAX | WART.FAB OPIS
Stan norm. NO- NO- Stan normalny wejscia cyfrowego START, w
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START ROZWARTE, |ROZWARTE ktorym wejScie nie jest wysterowane. ,NC-
NC-ZWARTE ZWARTE” oznacza, ze potencjal na wejsciu jest
réwny potencjalowi masy(GND) sterownika, a
wtedy wejscie ma logiczny stan niski, czyli jest
niewysterowane. ,,NO-ROZWARTE” oznacza, ze
gdy na wejsciu jest potencjal masy to wejscie jest
wysterowane.
Stan NO- NO- Stan normalny wejScia cyfrowego PAUSE.
norm.PAUSE |ROZWARTE, |ROZWARTE | Analogicznie jak dla parametru ,Stan norm.
NC-ZWARTE START”.
Stan NO- NO- Stan normalny wejscia cyfrowego ESTOP
norm.ESTOP |ROZWARTE, |ROZWARTE |(wylacznik bezpieczenstwa). Analogicznie jak dla
NC-ZWARTE parametru ,,Stan norm. START”.
Stan norm.INX | NO- NO- Stan normalny  wejScia  cyfrowego INX.
ROZWARTE, |ROZWARTE |Analogicznie jak dla parametru ,,Stan norm.
NC-ZWARTE START”.
Stan norm. NO- NO- Stan normalny wejScia cyfrowego ENCnX.
ENCIA, ROZWARTE, |ROZWARTE |Analogicznie jak dla parametru ,,Stan norm.
ENCIB, NC-ZWARTE START”.
ENC2A,
ENC2B
Funk.we;. BRAK, BRAK Parametr pozwala przyporzadkowaé wejsciu
START {funkcja} cyfrowemu  START  odpowiedniag  funkcje
sterownika. Funkcje sterownika dla wejscia
START:
FUNKCJA OPIS
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BRAK

Brak funkcji

START

Wejscie START zalacza
funkcje START,
pozwalajaca na
uruchamianie, wznowienie
programu pracy
automatycznej lub
sterowanie podczas pracy
automatycznej w  trybie
krokowym.

PAUZA

Wejscie START zalacza
funkcje PAUZA,
pozwalajaca na zatrzymanie
programu pracy
automatyczne;j.

RESET

Wejscie START zalagcza
funkcje RESET,
pozwalajaca na przerwanie
programu pracy lub
kasowanie alarmow.

X-PRZEJAZD,
X+ PRZEJAZD,
Y- PRZEJAZD,

Y+ PRZEJAZD,

Wejscie START zalacza
funkcje ruchu wybranej osi
w  wybranym  kierunku,
pozwalajacg na sterowanie
osiami za pomoca
zewngetrznych przyciskow.

LIMIT BAZA X,
LIMIT BAZAY

Wejscie START przekazuje
informacje 0 stanie
krancowki bezpieczenstwa
lub krancéwce bazujacej dla
danej osi czy jest najechana
czy nie. Wybierajac taka
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funkcje dla wejscia START
nalezy pamigta¢, zeby do
wejscia podiaczyc¢
krancowki osi.

Uwaga! W sterowniku D2
osie sa bazowane na
krancowkach
bezpieczenstwa. Podczas
wykonywania bazowania
funkcja pojawiania si¢
alarmu krancowki jest
wylaczana a o§ moze si¢
bazowac.

ALARM X,
ALARM Y

Wejscie START zalacza
alarm od wybranej osi.
Wybierajac takg funkcje dla
wejscia  START  nalezy
pamietaé, zeby do wejscia
podiaczy¢ sygnal alarmu od
sterownika danej osi.

ALARM EXTRA

Wejscie START zalacza
funkcje ALARM EXTRA,
ktéora  powoduje  alarm
wynikajacy z dodatkowego
urzadzenia, badz czujnika.

WYZERUJ OS X,
WYZERUJ OS Y,
WYZERUJ OS XY

Wejscie START zalacza
funkcje zerowania
wspotrzednych  wybranych
osi pod warunkiem, ze osie
sa zatrzymane. Ta opcja
pozwala  podlaczy¢ do
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sterownika zewnetrzny
przycisk za  pomoca,
ktorego  operator moze
szybko wyzerowaé
wspotrzedne osi.

Uwaga! Zerowane s3
wspolrzedne absolutne
(wspolrzedne maszynowe
nie sg zerowane).

WRZECIONO CW

Wejscie START zalacza
funkcje WRZECIONO CW
rozkazujacag uruchomienie
wrzeciona w prawo (M3).
Pojawienie si¢ kolejnego
impulsu na wejsciu, gdy
wrzeciono kreci  sig W
prawo  spowoduje,  zZe
wrzeciono zostanie
zatrzymane.

WRZECIONO
CCW

Wejscie START zalacza
funkcje WRZECIONO
CCW rozkazujaca
uruchomienie wrzeciona w
lewo (M4). Pojawienie si¢
kolejnego  impulsu  na
wejsciu, gdy  wrzeciono
kreci sie w lewo spowoduje,
Ze  wrzeciono  zostanie
zatrzymane.

WRZEC. STOP

Wejscie START zalagcza
funkcje WRZEC. STOP,
rozkazujacg  zatrzymanie
wrzeciona (M5).

OSLONA

Wejscie START zalacza
funkcje OSLONA,
rozkazujagca ~ zatrzymanie
pracy automatycznej z
powodu otwartej ostony
bezpieczenstwa.
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PEDAL Wejscie START zalacza
UCHWYTU funkcje PEDAL

UCHWYTU, ktéra daje
sygnat sterownikowi do
sterowania uchwytem.

STOP M1 Wejscie START zalacza
funkcj¢ STOP M1, ktéra
daje sygnal sterownikowi
rozkazujacy zatrzymywanie
programu gdy pojawi si¢

M-Code M1.

TRYB PRACY Wejscie START pozwala
zmieniac tryb pracy
sterownika.

BAZOWANIE X | Wejscie START uruchamia
funkcje¢ bazowania osi X

BAZOWANIEY |Wejscie START uruchamia
funkcje bazowania osi Y

BAZOWANIE XY |Wejscie START uruchamia
funkcje bazowania osi X i
nastepnie bazowania osi Y

1 CYKL AUTO Wejscie START uruchamia
funkcje  rozkazujaca w
pracy automatycznej
wykonywa¢ tylko jedno
powtdrzenie programu.

LICZNIK ZERO | Wejscie START uruchamia
funkcje zerujaca licznik
wykonanych  sztuk dla
pracy automatyczne;j.

Funk.we;. BRAK, BRAK Parametr pozwala przyporzadkowa¢ wejSciu
PAUSE {funkcja} cyfrowemu PAUSE  odpowiednia  funkcje
sterownika. Analogicznie jak w parametrze

»Funk.wej.START”.
Funk.wej.INX |BRAK, BRAK Parametr pozwala przyporzadkowa¢ wejsciu
{funkcja} cyfrowemu INX odpowiednig funkcje sterownika.
Analogicznie jak w parametrze

»Funk.wej.START”.
Funk.we;. BRAK, BRAK Parametr pozwala przyporzadkowaé wejSciu
ENCIA, {funkcja} cyfrowemu ENCnX  odpowiednia  funkcje
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ENCIB, sterownika. Analogicznie jak w parametrze

ENC2A, ,»Funk.wej.START”.

ENC2B

Reakcj.wej. IMPULS, IMPULS Tryb z jakim majg pracowal wejscia

prog STAN programowalne. ,,IMPULS”  powoduje, ze
instrukcja czekania na wejscie nr x (Ix), bedzie
czekala az na wejSciu x pojawi si¢ impuls, wtedy
sterownik przejdzie do wykonywania kolejnych
instrukcji programu. ,,STAN” nakazuje reagowac
na stan wejscia programowalnego. Jezeli wejscie
nr x bylo ustawione i nadal ma taki stan to
napotkanie instrukcji (Ix) spowoduje przejscie od
razu do kolejnych instrukeji programu.

Czas.reak. 0.01/0.33 0.10 Minimalny czas impulsu wchodzacego na wejscie

wejsc [s] zeby sterownik uznal, ze pojawit si¢ na wejsciu

sygnat. Odpowiednio ustawiony czas pozwala
rowniez wyeliminowaé zakldcenia indukowane na
kablach  podlaczonych do modulu  wejs¢
cyfrowych.
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4. Komendy G-code

Sterownik pozwala na wprowadzanie komend G-code zgodnie ze standardem ISO oraz
rozszerzonych. Ponizsza tabela przedstawia obstugiwane komendy G-code przez sterownik CNC

PROFI D2.
G-code OPIS
PODSTAWOWE G-CODE ISO
G0 G00 |Ruch z posuwem szybkim.
G1 G01 |Ruch z posuwem roboczym.
G4 G04 |Postd) czasowy
G13 Zmiana trybu chwytania przez uchwyt tokarski na przeciwny
G50 Wybér tymcezasowego uktadu wspodtrzednych bazy materiatowej. Ograniczenie
predkosci wrzeciona.
G90 Wybdr trybu pozycjonowania absolutnego.
GI1 Wybdr trybu pozycjonowania przyrostowego.
ROZSZERZONE G-CODE
G100 Wybdr trybu pozycjonowania obu osi w interpolacji liniowe;.
(interpolacja liniowa — Obie osie wykonujg zsynchronizowany ruch do zadanych
pozycji rozpoczynajac ruch 1 konczac go w tym samym czasie)
G101 Wybdr trybu pozycjonowania obu osi w interpolacji punktowe;.
G110 Zalaczenie ruchu zsynchronizowanego z wyj$ciem cyfrowym.
G120 Wywotanie procedury bazowania wybranych osi.
G130 Ruch do pozycji zadanej z pomoca rejestréw RO i R1.
G140 Przerwanie ruchu osi.
ROZSZERZONE G-CODE DO PISANIA SKRYPTOW
INSTRUKCJE RELACJI
G200 Instrukcja poroéwnania sprawdzajgca czy co$ jest rowne (==).
G201 Instrukcja porownania sprawdzajaca czy co$ jest rozne (!=).
G202 Instrukcja poréwnania sprawdzajaca czy co$ jest wigksze (>).
G203 Instrukcja porownania sprawdzajaca czy co$ jest wieksze lub rowne (>=).
G204 Instrukcja poréwnania sprawdzajaca czy co$ jest mniejsze (<).
G205 Instrukcja poréwnania sprawdzajaca czy co$ jest mniejsze lub rowne (<=).
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INSTRUKCJE SKOKOW PROGRAMOWYCH

G210 Bezwarunkowy skok do etykiety.
G211 Warunkowy skok do etykiety. Skok pod warunkiem, ze poprzedzona operacja
relacji byta spetniona.
G112 Warunkowy skok do etykiety. Skok pod warunkiem, Zze poprzedzona operacja
relacji nie byta spetniona.
INSTRUKCJE PRZESYLU DANYCH
G220 Instrukcja przesytania danych migdzy rejestrami i parametrami procesu
G221 Instrukcja wigczajaca mapowanie parametréw linii programowej do pamieci
rejestrowe].
G222 Instrukcja wytgczajgca mapowanie parametrow linii programowej do pamigci
rejestrowe;.
G223 Instrukcja konfigurujaca prace z podprogramem wywotywanym miedzy liniami
programu aktualnie obslugiwanego.
G224 Instrukcja wiaczajaca wywotywanie podprogramu obstugi dodatkowych rzeczy
miedzy liniami programu wykonywanego.
G225 Instrukcja wytaczajaca wywotywanie podprogramu obstugi dodatkowych rzeczy
migdzy liniami programu wykonywanego.
INSTRUKCJE ARYTMETYCZNE
G230 Instrukcja dodawania do rejestru. (+=).
G231 Instrukcja odejmowania od rejestru. (-=).
G232 Instrukcja mnozenia rejestru. (*=).
G233 Instrukcja dzielenia rejestru. (/=).
G234 Instrukcja oblicza warto$¢ bezwzgledna rejestru. (ABS).
G235 Instrukcja zaokraglania do najblizszej liczby catkowitej (ROUND).
G236 Instrukcja zaokraglania w dot do liczby catkowitej (FLOOR).
G237 Instrukcja oblicza warto§¢ warto$¢ pierwiastka (SQRT).
G238 Instrukcja oblicza warto$¢ funkcji Sinus (SIN).
G239 Instrukcja oblicza warto$¢ funkcji Cosinus (COS).
INSTRUKCJE INTERFEJSU
G250 Instrukcja wyswietlania danych na wyswietlaczu
G251 Instrukcja wprowadzania danych z klawiatury
G252 Instrukcja tworzenia wlasnego interfejsu programu
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4.1. GO0, G1 — Ruch osi

Grupa G-kodow bedaca grupa modalng (raz uzyta komenda jest utrzymywana, az do
momentu jej odwotania) odpowiedzialng za definiowanie ruchu, pozycjonowania osiami.

4.1.1. GO — Posuw szybki

Komenda GO zadaje wykonanie przejazdu do okreslonych pozycji osi XY z predkoscia
posuwu szybkiego, ktory mozna ustali¢ w ustawianiach kontroli sterownika w parametrze
»Predkosc G0”. Podane wartosci wspotrzednych zadanego punktu, sa odpowiednio traktowane dla
trybu absolutnego (G90) i przyrostowego (G91). Ruch jest realizowany w interpolacji liniowej lub
bez niej w zaleznoSci od ustawionego trybu (G100 lub GI101). Nie podanie ktorej§ ze
wspotrzednych osi kaze nie dokonywaé zmian pozycji na tej osi. Ruch jest wykonywany po linii
prostej. Ponizszy rysunek przedstawia ruch w trybie GO wraz z przykladem.

Y | POZYCJONOWANIE Z <
POSUWEM SZYBKIM GO 0, 100)
G0 X100 Y100 GO Y100
F = 3000 Fy = 3000
PUNKT
STARTOWY
M
=@ (100, My)
——  GDX100
G50 Fx = 3000 X
GO = 3000 -
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4.1.2. G1 — Posuw roboczy

Komenda G1 zadaje wykonanie przejazdu do okreslonych pozycji osi XY z predkoscig
posuwu roboczego, ktory mozna ustali¢ parametrem ,F”, ,Fx”, | Fy”. Podane warto$ci
wspotrzednych zadanego punktu, sa odpowiednio traktowane dla trybu absolutnego (G90) i
przyrostowego (G91). Ruch jest realizowany w interpolacji liniowej lub bez niej w zaleznosci od
ustawionego trybu (G100 lub G101). Nie podanie ktorejs ze wspotrzednych osi kaze nie dokonywac
zmian pozycji na tej osi. Nie podanie predkosci posuwu F spowoduje, ze osie wykonajg ruch z
aktualnie zadana predkoscig posuwu F gdy wybrany jest tryb G100. Gdy wybrany jest tryb G101 to
osie beda porusza¢ si¢ z aktualnie ustawionymi predkosciami Fx i Fy. Ponizszy rysunek

przedstawia ruch w trybie G1 wraz z przyktadem.

A

Y POZYCJONOWANIE Z K
POSUWEM ROBOCZYM G1 (100, 100)
G1 X100 Y100 F2000 a1 Y100 E1000
dla G100
G1 Y100 Fy1000
dla G101
PUNKT
STARTOWY
M
- G1 X100 F1500 (100, Hy)
] dla G100
G50 Ex = 1500 G1 X100 Fx1500 dia G104 X
-

Zadawane komendy ruchu z G1 moga by¢ potaczone z parametrami ,,F”, ,Fx”, ,,Fy”. W
trybie G100 zawsze brana jest do przejazdu predkosci wypadkowa posuwu z parametru F, a dla
trybu G101 jest brana predkos$¢ czastkowa posuwu z parametrow Fx i Fy z pominigciem parametru
F.
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4

Dl G4 — Przestoj czasowy

Komenda G4 pozwala zatrzyma¢ wykonywany program na okre§lony czas. Parametr
okreslajacy czas ,,P” pozwala na wprowadzanie warto$ci czasu w [ms]. Natomiast parametr ,,T”
pozwala na wprowadzanie czasu w [s] z doktadnoscia do 2 miejsc po przecinku.

PRZYKLAD OPIS
G4 P100 Odczekaj czas postoju 100ms
G4 T10.5 Odczekaj czas postoju 10s 1 500ms
4.3. G13 — Zmiana trybu chwytania uchwytem

Komenda G13 rozkazuje zmieni¢ tryb chwytania uchwytu na przeciwny. Fabrycznie tryb ten
jest ustawiony na zacisnigcie szczek uchwytu.

PRZYKLAD

OPIS

G13

Gdy jest ustawiony tryb chwytania na zaci$ni¢cie szczek, to zmien go na
rozwarcie szcz¢k uchwytu.

Gdy jest ustawiony tryb chwytania na rozwarcie szczek, to zmien go na
zaci$nigcie szczek uchwytu.

Uwaga! Szczegolowy opis w rozdziale ,,Uchwyt”.

www.cncprofi.com
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4.4. G50 — Ustalenie tymczasowego ukladu wspolrzednych

Komenda G50 pozwala ustali¢ wspolrzgdne ukladu tymczasowego wraz z zadaniem
wspotrzednych na wybrane osie za pomoca parametrow ,, X", ,,Y”.

PRZYKLAD OPIS
G50X0YO0 Ustala, ze poczatek tymczasowego ukladu wspolrzednych (bazy
materialowej) bedzie znajdowata si¢ w potozeniu, w ktérym
aktualnie stoi maszyna.
G50 X10Y10 Ustala, ze punkt (10, 10, 10) dla tymczasowego uktadu wspoirzednych
(bazy materialowej) bedzie znajdowala si¢ w potozeniu, w ktérym
aktualnie stoi maszyna.

Uwaga! Opis tymczasowego ukladu wspoélrzednych (bazy materialowej) zostal zawarty w
rozdziale ,Uklad tymczasowy przedmiotu obrabianego (Uklad tymczasowej bazy
materialowej)”.

www.cncprofi.com
41



CNC PROFI D2 PLC 2 OSIOWY |
CNC PROFI D2 PLC 1 OSIOWY v1.0 Instrukcja obstugi

4.5. G90, G91 — Pozycjonowanie absolutne i przyrostowe

Grupa G-kodow bedaca grupa modalng (raz uzyta komenda jest utrzymywana, az do
momentu jej odwotania) odpowiedzialng za wybdr sposobu pozycjonowania. Rozrézniamy
pozycjonowanie absolutne i przyrostowe. W absolutnym wskazana warto$¢ wspotrzednej okresla
zadany punkt na osi. W pozycjonowaniu przyrostowym warto$¢ wspotrzednej przy osi oznacza
dystans do pokonania.

PRZYKLAD OPIS
G90 Wybiera absolutny sposoéb pozycjonowania.
GI1 Wybiera przyrostowy sposdb pozycjonowania.

Ponizszy rysunek przedstawia, dwa przyktady.

‘ y DLA POZYCJONOWARNI
ABSOLUTNEGO G90:
G90 GO X60
S K DLA POZYCJONOWAHNIA
(10, 40) (60, 40) PRZYROSTOWEGO
L -9
G91 GO X50
PUNKT
STARTOWY
G50 X
-
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4.6. G100, G101 — Interpolacja liniowa i punktowa

Grupa G-kodow bedaca grupa modalng (raz uzyta komenda jest utrzymywana, az do
momentu jej odwotania) odpowiedzialng za wybor sposobu pozycjonowania. Rozrézniamy ruch
dwiema osiami w interpolacji punktowej 1 liniowej. Ruch osiami w interpolacji punktowej polega
na roéwnoczesnym starcie obu osi i wykonaniu niesynchronicznego przejazdu nimi az do zadanych
punktow koncowych (Osie mogg zatrzymaé si¢ w roznych czasach. Najwazniejszym jest
osiggniecie zadanych punktéw.). Niesynchroniczny ruch w interpolacji punktowej oznacza, ze
kazda z osi rozpedza si¢ z wlasnym przyspieszeniem i moze osiagna¢ zadana predkos¢ w rdéznych
chwilach. W Interpolacji liniowej muszg by¢ spetnione pewne normy. Osie muszg startowaé i
zatrzymywaé si¢ w tym samym czasie (0siagaja pozycje zadane w tej samej chwili). Osie
przyspieszaja do predkosci zdanych i rozpoczynaja hamowanie w tych samych momentach.

PRZYKLAD OPIS
G100 G100 ustawia ruch w interpolacji liniowej, a predkos¢ jest zadawana z
parametru F.
G101 G101 ustawia ruch w interpolacji punktowej, a predkos¢ jest zadawana z
parametréw Fx 1 Fy.

POZYCJONOWANIE W INTERPOLAC.JI —
LINIOWE] G400:
" \ ‘ . PUNKTOWEJ G401:
Y G1 X100 ¥100 F1000 Y
K G4 X100 Y200 Fx100 Fy100 K
) (100, 100) A (100, 200)
Tak wygladat by ruch w 1
trybie G100 z predkoscia :
F =141 '
v | F=100
1
Dy .
TRAJEKTORIA - @ (100, 100)
S F=1000 RUCHU 8
0 / -
= ==
- - TRAJEKTORIA
RUCHU
D
S X . S -
—'.
e X Fx =100 X
- -
Dx = Dy Dx != Dy
www.cncprofi.com
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4.7. G110 — Ruch zsynchronizowany z wyjsciem cyfrowym

Komenda G110 rozkazuje wykona¢ ruch zsynchronizowany z wyjsciem cyfrowym. W linii
z G110 powinny pojawi¢ si¢ parametry J i B oraz K. Parametr J okres§la odleglo$¢ jaka musi
pokona¢ dana o$ od punktu startowego, zeby zostato zalaczone wyjscie zadane parametrem K.
Parametr B okre§la odlegto$¢ od punktu koncowego, od ktorej wyjscie cyfrowe ma zostaé
wylaczone przed zakonczeniem ruchu. Komenda bedzie brana pod uwage jezeli w linii bedzie
sterowana wytacznie jedna o$. Zadanie pozycji dla dwdch osi rozpocznie ruch, ale funkcja G110 nie
zostanie uruchomiona. Gdy operator nie wprowadzi parametrow J 1 B to przyjma one wartos¢
0.00mm.

PRZYKLAD OPIS

G110 G1 X1000 J100 B300 K5 F2000 O$ wykona ruch z predkoscig F = 2000 do pozycji X =
1000. Gdy o$ pokona dystans 100mm to zostanie
zataczone wyjscie K5. Gdy o$ bedzie znajdowaé si¢ w
odlegtosci 300mm od pozycji zadanej (X = 700) to
wyjscie K5 zostanie wyltaczone.

G110 G1 X1000 Y50 J10 B30 K6 F2000 | Zostanie wykonany ruch w interpolacji dwiema osiami
do pozycji (1000, 50). Funkcja G110 nie zostanie
uruchomiona bo podano sterowanie dwiema osiami.

G110 G1 X1000 K5 F2000 O$ wykona ruch z predkoscia F = 2000 do pozycji X =
1000. Gdy o$ wystartuje to w tym samym momencie
zostanie zalagczone wyjscie KS5. Gdy o$ bedzie
znajdowa¢ si¢ na pozycji zadanej (X = 1000) to
wyjécie K5 zostanie wylagczone. Nie podanie
parametréw J 1 B, automatycznie ustawi je na 0.00mm.

‘ RUCH ZSYNCHRONIZOWANY Z
Y | wylsciEm Ks:
G110 X1000 J190 B150 K5 F100 BUNKT
ZALACZENIA
WYJSCIA K5
S K
(10, 40) (1000, 40)
® .
(200, 40) (850, 40)
PUNKT
WYLACZENIA
G50 WYJSCIA K5 X
-
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4.8. G120 — Bazowanie osi

Komenda G120 rozkazuje wykona¢ procedur¢ bazowania wybranych osi. Warto$ci
parametrow nie maja znaczenia, wazne jest czy parametr X,Y si¢ pojawi w komendzie bo to
decyduje o tym czy dana o$§ bedzie wykonywaé procedur¢ bazowania. Parametr P okresla
dodatkowy tryb bazowania. Gdy P nie wystepuje to tak samo jak by uzyto PO.

PRZYKLAD OPIS
G120 X0Y5 Rozkaz rozpoczgcia procedury bazowania osi X 1 0si Y
G120 X1 Rozkaz rozpoczgcia procedury bazowania osi X
G120Y52 Rozkaz rozpoczgcia procedury bazowania osi Y
G120 PO X0 Rozkaz rozpoczgcia procedury bazowania osi X
G120 P1 X0 Rozkaz wyzerowania uktadu maszynowego osi X

4.9. G130 — Ruch do pozycji wyznaczonej przez rejestry RO i
R1

Komenda G130 wywotuje przejazd osiami X 1 Y do pozycji wyznaczonych przez rejestry
RO iRI.

PRZYKLAD OPIS

G1 G130 RO F2000 Wykonanie przejazdu osig X z predkoscig 2000 mm/min do pozycji
przechowywanej aktualnie w rejestrze RO.

G1 G130 R1 F2000 Wykonanie przejazdu osig Y z predkoscia 2000 mm/min do pozycji
przechowywanej aktualnie w rejestrze R1.

G1 G130 RO R1 F3000 | Wykonanie przejazdu w interpolacji osiami X 1 Y z predkoscia 2000
mm/min do pozycji przechowywanej aktualnie w rejestrach RO i RI.
Rejestr RO odpowiada za pozycje osi X a rejestr R1 za pozycje osi Y.

Uwaga! Opis czym sa rejestry, znajduje si¢ w rozdziale ,,Rozszerzone G-code do pisania
skryptow”.
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4.10. G140 — Przerwanie ruch osi

Komenda G140 przerywa ruch osi idacej w nieskonczonos$c¢.

Uwaga! Komenda dziata tylko z osiami skonfigurowanymi jako osie pracujace w nieskonczonos¢

PRZYKLAD OPIS
G140 X0 Ostre zatrzymanie, przerwanie ruchu osi X
G140 X0YO0 Ostre zatrzymanie, przerwanie ruchu osi X 1Y

www.cncprofi.com
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4.11. Rozszerzone G-code do pisania skryptow

Sterownik CNCPROFI D2 pozwala na pisanie skryptow za pomoca rozszerzonych komend
G200-G205, G210-G212, G220, G230-G239. Skrypty umozliwiajg dokonywania wyboréw réznych
strategi w zalezno$ci od zaistnialych sytuacji. Daje to sterownikowi olbrzymie mozliwos$ci w
sterowaniu procesami wymagajacymi reakcji na przychodzace sygnaly, pozycje osi i zadane
predkosci.

4.11.1. Rejestry

Wbudowana pula 100 rejestrow od RO do R99 pozwala przechowywaé w pamieci
operacyjnej biezace dane dotyczace procesu i jest w catosci dostepna dla operatora, programisty.
Wszystkie obliczenia arytmetyczne zapisane w skrypcie sg obliczane na podanych rejestrach. Pula
100 rejestrow w zupetlnosci wystarcza na sterowanie nawet bardzo skomplikowanymi procesami
automatyki. Rejestry przechowuja warto$ci zmiennopozycyjne z zakresu [-10000000.00,
10000000.00]. Przekroczenie tej warto$ci poprzez wprowadzenie do rejestru lub operacje
arytmetyczne spowoduje alarm niepoprawnej instrukcji.

4.11.2. Parametry

W jezyku skryptowym programista moze uzywac biezacych parametrow procesu. Sterownik
D2 w jezyku skryptowym pozwala na uzywanie parametrow X, Y, F, Fx, Fy, S, I, J, P, R, K.
Wprowadzenie ktoregokolwiek innego spowoduje alarm niepoprawnej instrukcji.
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4.11.3. Instrukcje porownywania G200-G205

Operacja poréwnania ma na celu porowna¢ dane przechowywane w rejestrach lub
parametrach. Poréwnane dane zwracaja logiczny wynik poréwnania zapamigtany przez sterownik
po kazdej operacji porownania. Wynik poroOwnania jest utrzymywany przez caly czas, az zostanie
nadpisany poprzez wykonanie innej operacji poréwnania. Wynik operacji porOwnania jest
wykorzystywany w instrukcjach skokoéw warunkowych G211 1 G212.

Instrukcja porownania ma ponizszg postac: (G200-G205) argument_pierwszy argument_drugi

Ponizej zostaty przedstawione zasady wprowadzania instrukcji porownan:
* Gdy argumentem jest rejestr R to jego numer nie moze przekracza¢ zakresu [0, 99].

* Gdy pierwszy argument to rejestr R to drugi argument moze by¢ rejestrem R lub
parametrem J.

* Pierwszy argument instrukcji moze by¢ parametrem X, Y, F, Fx, Fy, S, I, K.

* Gdy pierwszy argumentem jest parametr X, Y, F, Fx, Fy, S to nie powinno by¢ drugiego
argumentu. PoroOwnanie polega na porownaniu aktualnej warto$ci parametru z podana
warto$cig zaraz po parametrze. Np. G200 X100 porownuje czy aktualna pozycja osi X jest
rowna 100.00 mm.

* Gdy pierwszy argumentem jest parametr I to nie powinno by¢ drugiego argumentu.
Poréwnanie polega na sprawdzeniu czy aktualne wejsScie programowalne jest w logicznym
stanie wysokim. Np. G200 12 sprawdza czy wejscie 12 jest w stanie wysokim.

* Gdy pierwszy argumentem jest parametr K to nie powinno by¢ drugiego argumentu.
Poréwnanie polega na sprawdzeniu czy aktualne wyjscie programowalne jest zataczone. Np.
G200 K3 sprawdza czy wyjscie K3 jest w stanie wysokim.
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4.11.3.1. G200 — Instrukcja porownania (==
PRZYKLAD OPIS
G200 RO R1 Instrukcja sprawdza czy wartosci rejestrow RO 1 R1 sg rowne.
G200 RO J100 Instrukcja sprawdza czy rejestry RO ma wartos¢ rowng 100.
G200 14 Instrukcja sprawdza czy wejscie 14 jest w stanie wysokim.
G200 K11 Instrukcja sprawdza czy przekaznik RELI jest zalgczony.
G200 X150 Instrukcja sprawdza czy o$ X jest na pozycji 150.
4.11.3.2. G201 — Instrukcja porownania (!=)
PRZYKLAD OPIS
G201 RO R1 Instrukcja sprawdza czy wartosci rejestrow RO 1 R1 sg rozne.

G201 RO J100

Instrukcja sprawdza czy rejestr RO ma warto$¢ r6zng od 100.

G201 14 Instrukcja sprawdza czy wejscie 14 jest w stanie niskim.
G201 K11 Instrukcja sprawdza czy przekaznik REL1 jest wylaczony.
G201 X150 Instrukcja sprawdza czy o$ X nie jest na pozycji 150.
4.11.3.3. G202 - Instrukcja porownania (>)

PRZYKLAD OPIS
G202 RO R1 Instrukcja sprawdza czy warto$¢ rejestru RO jest wieksza od R1.
G202 R0 J100 Instrukcja sprawdza czy rejestr RO ma warto$¢ wieksza od 100.
G202 X150 Instrukcja sprawdza czy o$ X jest na pozycji wigkszej niz 150.
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4.11.3 4.

G203 — Instrukcja porownania (>=)

PRZYKLAD

OPIS

G203 RORI1

Instrukcja sprawdza czy warto$¢ rejestru RO jest wieksza lub réwna od R1.

G203 RO J100

Instrukcja sprawdza czy rejestr RO ma wartos¢ wieksza lub rowng od 100.

G203 X150 Instrukcja sprawdza czy o$ X jest na pozycji wiekszej lub réwnej niz 150.
4.11.3.5. G204 — Instrukcja porownania (<)
PRZYKLAD OPIS
G204 RO R1 Instrukcja sprawdza czy wartos¢ rejestru RO jest mniejsza od R1.
G204 RO J100 Instrukcja sprawdza czy rejestr RO ma warto$¢ mniejsza od 100.
G204 X150 Instrukcja sprawdza czy 0§ X jest na pozycji mniejszej niz 150.
4.11.3.6. G205 — Instrukcja poréwnania (<=)
PRZYKLAD OPIS
G205 ROR1 Instrukcja sprawdza czy warto$¢ rejestru RO jest mniejsza lub rowna od R1.
G205 RO J100 Instrukcja sprawdza czy rejestr RO ma warto$¢ mniejsza lub réwng od 100.
G205 X150 Instrukcja sprawdza czy 0§ X jest na pozycji mniejszej lub réwnej niz 150.
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4.11.4. Instrukcje skokow G210-G212

Operacja skoku ma za zadanie przenies¢ wskaznik wykonywania instrukcji do innej
wskazanej linii oznaczonej etykietag N. Sterownik pozwala na wprowadzanie skokéw warunkowych
1 bezwarunkowych. Operacje skokéw bezwarunkowych sg zawsze wykonywane przez sterownik.
Natomiast skoki warunkowe sa wykonywane na podstawie wyniku ostatnio wykonanego
porownania. Sterownik D2 pozwala na skoki bezposrednie z wprowadzonym numerem etykiety,
oraz na skoki posrednie za pomoca rejestrow, ktore przechowuja numer etykiety do ktorej
skaczemy.

Instrukcja skoku ma ponizszg postac: (G210-G212) argument

Ponizej zostaty przedstawione zasady wprowadzania instrukcji skokow:
* Gdy argumentem jest rejestr R to jego numer nie moze przekracza¢ zakresu [0, 99].
* Instrukcja moze posiadac¢ tylko jeden argument.

* Gdy pierwszy argumentem jest parametr P to po nim powinien si¢ znajdowa¢ numer
etykiety do ktorej skaczemy.

4.11.4.1. G210 — Instrukcja skoku bezwarunkowego

PRZYKLAD OPIS
G210 P23 Instrukcja wykonuje skok do etykiety N23.
G210 R80 Instrukcja wykonuje skok do etykiety N o numerze bedacym warto$cig
rejestru R8O0.
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4.11.4.2. G211 — Instrukcja skoku warunkowego jezeli TAK
PRZYKLAD OPIS
G211 P23 Instrukcja wykonuje skok do etykiety N23 pod warunkiem, ze wczesniejsza
instrukcja poréwnania data wynik logiczny wysoki (warunek spetniony).
G211 R80 Instrukcja wykonuje skok do etykiety N o numerze bedacym wartoscig
rejestru R80 pod warunkiem, Ze wcze$niejsza instrukcja poréwnania data
wynik logiczny wysoki (warunek spetniony).
4.11.4.3. G212 - Instrukcja skoku warunkowego jezeli NIE
PRZYKLAD OPIS
G212 P23 Instrukcja wykonuje skok do etykiety N23 pod warunkiem, ze wcze$niejsza
instrukcja poréwnania data wynik logiczny niski (warunek niespetniony).
G212 R80 Instrukcja wykonuje skok do etykiety N o numerze bedacym wartoscig

rejestru R80 pod warunkiem, ze wcze$niejsza instrukcja porownania dala
wynik logiczny niski (warunek niespeiniony).
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4.11.5. Instrukcja przesylania danych G220

Instrukcja przenoszenia danych pozwala na przypisanie rejestrOw wartoscig stalg oraz

przenoszenie wartosci rejestrow do parametrow procesu.

Instrukcja przenoszenia danych ma posta¢: G220 argument_pierwszy argument_drugi

Ponizej zostaty przedstawione zasady wprowadzania instrukcji przenoszenia danych:

Gdy argumentem jest rejestr R to jego numer nie moze przekracza¢ zakresu [0, 99].

Gdy pierwszy argument to rejestr R to drugi argument moze by¢ rejestrem R lub
parametrem J.

Pierwszy argument instrukcji moze by¢ parametrem F, Fx, Fy, S, K.
Drugi argument instrukcji moze by¢ parametrem X, Y, F, Fx, Fy, S, I, J, K

Gdy pierwszy argumentem jest parametr F, Fx, Fy, S, to drugim argumentem musi by¢
rejestr R. Operacja przenosi do wskazanego parametru warto$¢ z podanego rejestru R. Np.
G220 FO R4 przenosi do parametru F warto$¢ z rejestru R4.

Gdy pierwszy argumentem jest parametr K to drugim argumentem musi by¢ rejestr R.
Operacja zalacza wskazane wyjscie parametrem K pod warunkiem, ze warto$¢ rejestru jest
rozna od zera. Np. G220 K6 R2 zataczy wyjscie cyfrowe K6 pod warunkiem, warto$¢ w
rejestrze R2 jest rozna od zera.

PRZYKLAD OPIS
G220 RO R1 Instrukcja przenosi wartos¢ z rejestru R1 do rejestru RO.
G220 R0 J400 Instrukcja przenosi warto$¢ 400 do rejestru RO.
G220 RO X5 Instrukcja przenosi pozycje osi do rejestru RO.
G220 RO I5 Instrukcja przenosi do rejestru RO wartos$¢ 1.00 gdy wejscie IS jest w stanie

wysokim lub 0.00 gdy wejscie IS jest w stanie niskim.

G220 RO K3 Instrukcja przenosi do rejestru RO wartos¢ 1.00 gdy wyjscie K3 jest

zataczone lub 0.00 gdy wyjscie K3 jest wyltaczone.

G220 K3 RO Instrukcja zatgcza wyjscie K3 gdy wartos¢ rejestru RO jest rozna od zera lub

wylacza to wyjscie gdy warto$¢ RO jest rowna zero.

G220 FOR1 Instrukcja przenosi do parametru predkosci F wartosc¢ rejestru R1.
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4.11.6. Instrukcje sterujace transferem parametrow do
pamigci rejestrowej G221, G222

Transfer parametrow pojawiajacych si¢ w linii programowej do pamigci rejestrowej to nic
innego jak zapisanie ich warto$ci do odpowiednich rejestrow. Transfer pozwala na szybkie
przeniesienie warto$ci parametrow do pamigci rejestrowej, na ktore moze pracowaé np. jakis
podprogram, co pozwala na przekazywanie parametrow do podprogramu. Rowniez transfer
wspolpracuje z komendami G223, G224, G225 ktore konfiguruja sterowanie podprogramem
wywotywanym migdzy liniami wykonywanego programu, co daje mozliwo$¢ na stworzenie
wlasnego jezyka dla operatoréw maszyny. Przyktady takich programéw zostalty zawarte w dalszej
czegscl instrukcji.

Ponizsza tabela przedstawia jak parametry s mapowane na rejestry.

MAPOWANIE

R70
R71
R72
R73
KO0-K11 R74-R85
RO-1 R86-R8&7
F R&9
Fx R90
RI1
R92
R93
R94
R95
R96
R97

=

wZCwHeD

Podczas kiedy mapowanie parametréw na rejestry jest wiaczone to linia programu nie jest
wykonywana, tylko warto$ci parametrow ktore pojawity si¢ w linii trafiaja do rejestrow.
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4.11.6.1. G221 - Instrukcja wlaczajaca transfer parametrow do
pamigci rejestrowej

PRZYKLAD OPIS

G221 Uruchom transfer parametréw pojawiajacych si¢ w liniach programu do
rejestrow. Od teraz kazda linia programu nie bedzie wykonywana normalnie
tylko parametry w niej zawarte trafig do rejestrow.

4.11.6.2. G222 - Instrukcja wylaczajaca transfer parametrow
do pamigci rejestrowe;j

PRZYKLAD OPIS

G222 Wylacz transfer parametréw pojawiajacych si¢ w liniach programu do
rejestrow. Od teraz kazda linia programu bedzie wykonywana normalnie.
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4.11.7. Instrukcje sterujace podprogramem obslugi lini
(LineHandlerProg) G223, G224, G225

Grupa instrukcji ktéra pozwala sterowaé¢ podprogramem LineHandlerProg, ktory ma sie¢
uruchamia¢ miedzy liniami wykonywanego innego programu. Ta funkcjonalno$¢ pozwala na
wykonywanie dodatkowych instrukcji migdzy liniami innego programu. Te instrukcje najwicksze
zastosowanie majg gdy sterownik ma pracowa¢ w maszynie na ktdrej tworzone s3 detale opisane
réoznymi programami. W takiej sytuacji dazy si¢ do tego zeby jezyk w ktérym pisane sg programy
byt jak najprostszy i nie wymuszat na operatorach wpisywania instrukcji dodatkowych ktore steruja
maszyng (bo bylo by to dla nich ucigzliwe). Réwniez ta funkcjonalno$¢ zabezpiecza tworce
maszyny przed tym ze operator wprowadzi komende, ktora stanowila by zagrozenie dla maszyny 1
jej otoczenia. Innymi stowy te instrukcje wraz z instrukcjami G221 G222 pozwalajg na stworzenie
wlasnego jezyka, ktorym maja si¢ poshugiwaé operatorzy maszyny.

Uwaga! Po liniach z komendami M98 i M99 podprogram nie jest wywolywany

4.11.8. G223 - Instrukcja konfigurujaca sterowanie dla
podprogramu LineHandlerProg

PRZYKLAD OPIS

G223 R5 R10 Wybierz podprogram jako program o numerze przechowywanym w rejestrze
R5 oraz ustal ze ten podprogram ma by¢ wywolywany co ktéra$ linie w
programie wykonywanym (Rejestr R10 wustala co ile linii ma by¢
wykonywany podprogram).

4.11.8.1. G224 — Instrukcja wlaczajaca wywolywanie
podprogramu LineHandlerProg
PRZYKLAD OPIS
G224 Od teraz wybrany podprogram bedzie wywolywany mig¢dzy liniami
4.11.8.2. G224 - Instrukcja wlaczajaca  wywolywanie
podprogramu LineHandlerProg
PRZYKLAD OPIS
G225 Od teraz wybrany podprogram nie bedzie wywotywany mig¢dzy liniami
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4.11.9.

Instrukcje arytmetyczne G230-G239

Sterownik D2 zostal wyposazony w instrukcje arytmetyczne umozliwiajac programiscie
tworzenie programow obliczajacych

Instrukcja arytmetyczna ma postac:

(G230-G233) argument_pierwszy argument_drugi

(G234-G239) argument_pierwszy

Ponizej zostaty przedstawione zasady wprowadzania instrukcji arytmetycznych:

* Gdy argumentem jest rejestr R to jego numer nie moze przekracza¢ zakresu [0, 99].

* Pierwszy argument musi by¢ zawsze rejestrem R.

* Drugi argument instrukcji moze by¢ parametrem X, Y, F, Fx, Fy, S, J

4.11.9.1. G230 - Instrukcja dodawania
PRZYKLAD OPIS
G230 ROR1 Instrukcja dodaje wedtug réwnania RO = RO + R1 i przenosi wynik do RO.
G230 RO X4 Instrukcja dodaje wedlug réwnania RO = RO + X (aktualna pozycja osi) i

przenosi wynik do RO.

G230 R1 J560

Instrukcja dodaje wedtug rownania R1 = R1 + 560 1 przenosi wynik do R1.

4.11.9.2.

G231 - Instrukcja odejmowania

PRZYKLAD OPIS
G231 RORI1 Instrukcja odejmuje wedtug rownania RO = RO - R1 1 przenosi wynik do RO.
G231 RO X4 Instrukcja odejmuje wedtug rownania RO = RO - X (aktualna pozycja osi) i

przenosi wynik do RO.

G231 R1J560

Instrukcja odejmuje wedlug rownania R1 = R1 - 560 i przenosi wynik do
R1.
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4.11.9.3. G232 — Instrukcja mnozenia

PRZYKLAD OPIS
G232 RORI1 Instrukcja mnozy wedtug rownania RO = RO * R1 i przenosi wynik do RO.
G232 RO X4 Instrukcja mnozy wedtug réwnania RO = RO * X (aktualna pozycja osi) i
przenosi wynik do RO.
G232 R1 J560 Instrukcja mnozy wedtug rownania R1 = R1 * 560 i przenosi wynik do R1.

4.11.9.4. G233 — Instrukcja dzielenia

PRZYKLAD OPIS
G233 RORI1 Instrukcja dzieli wedlug réwnania RO = R0 / R1 i przenosi wynik do RO.
G233 RO X4 Instrukcja dzieli wedtug réwnania RO = RO / X (aktualna pozycja osi) i

przenosi wynik do RO.

G233 R1 J560 Instrukcja dzieli wedtug rownania R1 = R1 /560 i przenosi wynik do R1.

4.11.9.5. G234 — Instrukcja obliczajaca wartos¢ bezwzgledna

PRZYKLAD OPIS

G234 RO Instrukcja oblicza warto$¢ bezwzgledna z wartosci rejestru RO i wynik
zapisuje do RO.

4.11.9.6. G235 - Instrukcja zaokraglajaca liczbe do najblizszej

PRZYKLAD OPIS

G235 RO Instrukcja zaokragla wartos$¢ rejestru RO do najblizszej wartosci catkowitej i
wynik zapisuje do RO.
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4.11.9.7. G236 — Instrukcja zaokraglajaca liczb¢ do podstawy
PRZYKLAD OPIS
G236 RO Instrukcja zaokragla warto$¢ rejestru RO do podstawy (obcina czgsé
utamkowg po przecinku) 1 wynik zapisuje do RO.
4.11.9.8. G237 — Instrukcja pierwiastkowania
PRZYKLAD OPIS
G237 RO Instrukcja oblicza pierwiastek kwadratowy z wartosci rejestru RO 1 wynik
zapisuje do RO.
4.11.9.9. G238 — Instrukcja obliczania funkcji SINUS
PRZYKLAD OPIS
G238 RO Instrukcja oblicza warto$¢ funkcji SINUS(RO), gdzie jako parametr

podawany jest rejestr RO w ktorym powinna znajdowac si¢ warto$¢ kata w
stopniach. Wynik zostaje zapisany do rejestru RO.

4.11.9.10.G239 — Instrukcja obliczania funkcji COSINUS

PRZYKYLAD

OPIS

G239 RO

Instrukcja oblicza warto§¢ funkcji COSINUS(RO), gdzie jako parametr
podawany jest rejestr RO w ktorym powinna znajdowac si¢ warto$¢ kata w
stopniach. Wynik zostaje zapisany do rejestru RO.
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4.11.10.  Instrukcje interfejsu G250-G251

Sterownik D2 zostal wyposazony w instrukcje interfejsu umozliwiajace programiscie
wprowadzanie i wyprowadzanie w programie danych.

Instrukcja arytmetyczna ma postac:

(G250-251) argument_pierwszy argument_drugi

Ponizej zostaty przedstawione zasady wprowadzania instrukcji interfejsu:
* Gdy argumentem jest rejestr R to jego numer nie moze przekracza¢ zakresu [0, 99].
* Pierwszy argument musi by¢ zawsze rejestrem R.

*  Drugi argument instrukcji moze by¢ parametrem T lub nie musi by¢ go wcale.

UWAGA!! Instrukcja G252 cechuje si¢ innymi zasadami wprowadzania dla niej parametrow.

4.11.10.1.G250 — Instrukcja wysSwietlania danych

PRZYKLAD OPIS

G250 R10 Instrukcja wys$wietli napis na ekranie ,,Wartosc
R10” oraz warto$¢ aktualna rejestru R10. Nalezy
przycisna¢ klawisz [START] zeby kontynuowac
program.

G250 R10T10 Instrukcja wys$wietli napis na ekranie ,,Wartosc
R10” oraz warto$¢ aktualna rejestru R10. Nalezy
przycisna¢ klawisz [START] zeby kontynuowaé
program. Parametr T okres$la czas jak dtugo maja
by¢ wyswietlane dane. Po przekroczeniu czasu
sterownik begdzie kontynuowat program.

G250 (Dowolny tekst) R10 T10 Instrukcja zadziata tak samo jak ,,G250 R10 T10”,
Z t3 roznica ze zamiast napisu ,,Wartosc R10”
pojawi si¢ ,,Dowolny napis”.
Uwaga! Tylko firma CNCPROFI moze
wprowadzi¢ takie komendy do programu. W razie
problemu prosimy o kontakt.
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4.11.10.2.G251 — Instrukcja wprowadzania danych z klawiatury

PRZYKLAD OPIS

G251 R10 Instrukcja wy$wietli napis na ekranie ,,Podaj R10
<E>”. Dodatkowo pozwoli poprzez wcisniecie
klawisza [ENTER] wprowadzi¢ warto$¢ dla
rejestru R10. Wprowadzanie danych przebiega
normalnie z klawiatury numerycznej. Po
wprowadzeniu nalezy przycisng¢ klawisz [START]
zeby kontynuowaé program

G251 R10T10 Instrukcja wyswietli napis na ekranie ,,Podaj R10
<E>”. Dodatkowo pozwoli poprzez wcisniecie
klawisza [ENTER] wprowadzi¢ wartos¢ dla
rejestru R10. Wprowadzanie danych przebiega
normalnie z klawiatury numerycznej. Po
wprowadzeniu nalezy przycisna¢ klawisz [START]
zeby kontynuowa¢ program. Parametr T okresla
czas na decyzje o wprowadzeniu wartosci dla
rejestru R10. Jezeli czas uptynie a operator nie
rozpocznie procedury wprowadzania poprzez
przycisnigcie klawisza [ENTER] to program
bedzie kontynuowany z aktualng warto$cia w
rejestrze R10.

G251 (Dowolny tekst) R10 Instrukcja zadziata tak samo jak ,,G251 R10”, z tg
rdznicg ze zamiast napisu ,,Podaj R10 <E>" pojawi
si¢ ,,Dowolny napis”.

Uwaga! Tylko firma CNCPROFI moze

wprowadzi¢ takie komendy do programu. W razie
problemu prosimy o kontakt.
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4.11.10.3.G252 - Instrukcja tworzenia wlasnego interfejsu
programu

Instrukcja G252 pozwala na tworzenie ekranu interfejsu uzytkownika, ktory bedzie
naklejany na standardowy widok podczas wykonywania programu przez sterownik. Dzigki tej
instrukcji programista moze stworzy¢ swoj wlasny ekran ktéry bedzie wyswietlany podczas pracy
automatycznej. Instrukcja pozwala na wprowadzanie wlasnych tekstow oraz wyswietlanie wartosci
rejestrow. Rowniez pozwala na sterowanie poszczegdlnymi elementami wczesniej zbudowanego
ekranu interfejsu uzytkownika, co daje mozliwos¢ wyswietla¢c go w roznych widokach pracy

automatyczne;j.
PRZYKLAD OPIS
G252 (D ) P16 Instrukcja dodaje do specjalnego ekranu interfejsu uzytkownika
tekst ,,D ” od pozycji 16 znaku na ekranie.
G252 (GOTOWE ) P8 Instrukcja dodaje do specjalnego ekranu interfejsu uzytkownika
tekst ,, GOTOWE ” od pozycji 8 znaku na ekranie.
G252 Pdknpp Rr Instrukcja dodaje do specjalnego ekranu interfejsu uzytkownika

informacje Ze nalezy wyswietla¢ rejestr o numerze [r] na pozycji
[pp] na ekranie. Pozycje [pp] podajemy zawsze za pomoca 2
znakow czyli np. 01 co oznacza pierwszy pozycje pierwszego
znaku na ekranie.
Cyfra [d] oznacza jak duzo znakdéw potrzeba na wypisanie
wartos$ci rejestru.

Cyfra [k] oznacza doktadno$¢ wyswietlania warto$ci rejestru.
Czyli ilos¢ miejsc po przecinku z jakag ma by¢ wyswietlona
liczba. Maksymalnie mozna poda¢ do 2 miejsc po przecinku.
Np. [d] = 6, [k] = 1, [r] = 3, R3 = 5.34 to warto$¢ rejestru
zostanie wyswietlona jako ,,5.3 7 a reszta znakow do ilosci 6
zostanie wypelniona znakiem spacji.

Cyfra [n] oznacza numer informacji zapisanej w interfejsie
uzytkownika.

Uwaga! Ta instrukcja od razu aktywuje wyswietlanie tej
informacji o rejestrze i nie trzeba ja wilacza¢ specjalnie za
pomoca komendy ,,G252 Jm”.
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G252 Jm

Instrukcja steruje wczesniej stworzonym ekranem interfejsu
uzytkownika.

Warto$§¢ [m] to specjalny kod pozwalajacy na odpowiednie
sterowanie.

[m] =-1:
Wylacz wyswietlanie ekranu interfejsu uzytkownika
[m] =0:

Wyczys¢ caty ekran interfejsu uzytkownika i ustaw domys$iny
widok w ktorym ekran interfejsu uzytkownika bedzie
wyswietlany

[m] =1:

Wiacz wyswietlanie ekranu interfejsu uzytkownika

[m] =-1¢:

Wylacz wyswietlanie informacji nr [c¢] o rejestrze (np. -15
wylacza wyswietlanie informacji nr 5)

[m] =1c:

Wilacz wyswietlanie informacji nr [c] o rejestrze (np. -15 wlacza
wys$wietlanie informacji nr 5)

[m] =20

Ustaw domys$lny widok w ktorym ekran interfejsu uzytkownika

bedzie wyswietlany. (Dla sterownik D2 domys$lnym widokiem
jest widok gdzie s3 wyswietlane aktualne pozycje osi)

[m] =21

Ustaw widok parametréw zadanych jako widok gdzie bedzie
wyswietlany ekran interfejsu uzytkownika.

[m] =22

Ustaw widok instrukcji programu jako widok gdzie bedzie
wyswietlany ekran interfejsu uzytkownika

Uwaga! Tylko firma CNCPROFI moze wprowadzi¢ takie komendy do programu w ktorych
wprowadzany jest dowolny tekst do ekranu interfejsu uzytkownika. W razie problemu prosimy o

kontakt.
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4.11.11. Przykladowy program realizujacy petle za pomoca
instrukcji skryptowych

Dzigki instrukcjom skryptowym programista moze pisaé petle programowe wielokrotnie
zagniezdzone nie uzywajac komend M97 1 M99. Ponizszy program przedstawia petle programowa
wykonujaca si¢ 20 razy, w ktorej jest wykonywany podprogram numer 5.

ETYKIETA | INSTRUKCJA OPIS
G220 R0 J20 Wpisz do RO warto$¢ 20. (RO w programie jest licznikiem)
N1 G200 RO JO Sprawdz czy RO ma warto$¢ rowng zero.
G211 P2 Jezeli TAK to skacz do N2. (Jak rowny to koniec programu)
M98 P5 Jezeli jeszcze nie to wykonaj podprogram numer 5.
G231 RO J1 Zmniejsz warto$¢ rejestru RO o jeden
G210 P1 Skok do poczatku petli
N2 M30 Komenda konczaca program
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4.11.12.  Przykladowy program sterownia dwiema osiami

Ponizszy program przedstawia prace dwoch osi z  zewnetrznymi przyciskami
monostabilnymi A i B podtaczonymi odpowiednio do modutu wejs¢ cyfrowych I1 i 12. Program
czeka na przycisnigcie jednego z dwoch przyciskow. Gdy zostanie naci$niety przycisk pierwszy to
0§ X przesuwa si¢ o 100mm, gdy zostanie przyci$nigty przycisk drugi to o§ Y przesuwa si¢ o
10mm.

ETYKIETA | INSTRUKCJA OPIS

G1 G91 Ruch z zadang predkoscia i w trybie przyrostowym.

NI G200 I1 Czy jest wcisniety przycisk A (wejscie 11).
G211 P2 Jezeli TAK to skacz do N2.
G200 12 Jezeli jeszcze nie to sprawdz czy jest przyci$niety przycisk B.
G211 P3 Jezeli TAK to skacz do N3.
G210 P1 Jezeli jeszcze nie to skok do poczatku petli

N2 G201 11 Czy jest nie wcisnigty przycisk A (wejscie I1).
G112 P2 Gdy wecisniety to skacz do N2.
X100 F1000 Gdy zostal puszczony przycisk A to wykonaj ruch osig X.
G210 P1 Skok do N1, do petli glowne;.

N3 G201 12 Czy jest nie wcisnigty przycisk B (wejscie 12).
G112 P3 Gdy wecisniety to skacz do N3.
Y10 F1000 Gdy zostal puszczony przycisk B to wykonaj ruch osig Y.
G210 P1 Skok do N1, do petli glowne;.
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4.11.13.

Przykladowy program z instrukcjami arytmetycznymi

Ponizszy program przedstawia prace osi X 1 Y, ktore wykonujg funkcje Y = 10*sinus(X)

zwigkszajac parametr X o warto$¢ 0.05.

ETYKIETA INSTRUKCJA OPIS
G220 RO JO Ustaw rejestr RO na warto$¢ 0.
G220 R1J0 Ustaw rejestr R1 na wartos¢ 0.

NI G1 G130 RO R1 F200 | Wysteruj o$ X 1Y do pozycji (RO, R1).

G230 R0 JO.05 Dodaj do RO wartos¢ 0.05.
G220 R1 RO Przenie§ warto$¢ RO do R1.
G238 R1 Wykonaj dziatanie R1 = sinus(R1).
G232 R17J10 Wykonaj dziatanie R1 = R1*10.
G210 P1 Skok do etykiety N1
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4.11.14.  Przykladowy program z instrukcjami interfejsu

Ponizszy program przedstawia interfejs programowy ktory pozwala operatorowi na podanie
boku wykonywanego kwadratu, oraz ilo§¢ kwadratéw do wykonania. Nastepnie operator otrzymuje
komunikat, ktory sugeruje mu przycisniecie klawisza [START] zeby sterownik wykonat zadang
pracg prac¢. Po wykonaniu zadanej ilosci kwadratow, program wys$wietla komunikat ze wykonano

przez czas 5 sekund.

ETYKIETA INSTRUKCJA OPIS

G1 G90 Ustaw tryby pracy programu.
X0 Y0 F4000 Przejazd do potozenia X =0,Y =0

NI G220 R0 JO RO=0
G220 R1JO R1=0
G220 R2 JO R2=0
G251 RO Komunikat mozliwosciag wprowadzenia rejestru RO.
G251 R2 Komunikat mozliwoscig wprowadzenia rejestru R2.
G220 R3 R2 R3=R2

N10
G205 R2 JO JezeliR2 <=0
G211 P20 To skacz do N20 (koniec programu)
G220 R1 RO R1=R0
G130 RO Przejazd osig X wykonujacy bok kwadratu
G130 R1 Przejazd osia Y wykonujacy bok kwadratu
X0 Przejazd osig X wykonujacy bok kwadratu
YO0 Przejazd osig Y wykonujacy bok kwadratu
G231 R21J1 R2=R2 -1 (zmniejszamy licznik petli)
G210 P10 Skok do N10

N20
G250 R3 T2 Wyswietlamy ilo§¢ wykonanych sztuk przez czas 2s
M30 Instrukcja konczaca program.
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4.11.15.  Przykladowy program 2z instrukcjami tworzenia
wlasnego ekranu interfejsu uzytkownika

Ponizszy program przedstawia przyktad stworzenia programu z ekranem interfejsu
uzytkownika, ktory wyswietla warto§¢ zadana do ktérej wykonywany jest ruch osig X.

ETYKI INSTRUKCJA OPIS
ETA

G252 )0 Ustaw widok domy$lny czyli widok z pozycjami osi. Bo
tam chcemy zeby nasz ekran byt wyswietlany. (Uwaga!
Tej instrukcji nie musi by¢ bo po uruchomieniu
programu automatycznie widok jest ustawiany na
domysiny).

G252 (T ) Ple6 Wprowadzenie na ekran interfejsu uzytkownika napisu
»l ” od pozycji drugiej linii i pierwszego znaku na
ekranie. (T — target, pozycja zadana do ktorej bedziemy
wykonywac ruch)

G252 P72017 RO Wprowadz informacje nr 0 o wy$wietlaniu rejestru RO z
doktadnoscia do 2 miejsc po przecinku i1 zapisz to na 7
znakach od pozycji 17 na ekranie (Zaraz za znakiem T).

G251 (Pozycja zadana: ) RO | Komunikat z mozliwoscia wprowadzenia pozycji
zadanej do rejestru RO

G252 J11 Wilacz wyswietlanie ekranu interfejsu uzytkownika.
G130 G1 F1000 RO Przejazd osig X do zadanej pozycji
M30 Instrukcja konczaca program.
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4.11.16.

Przykladowy program z

parametrow do pamieci rejestrowej

instrukcjami

transferu

Ponizszy przyktad przedstawia programu z transferem parametrow do pamigci rejestrowe;.
Program gléwny wywotuje podprogram ktéoremu przekazywane sg parametry X, Y, B opisujace
polozenie kwadratu (X,Y) o dlugos$¢ boku B, ktory rysuje.

P1 - PROGRAM GLOWNY

ETYKI
ETA

INSTRUKCJA

OPIS

G221

Wiacz transfer parametrow

X100 Y125 B20

Transferuj parametry X, Y, B co poskutkuje tym ze
Rejestr R70 =100, R71 = 125, R96 =20

G222 Wylacz transfer parametrow
MO8 P2 Wywotaj podprogram
M30 Instrukcja konczaca program.
P2 - PODPROGRAM
ETYKI INSTRUKCJA OPIS
ETA
G220 RO R70 Do RO warto$¢ gdzie trafita warto$¢ z parametru X
G220 R1 R71 Do R1 wartos$¢ gdzie trafita wartos$¢ z parametru Y
G220 R2 R96 Do R2 wartos$¢ gdzie trafita wartos$¢ z parametru B
G130 G1 G90 F1000 RO R1  |Przejazd do pozycji zadanej X Y
G220 ROR2 Dhugos¢ boku B do RO
G130 G1 G91 F1000 RO Przejazd o dtugo$¢ boku B w osi X
G220 R1 R2 Dhugos¢ boku B do R1
G130 G1 G91 F1000 R1 Przejazd o dtugos$¢ boku B w osi Y
G220 RO R70 Do RO wartos$¢ gdzie trafita warto$¢ z parametru X
G220 R1 R71 Do R1 warto$¢ gdzie trafita warto$¢ z parametru Y

G130 G1 G90 F1000 RO

Przejazd do potozenia poczatkowego w osi X

G130 G1 G90 F1000 R1

Przejazd do potozenia poczatkowego w osi Y

M99
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4.11.17.  Przyklad programu tworzacego specjalny jezyk
parametryczny dla podprogramow, ktore wykonujga detale na
maszynie. (LineHandlerProg i transfer parametrow do
rejestrow)

Ponizszy przyktad przedstawia program, ktéry pozwala operatorowi wybra¢ numer
programu, ktory wykonuje detal na maszynie. Maszyna wykonuje podanie materiatu po czym
material jest przecinany za pomocg osi Y. Zakladamy ze operator moze tworzy¢ programy
wykonujace detale sktadajace si¢ tylko z parametru X okreslajacego dlugos¢ materialu do podania.
Oto jak wyglada przyktadowy program wykonujacy detal:

P10 - DETALNR 1
ETYKI | INSTRUKCJA OPIS
ETA

X100 Wykonaj cigcie materiatu na dtugosci 100mm (transfer do rejestrow)
X120 Wykonaj cigcie materiatu na dtugosci 120mm (transfer do rejestrow)
X30 Wykonaj cigcie materiatu na dtugosci 30mm (transfer do rejestrow)
X200 Wykonaj cigcie materiatu na dtugosci 200mm (transfer do rejestrow)
M99 Powrét z podprogramu

Jak latwo zauwazy¢ kazda linia podprogramu posiada parametr X okreslajacy dlugo$¢ podania
materiatu w osi X. W programie nie ma zadnych instrukcji obstugujacych o$ tnaca Y. Normalnie
taki program wykonywatl by tylko ruchy osig X. Natomiast jezeli odpowiednio stworzymy program
glowny tadujacy i podprogram wykonywany miedzy liniami LineHandlerProg to pozwolimy, ze
zapisany kod w programie na detal bedzie traktowany inaczej niz standardowo, jako nasz wlasny
jezyk opisujacy wykonywanie detalu. Oto podprogram LineHandlerProg, ktory bedzie sig
wykonywat migedzy liniami programu na detal. Jego zadaniem jest przecina¢ materiat za pomoca osi
Y.
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P100 — Podprogram przecinajacy wywolywany po kazdej linii programu na detal

LineHandlerProg
ETYKI INSTRUKCJA OPIS
ETA
G225 Wylacz wywolywanie LineHandlerProg
G222 Wylacz transfer z parametrow do rejestrow
G220 RO R70 Do RO wartos¢ z parametru X
G1 G91 G130 RO F2000 Podaj materiatl (ruch tylko do przodu o warto$¢ RO)
G1 G90 F500 Y300 Wykonaj przejazd tnacy osig Y do pozycji 300
YO Przejazd powrotny osi tnace;j
G221 Wiacz transfer z parametrow do rejestrow
G224 Wiacz wywolywanie LineHandlerProg
M99 Powrét z podprogramu

Podprogram P100 obstugujacy cigcie materialu bedzie wywotywany po obshuzeniu lini z programu
opisujacego detal, a ze w tym programie musi by¢ wylaczony transfer parametrow do pamigci
rejestrowej to na poczatku programu P100 komenda G222 wylaczamy transfer do rejestrow i dzigki
temu instrukcje w programie P100 moga by¢ normalnie wykonywane. Rowniez wylaczamy
wywolywanie LineHandlerProg, zeby nie doszto do rekurencji (wywolanie samego siebie). Na
koniec komendami G224 1 G221 przywracamy wywotywanie LineHandlerProg i transferowanie
parametréw do pamigci rejestrowej dzigki czemu po powrocie z P100 znowu w lini w programie na
deal parametry sa transferowane do pamigci rejestrowej i wywolywany jest LineHandlerProg.
Pozostaje tylko stworzy¢ gltéwny program tadujacy, z ktérego zawsze operator bedzie uruchamiat
prace automatyczng. Oto przyktad takiego programu:

www.cncprofi.com
71



CNC PROFI D2 PLC 2 OSIOWY
CNC PROFI D2 PLC 1 OSIOWY

|

v1.0 Instrukcja obstugi

P1 — Program glowny ladujacy

ETYKI INSTRUKCJA OPIS
ETA
G120 X0 P1 Wyzeruj uktad maszynowy osi X
G50 X0 Wyzeruj uktad programowy osi X

G251 (Numer Detalu:) R10

Pozwol na wprowadzenie numeru detalu do wykonania
do R10. Operator wprowadza numer podprogramu na
detal i ten numer trafia do R10

G220 R11 J100

Do RI11 wartos¢ 100
LineHandlerProg.

czyli numer programu

G220 R127J1

Do R12 warto$¢ 1 okreslajaca co ile linie wywotywacé
LineHandlerProg

G223 R11 R12

Skonfiguruj LineHandlerProg w taki sposdb ze numer
programu w rejestrze R11 to LinHandlerProg. Wartos¢
w rejestrze R12 okresla co ile linii ma by¢ wywolywany
LineHandlerProg.

G221 Wiacz transfer do rejestrow

G224 Wiacz Wywolywanie LineHandlerProg
M98 R10 Wywotaj podprogram na detal

G225 Wytacz Wywotywanie LineHandlerProg
G222 Wylacz transfer do rejestrow

M30 Koniec programu

Zwykle program gltowny ladujacy prace automatyczng ustawiamy jako program pierwszy Pl.
Operator przeszkolony wie ze zeby uruchomi¢ maszyne w pracy automatycznej uruchamia zawsze
program P1, ktory poprosi go o podanie numeru detalu (program ktéry wczesniej operator
stworzyl). W taki sposéb mozna stworzy¢ dowolny jezyk parametryczny w ktérym operatorzy
moga pisa¢ programy na detale i 1 urchamia¢ je z poziomu programu tadujacego.
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Moze zdarzy¢ si¢ réwniez tak, ze nie chcemy programu tadujacego, tylko chcemy daé
mozliwos¢ operatorowi po prostu uruchamia¢ wlasne programy bezposrednio. Oczywiscie tak
mozliwo$¢ istnieje. Oto przyktad jak to zrobi¢ za pomocg PREPROGRAMu. Jak wiemy
preprogram (Rozdzial: PREPROGRA i POSTPROGRAM, oraz opis w ustawieniach sterownika)
to podprogram, ktory moze si¢ wykonywa¢ kazdorazowo przed uruchomieniem pracy
automatycznej. Naszym zadaniem bedzie tak skonfigurowa¢ PREPROGRAM w systemie D2, zeby
ustalal numer podprogramu LineHandlerProg oraz wiaczal jego wywolywanie 1 transfer
parametrow do rejestrow. W pierwszej kolejnosci w ustawieniach sterownika nalezy ustawic
parametry:

»Preprogram” =101 (numer podprogramu PREPROGRAM)
»Iryb preprogr.” =0 (uruchamiaj zawsze przy pracy automatycznej)

A tak powinien wyglada¢ PREPROGRAM

P101 - PREPROGRAM

ETYKI INSTRUKCJA OPIS
ETA

G120 X0 P1 Wyzeruj uktad maszynowy osi X

G50 X0 Wyzeruj uktad programowy osi X

G220 R11 J100 Do RIl1 warto§¢ 100 czyli numer programu
LineHandlerProg.

G220 R12J1 Do R12 warto$¢ 1 okreslajaca co ile linie wywotywac
LineHandlerProg

G223 R11 R12 Skonfiguruj LineHandlerProg w taki sposdb Ze numer

programu w rejestrze R11 to LinHandlerProg. Warto$¢
w rejestrze R12 okresla co ile linii ma by¢ wywolywany

LineHandlerProg.
G221 Wiacz transfer do rejestréw
G224 Wiacz Wywotywanie LineHandlerProg
M99 Powrot z PREPROGRAMU

Dzigki takiemu rozwigzaniu operator moze napisa¢ program na detal w jezyku parametrycznym
ktory mu stworzyliSmy po czym zwyczajnie uruchomic program ktory przed chwilg napisal.

Uwaga! Przy takim rozwigzaniu programy na detal musza konczy¢ si¢ instrukcja M30 a nie
M99 bo staja si¢ glownym programem wiodacym, a nie podprogramem.
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S. Komendy M-code

Sterownik pozwala na wprowadzanie komend M-code zgodnie ze standardem ISO. Ponizsza
tabela przedstawia obstugiwane komendy M-code przez sterownik CNC PROFI D4.

M-code OPIS
MO MO0 |Zatrzymanie wykonywanego programu w pracy automatycznej
M1 MO1 |Zatrzymanie wykonywanego programu w pracy automatycznej zalezne od
wejscia skonfigurowanego z funkcja ,,STOP M1”.
M2 MO02 |Zakonczenie wykonywanego programu w pracy automatycznej
M3 MO03 | Wlaczenie prawych obrotow wrzeciona
M4 | M04 |Wilaczenie lewych obrotow wrzeciona
M5 MO5 | Wylaczenie obrotow wrzeciona
M12 Uchwycenie materiatu przez uchwyt tokarski
M13 Puszczenie materialu przez uchwyt tokarski
M30 Zakonczenie wykonywanego programu w pracy automatycznej i przewinicie
wskaznika linii do linii pierwszej
M97 Wywotanie podprogramu bgdacego w wykonywanym programie
M98 Wywotanie podprogramu
M99 Zakonczenie podprogramu; Zapetlenie programu gldwnego
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5.1. M0 - Zatrzymanie bezwarunkowe wykonywanego
programu

Komenda M0 zatrzymuje wykonywany program pracy automatycznej. Podczas zatrzymania
operator moze wznowi¢ wykonywanie programu.

PRZYKLAD OPIS

MO Przej$cie w tryb zatrzymania STOP

Uwaga! Zatrzymanie programu zostalo opisane w rozdziale ,,Praca automatyczna”.

5.2. M1 - Zatrzymanie warunkowe wykonywanego
programu

Komenda M1 zatrzymuje wykonywany program pracy automatycznej pod warunkiem, ze
wejscie skonfigurowane jako funkcja ,,STOP M1” jest wysterowane. Podczas zatrzymania operator
moze wznowi¢ wykonywanie programu.

PRZYKLAD OPIS

Ml Przej$cie w tryb zatrzymania STOP, pod warunkiem, sygnat ,,STOP M1”
zostal odebrany przez sterownik D2.

Uwaga! Zatrzymanie programu zostalo opisane w rozdziale ,,Praca automatyczna”.
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5.3. M2 — Zakonczenie wykonywanego programu

Komenda M2 konczy wykonywany program pracy automatycznej i pozostaje na linii
programu po ktdrej zostat on przerwany.

PRZYKLAD OPIS

M2 Zakonczenie programu, bez ustawienia wskaznika programu na pierwsza
lini¢

5.4. M3 — Wlaczenie prawych obrotow wrzeciona

Komenda M3 zalagcza wrzeciono z prawymi obrotami. Kierunek oznaczony jako prawy to
M3. Wraz z komenda M3 lub p6zniej operator moze zada¢ predkos¢ wrzeciona w [rpm)].

PRZYKLAD OPIS
M3 S1000 Uruchamia wrzeciono z prawymi obrotami. Wrzeciono zostanie
rozpedzone do predkosci 1000 [rpm)].

5.5. M4 — Wlaczenie lewych obrotéow wrzeciona

Komenda M4 zatacza wrzeciono z lewymi obrotami. Kierunek oznaczony jako lewy to M4.
Wraz z komenda M4 lub pdzniej operator moze zada¢ predkos¢é wrzeciona w [rpm)].

PRZYKLAD OPIS

M4 S500 Uruchamia wrzeciono z lewymi obrotami. Wrzeciono zostanie rozpedzone
do predkosci 500 [rpm].
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5.6. MS — Wylaczenie obrotow wrzeciona

Komenda M5 rozkazuje wytaczy¢ wrzeciono, az do catkowitego zatrzymania.

PRZYKLAD

OPIS

M5

Zatrzymanie obrotow wrzeciona

5.7. M12 — Uchwycenia materialu uchwytem

Komenda MI12 rozkazuje uchwyci¢ materiat uchwytem. Uchwycenie jest zalezne od
aktualnie wybranego trybu chwytania przez uchwyt (G13). Gdy tryb chwytania zostat ustawiony na
zaci$nigcie szczek to uchwyt zostanie zacis$nigty. Gdy tryb chwytania zostat ustawiony na rozwarcie
szczek to uchwyt zostanie rozwarty.

| |

T l

UCHWYCENIE MATERIALU UCHWYCENIE MATERIAEU
PRZEZ ZACISNIECIE PRZEZ ROZWARCIE
SZCZEK UCHWYTU SZCZEK UCHWYTU
PRZYKLAD OPIS
MI12 Uchwycenie materiatu uchwytem.
www.cncprofi.com
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5.8. M13 — Puszczenie materialu uchwytem

Komenda M13 rozkazuje pusci¢ material uchwycony uchwytem. Puszczenie jest zalezne od
aktualnie wybranego trybu chwytania przez uchwyt (G13). Gdy tryb chwytania zostal ustawiony na
zaci$nigcie szczek to uchwyt zostanie rozwarty. Gdy tryb chwytania zostal ustawiony na rozwarcie
szczgk to uchwyt zostanie zacisnigty.

I

l

I

PUSZCZENIE MATERIALU PUSZCZENIE MATERIALU
PO PRZEZ ROZWARCIE PO PRZEZ ZACISNIECIE
SZCZEK UCHWYTU SZCZEK UCHWYTU
PRZYKLAD OPIS
MI13 Puszczenie materialu uchwytem.

5.9. M30 — Zakonczenie wykonywanego programu

Komenda M30 konczy wykonywany program pracy automatycznej i ustawia wskaznik na
poczatek programu.

PRZYKLAD OPIS

M30 Zakonczenie programu z ustawieniem wskaznika programu na jego
pierwsza lini¢
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5.10. M97 - Wywolanie podprogramu bedacego w
wykonywanym programie

M97 jest komenda wywolujaca podprogram, ktérego kod znajduje si¢ w programie
aktualnie wykonywanym. Jej dziatanie polega na skoku do etykiety N oznaczonej za pomocg
parametru P z okreslonym numerem linii programu. Dodatkowo za pomocg parametru L operator
moze wprowadzi¢ ilos¢ powtdrzen wykonywanej czesci kodu. Kazdy podprogram powinien by¢
zakonczony komenda M99. Ponizszy rysunek przedstawia dziatanie komendy M97.

POWROT PO WYKONANIU OGRAN WYWOEANIE JAKO
VISZY¥STKICH POWTORZEN = 11 SKOK DO LINI O
DO LINI STOJACEJ PO LINI ETYKIECIE N5
Z M97 - -

N1G%0 G17 G354 G1 F100

N2X100 Y100

NIMOTPSL5

VWYKONYWANIE 5

ZADANYCH N4 M30

POWTORZEN
N5 G921
N6 X10
N7 MS9

PRZYKLAD OPIS
M97 P10 L6 Skok do linii oznaczonej etykieta N10 w biezacym programie i wykonanie

tej czesci kodu 6 razy

MO97 P67 Skok do linii oznaczonej etykieta N10 w biezagcym programie i wykonanie
tej czesci kodu tylko jeden raz

M97 P50 R1 Skok do linii oznaczonej etykieta N50 w biezacym programie 1 wykonanie
tej czesci kodu tyle razy ile utrzymuje rejestr R1

M97 RO L3 Skok do linii oznaczonej etykieta N z numerem ktéry jest warto$cig
rejestru RO w biezacym programie i wykonanie tej cze$ci kodu 3 razy

M97 RO R1 Skok do linii oznaczonej etykieta N z numerem ktory jest warto$cia
rejestru RO w biezagcym programie 1 wykonanie tej czesci kodu tyle razy ile
utrzymuje rejestr R1

Uwaga! W przypadku podania parametru P z linia nieistniejaca w programie, sterownik
zglosi alarm.
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5.11. M98 — Wywolanie podprogramu

M98 jest komenda wywolujaca podprogram. Jej dzialanie polega na uruchomieniu
programu o numerze oznaczonym za pomocg parametru P. Dodatkowo za pomoca parametru L
operator moze wprowadzi¢ ilo§¢ powtdrzen wykonywanego podprogramu. Kazdy podprogram
powinien by¢ zakonczony komendg M99. Ponizszy rysunek przedstawia dziatanie komendy M9S.

WYKONAMNIE 2
ZADANYCH
WYWOEANIE POWTORZEN WYWOEANIE
PODPROGRAMU PODPROGRAMU PODPROGRAMU
NR 2 NR 2 NR 3
PROGRAM 1 PROGRAM 2 PROGRAM 3
N1G%0 G17 G54 G1 F100 N1 Go1 N1G4Ti0.5
N2X100 Y100 N2X10 N2 M99
NIMOEP212 o N3IMOE P3
|—' N4 M3I0 —f| N4 M99
POWROT DO
GLOWNEGO POWROT DO
PROGRARMU PODPROGRAMU
HR 1 HR 2
PRZYKLAD OPIS
M98 P4 L3 Wywolanie podprogramu nr 4 bedacego w pamigci wewngtrznej
sterownika 1 wykonanie go 3 razy
M98 P4 Wywotanie podprogramu nr 4 bedacego w pamigci wewnetrznej
sterownika i wykonanie go tylko jeden raz
M98 P4 R1 Wywotanie podprogramu nr 4 bedacego w pamigci wewnetrznej
sterownika i wykonanie tej czg¢sci kodu tyle razy ile utrzymuje rejestr R1
M98 RO L3 Wywolanie podprogramu o numerze bg¢dacym wartoscia rejestru RO
bedacego w pamigci wewnetrznej sterownika i1 wykonanie go 3 razy
M98 RO R1 Wywotanie podprogramu o numerze bedacym wartoscig rejestru RO
bedacego w pamieci wewngetrznej sterownika 1 wykonanie go tyle razy ile
utrzymuje rejestr R1

Uwaga! W przypadku podania parametru P z numerem programu ktérego nie ma, sterownik
zglosi alarm.
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5.12. M99 — Zakonczenie podprogramu, zap¢tlenie programu

M99 jest komenda powodujaca zakonczenie podprogramu i powrdt do programu lub linii z
ktorej podprogram zostal wywotany. Sterownik zawsze wraca do linii stojacej po poleceniu
wywotujacym podprogram. Jezeli podprogram zostal wywolany z zadang ilosciag powtdrzen to
komenda M99 rozkazuje powrdt do poczatku podprogramu badz do linii na ktérg wskazata
komenda M97. Dopiero po wykonaniu wszystkich zadanych powtdrzen nastapi skok powrotny do
linii nastgpne;j stojacej po linii ktoéra wywotata podprogram.

Dodatkowo gdy sterownik napotka komende M99 bedaca w programie gldwny (nie jest
wykonywany podprogram) to spowoduje to skok do poczatku programu (zapgtlenie programu
gléwnego). Podanie po komendzie M99 ilosci powtdrzen za pomocg parametru L spowoduje, ze
sterownik wykona program gléwny zadang ilo$¢ razy. Ponizszy rysunek przedstawia taki przyktad.

VYKONANIE PROGRAM 1
ZADANYCH 3
POWTORZEN
PROGRAMU - -
GEOWNEGD WN1G90 G17 G534 G1 F100
N2 X100
NIX0
N4MIO L3
PRZYKLAD OPIS
M99 Po wykonaniu wszystkich zadanych powtorzen nastapi skok powrotny do

linii nastepnej stojacej po linii ktora wywotata podprogram.

M99 L10 W programie gléwnym polecenie spowoduje, ze program zostanie
powtorzony 10 razy.
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5.13. Sterowanie wejSciami i wyjSciami sterownika

Sterownik D2 pozwala budowac rozkazy sterujace wejsciami i wyjsciami cyfrowymi.

PRZYKLAD OPIS
I3 Operacja czeka, az na wejéciu programowalnym I3 pojawi si¢ stan wysoki.
I-3 Operacja czeka, az na wej$ciu programowalnym I3 pojawi si¢ stan niski.
K4 Zalaczenie wyjscia cyfrowego K4
K-4 Wylaczenie wyjscia cyfrowego K4
KO Wylaczenie wszystkich wyjs¢ cyfrowych 1 wyjs¢ przekaznikowych
K11 Zalaczenie wyjscia przekaznikowego REL1
K12 Zalaczenie wyjscia przekaznikowego REL2

Uwaga! Dokladny opis sterowania wyjSciami zostal zawarty w rozdziale ,,Wejscia i wyjscia
programowalne”.
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6. Uklady wspolrzednych i ich relacje

Sterownik CNC PROFI D2 jest przystosowany do pracy w kartezjanskim uktadzie
wspotrzednych (XY). Gtownym uktadem wzgledem ktorego obliczane sg wszystkie inne uktady
jest uktad wspétrzgdnych maszynowych MAC. Operator nie ma dostepu do wspdirzednych
maszynowych MAC. Osie sterowane w uktadzie moga zosta¢ ograniczone limitami programowymi,
ktére mozna zdefiniowa¢ w ustawieniach sterownika. Limity programowe s3 liczone wzgledem
uktadu maszynowego MAC. Sterownik D2 pozwala pracowac tylko w tymczasowym uktadzie
wspotrzednych G50. Ponizszy rysunek przedstawia uktady wspétrzednych dla sterownika D2.

X
-

G50
Uktad wspotrzednych
tymczasowych

'}{

MAC
Uktad wspotrzednych
maszynowych
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6.1. Uklad wspolrzednych maszynowych MAC

Uktad wspotrzednych maszynowych MAC, jest podstawowym ukladem wzgledem, ktorego
obliczane sg wspotrzedne wszystkich innych uktadéw. Punkt zerowy maszyny jest na state
wyznaczony przez producenta maszyny i jest on najczesciej miejscem zamontowania czujnikow do
bazowania osi. Procedura bazowania osi wykonywana po zalaczeniu zasilania wyznacza punkt
poczatkowy uktadu wspolrzegdnych MAC, ktéory domyslnie pokrywa si¢ z punktem zerowym
maszyny. Sterownik jednak pozwala na dodatkowe przesuniecie poczatku uktadu wspotrzednych
MAC za pomoca parametru kazdej z osi ,,Ofset bazy” opisanego w rozdziale ,Ustawiania
sterownika”. Sterownik pamie¢ta pozycje uktadu wspotrzednych maszynowych MAC, réwniez po
wylaczeniu zasilania. Wyjechanie poza ustawione limity programowe spowoduj ten sam efekt jak
najechanie krancowki osi.

I Garny limit programowy osi’Y I
|  ("Max pozycja") |

Dolny limit programowy osi Y
("Min pozycja")

| |

l PZM_X -Ofszetbazy X 1= o
= PUNKT PZM_Y -Ofsetbazy Y =2
a | ZEROWIY PZM_XY- Odsunigcie uktadu | | ¥ 2
2 I MASZYNY MAC od punktu | 8 5
g ZErowego maszyny &=

| | & o
g ¥
§1:—‘ | PZIM PZM_X 1= E
a5 | I3
=)
Eg | PZM_XY I3
=c | PzM_Y -1
T =
S8L 1 | > X

o

| MAC |

| Uktad wspotrzednych |

I maszynowych |

| |

| |

| |

I I
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6.2. Uklad wspolrzednych tymezasowych

Uktad wspotrzednych tymczasowych jest uktadem zaczynajacym si¢ w punkcie poczatku
materiatu 1 jest ukladem wzgledem uktadu wspoéhrzednych maszynowych MAC. Wyznaczanie
punktu poczatkowego uktadu wspotrzednych tymczasowych zostato opisane w rozdziale ,, Tryb
pracy recznej”’. Operator sterujgc osiami ma dostep tylko do wspotrzednych tego uktadu i tylko na
nich moze operowac

Y Y
OBSZAR OBROBCZY
T MATERIALU
X
G50 -

X

-
MAC
Uktad wspotrzednych
maszynowych

Uwaga! W rozdziale ,,Ustalanie ukladu wspoélrzednych tymczasowych” zostaly opisane
sposoby wyznaczania tego ukladu.
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7. Uchwyt

Sterownik CNC PROFI D2 pozwala na prac¢ z uchwytem zamontowanym na stole
obrobczym, na osi obrotowej lub jako chwytak robota.

UCHWYT OS5l
CBROTOWEJ A

Y

_______ .h.
0S OBROTOWA
r's PLASZCZYZNA
X OBROBCZA XY

Do konfiguracji sterownika z uchwytem przeznaczone sg parametry ,,Uchwyt” (Ustala czy
jest uchwyt), ,,Czas uchwytu” (Ustala czas otwarcia i =zacisku). Dodatkowo nalezy
przyporzadkowa¢ wybranym wyjsciom cyfrowym funkcje ,,OTWORZ UCHWYT”, ,,ZAMKNIJ
UCHWYT?” i jezeli operator chce pracowaé z pedatem sterujagcym uchwytem to nalezy jednemu
wejsciu przyporzadkowaé funkcje ,,PEDAL UCHWYTU”. Uchwyt tokarski moze pracowaé¢ w
dwoch trybach chwytania materiatu. Dla materialtéw chwytanych na zewnatrz uchwycenie
materiatu wykonywane jest przez zacisni¢cie szczek uchwytu. Dla materiatow chwytanych od
wewnatrz (rury) chwytanie materialu polega na rozwarciu szczek uchwytu tokarskiego. Zamiang
migdzy tymi dwoma trybami operator moze wykona¢ za pomocg komendy G13. Do programowego
sterowania uchwytem tokarskim zostaly przygotowane komendy M12 i MI13 umozliwiajace
chwytanie 1 puszczanie materiatu

Uwaga! Podczas pracy automatycznej nie ma mozliwosci sterowania uchwytem tokarskim z
pomoca zewnetrznego pedalu.
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8. Wejscia i wyjscia programowalne

Sterownik CNC PROFI D2 posiada 9 wej$¢ cyfrowych programowalnych i 12 wyjs$¢
cyfrowych programowalnych. Ta funkcjonalno$¢ pozwala na sterowanie programem z uzyciem
wejs¢  cyfrowych oraz zalaczanie z programu dodatkowych zewngtrznych przekaznikow,
stycznikow badz urzadzen.
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8.1. Sterowanie wejSciami cyfrowymi

Sterowanie wejsciami cyfrowymi sterownika CNC PROFI D2 zostalo zrealizowane za
pomoca wprowadzania polecenia z parametrem 1. Polecenie ,,In” rozkazuje sterownikowi czekac,
az wejscie programowalne o numerze n zostanie wysterowane. Polecenie ,I-n” rozkazuje
sterownikowi czeka¢, az wejScie programowalne o numerze n przestanie by¢ wysterowane. Np.
Zaktadajac, ze do wejscia IN2 zostal podiaczony przycisk o nazwie ,,WYKONAJ”, ktory po
przycisnigciu rozkazuje wykona¢ przejazd osig X do wartosci X = 100. Wprowadzajac polecenie
»12” sterownik bedzie oczekiwat tak dlugo, az kto§ wecisnie przycisk ,,WYKONAJ” lub praca
zostanie przerwana alarmem lub sygnalem RESET (klawisz [C]). Oto jak powinien wyglada¢
program wykonujacy taka operacje:

PROGRAM OPIS
12 Czekaj na przycisnigcie przycisku ,,WYKONAJ”
GO0 X100 Wykonaj szybki przejazd osig X do pozycji 100.

Taka funkcjonalnos¢ daje sterownikowi mozliwo$¢ sprz¢zenia programu pracy automatycznej z
zewngtrznymi czujnikami i urzadzeniami, oraz nadaje pewien stopien bezpieczenstwa pracy.

Uwaga! Ponizsza tabela przedstawia numeracje wejS¢ programowalnych w stosunku do
symboli zlacza wejs¢ cyfrowych.

WEJSCIE PROGRAMOWALNE WEJSCIE CYFROWE NA ZEACZU

1 START

2 PAUSE

I3 (niedostepne dla operatora!) ESTOP (Funkcja wyltacznika bezpieczenstwa)
14 IN1

I5 IN2

16 IN3

17 IN4

18 INS

19 IN6

110 ENC1A

I11 ENC1B

112 ENC2A

113 ENC2B
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8.2. Sterowanie wyjsciami cyfrowymi i przekaznikowymi

Sterowanie wyj$ciami cyfrowymi i przekaznikowymi sterownika CNC PROFI D2 zostato
zrealizowane za pomocg wprowadzania polecenia z parametrem K. Za pomoca polecenia ,,Kn”,
mozemy zatgczy¢ wybrane wyjscie cyfrowe (n: od 1 do 10) oraz przekaznikowe (n: 11, 12).
Polecenie ,,K-n” spowoduje wylaczenie wybranego wyjscia n. Polecenie ,,K0” wylaczy wszystkie
wyjscia cyfrowe 1 przekaznikowe. Np. Zaktadajac, ze mamy do wysterowania dodatkowe 3 zawory
pneumatyczne, ktore sa podiaczone do wyjs¢ cyfrowych K1, K2 i K3. Kazdy z nich ma zosta¢
zalaczony na czas 2.55s. Najpierw ma si¢ zalaczy¢ elektrozawor 1 potem dwa elektrozawory 2 1 3.
Nalezalo by sporzadzi¢ program w ktérym pojawity by si¢ instrukcje:

PROGRAM OPIS
K1 Zalacz wyjscie cyfrowe K1
G4 T2.55 Czekaj czas 2.55s
K-1 Wylacz wyjscie cyfrowe K1
K2 K3 Zalacz wyjscie cyfrowe K2 1 K3
G4 T2.55 Czekaj czas 2.55s
K-2 K-3 Wylacz wyjscie cyfrowe K2 1 K3

Funkcjonalno$¢ sterowania wyjsciami wzbogaca sterownik o mozliwos$ci kontroli innych urzadzen
automatyki w trakcie wykonywania programu pracy automatyczne;.

Uwaga! Ponizsza tabela przedstawia numeracje wyjs¢ programowalnych w stosunku do
symboli zlacza wyjs¢ cyfrowych.

WYJSCIE PROGRAMOWALNE WYJSCIE CYFROWE NA ZEACZU
KI1-K10 KI1-K10
K11 RELI1
K12 REL2
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9. Tryb pracy recznej

Tryb pracy

recznej zostal przeznaczony do recznego sterowania podzespolami

podiaczonymi do sterownika. W trybie pracy recznej operator moze sterowa¢ wszystkimi
peryferiami sterownika, oraz wykonywaé zlozone funkcje za pomoca polecen. Ponizsza tabela
przedstawia oznaczenia symboli mogacych si¢ pojawi¢ na wyswietlaczu w tym trybie.

SYMBOL OPIS

X Biezaca pozycja osi X
Biezaca pozycja osi Y

F Biezaca predko$¢ posuwu w interpolacji w [mm/min]. Lub zadana warto$¢
posuwu w widoku z wartosciami zadanymi.

Fx Biezaca predkos¢ posuwu osi X w [mm/min]. Lub zadana warto$¢ posuwu w
widoku z warto$ciami zadanymi.

Fy Biezaca predko$¢ posuwu osi Y w [mm/min]. Lub zadana warto$§¢ posuwu w
widoku z warto$ciami zadanymi.

S Biezaca predkos$¢ wrzeciona w [rpm]. Lub zadana warto$¢ predkosci wrzeciona
w widoku z warto$ciami zadanymi.

MAN Wybrany tryb MAN dla pracy manualne;.

MPG Wybrany tryb MPG dla pracy manualne;.

REF Wybrany tryb REF do bazowania osi.

GO, G1 Wybrany rodzaj przejazdu zgodnie z ISO.

G91, G9O Wybrany rodzaj wprowadzania przejazdu. G91 — przyrostowy, G90 - absolutny

G100, G101 Wybrany rodzaj interpolacji dwoch osi. G100 — interpolacja liniowa, G101 —
interpolacja punktowa.

BAZOWANIE | Wykonuje si¢ procedura bazowania osi.

OSI

WRZECIONO | Wrzeciono rozpgdza si¢ lub hamuje do zadanej predkosci wrzeciona.
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Ponizsza tabela przedstawia funkcje klawiszy w tym trybie.

KLAWISZ

FUNKCJA

[1] - przytrzymanie

Wybranie osi X do sterownia rgcznego. (Wybrana o$ miga).

[2] - przytrzymanie

Wybranie osi Y do sterownia r¢gcznego. (Wybrana o$ miga).

[7] - przytrzymanie

Wybor trybu sterowania osiami:

MAN - ciagle sterowanie osiami, za pomocg klawiszy strzatek, oraz
sygnatow zewnetrznych.

MPG - skokowe sterowanie osiami, za pomoca klawiszy strzatek lub
sygnatow zewnetrznych.

[4]

Zmiana widoku dla trybu MAN, miedzy widokiem przedstawiajagcym
aktualne predkosci posuwu 1 wrzeciona, a widokiem przedstawiajgcym
zadane predkosci posuwu, predkosci wrzeciona oraz G-kody modalne.

[-/.] - przytrzymanie

Wybor trybu REF przeznaczonego do bazowania osi.

[MODE]+[5] -
przytrzymanie

Wejscie do ustawien sterownika.

[3]

Zwigkszenie procentowe wybranej predkosci.

[6]

Zmniejszenie procentowe wybranej predkosci.

[9]

Wybdr predkosci do sterowania procentowego.

[C], zewnetrzny
sygnat RESET

Zatrzymanie sterownych podzespotow, reset.

[0]

Pozwala na ustalenie wspotrzednej dla uktadu wspotrzednych
tymczasowych wybranej osi. (Wspdirzedna zaczyna migac)

[START], [STOP]

Reczne sterowanie wybrang osia.

[MODE] Przejscie do innego trybu. Anulowanie wykonywanej operacji.
[ENTER] Pozwala na wprowadzenie polecenia.

[MODE]J+[9] - Wejscie do diagnostyki sterownika.

przytrzymanie
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9.1. Tryb MAN

W tym trybie sterowanie za pomoca klawiszy [START] i [STOP] lub odpowiednio
skonfigurowanych sygnatow wejsciowych powoduje ruch jedng z wybranych osi w sposob ciagly.
Wybrana 0§ bedzie poruszata si¢ w dang strone z aktualnie ustawiong predkoscia przeskalowang
wskaznikiem procentowym predkosci posuwu (F, Fx, Fy). W tym trybie mamy dwa widoki, ktore
mozemy przelacza¢ poprzez wcisnigcie klawisza [4]. Jeden z nich przedstawia aktualng predkosé
posuwu F, Fx, Fy oraz predko$¢ wrzeciona S. Drugi widok przedstawia zadane warto$ci posuwow
oraz predkosci wrzeciona, dodatkowo sg widoczne G-kody mowiace jakim aktualnie ruchem nalezy
si¢ porusza¢ osiami (G0, G1), czy sterowanie osiami jest przyrostowe czy tez absolutne (G91, G90),
czy ruch jest czy ruch dwiema osiami jest wykonywany w interpolacji liniowej czy interpolacji
punktowej (G100, G101).

9.2. Tryb MPG

W tym trybie sterowanie osiami polega na zadawaniu jednorazowych skokow o zadang
odlegtos¢. Sterownik CNC PROFI D2 pozwala na takie sterowanie za pomoca panelu sterownika 1
sygnatow zewnetrznych. Pracujac w tym trybie za pomoca panelu sterownika, uzywajac klawiszy
[START] 1 [STOP] mozemy wykona¢ jednorazowy ruch jedng z wybranych osi w zadanym
kierunku o zadany skok. Sterownik reaguje na pojedyncze przycisnigcie klawisza [START] lub
[STOP] po czym wykonuje zadany skok osig w zadanym kierunku. Zamiast wskaznika
procentowego przy predkosci pojawia si¢ wybrany skok (1.00mm, 0.10mm, 0.01lmm), ktory
mozemy zwigksza¢ lub zmniejsza¢é za pomoca klawiszy [3] 1 [6]. Jest to sterowanie
wykorzystywane przy precyzyjnym podjezdzaniu do materiatu.

9.3. Wprowadzanie polecen, G-kod, M-kod

Zeby wprowadzié polecenie dla sterownika w trybie manualnym, nalezy przycisnaé¢ klawisz
[ENTER]. Na wyswietlaczu w ostatniej linii pojawi si¢ ">" oraz zacznie miga¢ kursor. Sterownik
jest gotowy na przyjecie polecenia. Polecenia wprowadza si¢ z klawiatury numerycznej
przytrzymujac wybrany klawisz. Np. Klawisz [1] ma symbol "X". Mozna za jego pomoca
wprowadzi¢ pozycje do ktorej ma dojechaé¢ o§ X. Zeby wprowadzié takie polecenie nalezy
przytrzymac [1] i nastepnie wprowadzi¢ wartos¢ z klawiatury numerycznej. Caty wpis zakonczony
klawiszem [START] uruchomi polecenie. Gdy wpis zakonczymy klawiszem [MODE)] to polecenie
bedzie anulowane. Sterownik przyjmuje standardowe polecenia w G-kodzie i M-kodzie. Ponizsze
tabele przedstawia parametry sterujgce wraz z odpowiadajgcymi im kombinacjami klawiszy oraz
opisami za co te parametry odpowiadaja.
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KOMENDA, PARAMETR KLAWISZ

X [1] - przytrzymanie

Y [2] - przytrzymanie

S [5] - przytrzymanie

G [6] - przytrzymanie

F [7] - przytrzymanie

Fx [7] — przytrzymanie i pojedyncze przycisnigcie

Fy [7] - przytrzymanie i podwojne przycisnigcie

T [8] - przytrzymanie

P [8] — przytrzymanie i pojedyncze przycisnigcie

M [4] - przytrzymanie

N [4] — przytrzymanie 1 pojedyncze przyci$nigcie

L [4] - przytrzymanie 1 podwojne przycisnigcie

R [C] - przytrzymanie

I [0] - przytrzymanie

J [0] — przytrzymanie i pojedyncze przycis$nigcie

K [0] - przytrzymanie i podwojne przycisnigcie

B [./-] - przytrzymanie

PARAMETR RODZAJ FUNKCJA

X zmiennoprzecinkowy Wartos¢ dla osi X

Y zmiennoprzecinkowy Wartos¢ dla osi Y

I catkowity Parametr 1 pozwala na sterowanie wejSciami
sterownika D2.

J zmiennoprzecinkowy Wykorzystywany do komendy G110.

K catkowity Parametr K pozwala na wysterowanie wyjs¢
tranzystorowych sterownika oraz wyjsé
przekaznikowych.

R catkowity Wykorzystywany w komendach do pisania skryptéw
(G200-G239) jako numer rejestru.

F zmiennoprzecinkowy Ustawia predkos¢ posuwu dla ruchu w interpolacji za
pomocg komendy G1.
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Fx zmiennoprzecinkowy Ustawia predkos¢ posuwu dla osi X za pomoca
komendy G1.

Fy zmiennoprzecinkowy Ustawia predko$¢ posuwu dla osi Y za pomoca
komendy G1.

S zmiennoprzecinkowy Ustawia predkos¢ obrotow wrzeciona w [rpm]
podczas gdy wybrano prace z modulem sterujgcym
wrzeciono. Gdy nie wybrano jest to warto$¢ ktora
steruje wyjsciem 0-10VDC (INV).

T zmiennoprzecinkowy Sam parametr T okre$la czas przestoju w sekundach.

P catkowity Parametr okreslajacy czas przestoju dla komendy G4.
Wartos¢ podawana w [ms].

Parametr okres$la numer podprogramu ktéry ma zostac
wykonany za pomocg komend M98 i M97.

L catkowity Parametr  okre§la ilos¢ powtdrzen  wykonan
podprogramu wywotanego za pomoca komend M97 1
MOI8.

B zmiennoprzecinkowy Wykorzystywany do komendy G110.

N catkowity Okresla etykiete linii programowej. Dzigki oznaczeniu

linii programowej sterownik wie do jakiej linii nalezy
przej$¢ przy uzyciu komendy M97.

Uwaga! Wiekszos¢ tych parametréow jest wykorzystywana w komendach pisania skryptow
G200-G239. Nie wykorzystywane sa w nich tylko parametry L i B.
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9.4. Tryb REF, bazowanie osi

Sterownik D2 wykonuje procedur¢ bazowania na czujnikach krancowych okreslajacych
maksymalne i minimalne potozenie. Bazowanie osi wykonuje ruch wybranymi osiami w kierunku
krancowek ograniczajacych. Kierunek bazowania moze by¢ zmieniony za pomocg parametru w
ustawieniach wybranej osi. Po najechaniu na krancowke bazujaca sterownik zatrzymuje oS.
Nastepnie sterownik wykonuje bazowanie na krancoOwce bazujacej, ktore polega na zjechaniu z
krancoéwki a zniknie jej sygnat. Po wybazowaniu na o$ zostaje nadana warto$¢ wspotrzednej taka
jak zostata zdefiniowana w ustawieniach sterownika w ustawieniach wybranej osi w parametrze
»Ofset bazy”. Jezeli nie wybrano wejs¢ dla funkcji bazowania to sterownik ustawi w biezacym
punkcie wspotrzedne bazowanych osi na warto$¢ z parametru ,,Ofset bazy”. Zeby wykonaé
bazowanie nalezy przytrzymac klawisz [-/.] zmieniajac tryb na REF. Bedac w trybie REF, ktory jest
trybem przeznaczonym do bazowania osi mozemy uzy¢ klawiszy [1], [2] zeby uruchomié
procedure bazowania dla wybranej osi.

9.4.1. Bazowanie bez krancowek bazujacych

Jezeli nie skonfigurowano wejs¢ na funkcje przeznaczone do bazowania osi typu
(LIMIT BAZA X, LIMIT BAZA Y) do ktéorych sa podiaczone sygnaly z krancowek
ograniczajacych to po wykonaniu procedury bazowania sterownik ustawi w biezacym punkcie
wspotrzedne uktadu MAC bazowanych osi na wartos¢ z parametru ,,Ofset bazy”.

9.4.2. Bazowanie z krancowkami

Gdy do wejs¢ sterownika zostaly podigczone sygnaly z krancowek ograniczajacych i
wejscia te zostaty skonfigurowane na funkcje (LIMIT BAZA X, LIMIT BAZA Y), oraz zostat
wybrany poprawny kierunek bazowania to procedura bazowania zaczyna si¢ od przejazdu osig do
krancowki ograniczajacej. Po najechaniu krancowki o$ si¢ zatrzymuje i zjezdza z krancowki, az
zniknie sygnat z krancowki. Nastepnie ustala wspotrzedng osi dla uktadu MAC na wartos¢
parametru ,,Ofset bazy” z ustawien sterownika.

9.4.3. Bazowanie za pomoca komendy G120

Procedurg bazowania osi mozemy rozpocza¢ poprzez wprowadzenie polecenia z komenda
G120. Pozwala to rozkaza¢ wykonania procedury bazowania z poziomu pracy automatyczne;j.

Uwaga! Opis komendy G120 mozemy znalez¢ w rozdziale ,,G120 — Bazowanie osi”.
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9.5. Ustalanie tymczasowego ukladu wspolrzednych

Przed przystapieniem do jakiegokolwiek ustalania uktadu wspétrzednych tymczasowych
nalezy ustawi¢ maszyn¢ w punkcie charakterystycznym do ustalenia uktadu (jest to punkt na osi,
ktoéry pozwala na precyzyjne ustalenie wspotrzednej uktadu tymczasowego). Nastepnie operator
powinien wprowadzi¢ polecenia z komenda G50 wraz z parametrami X, Y okreslajacymi nowe
polozenie dla uktadu wspotrzednych tymczasowych. Potwierdzenie polecenia klawiszem [START]
spowoduje, ze wprowadzone wspolrzedne z polecenia zostang wprowadzone dla uktadu
tymczasowego.

POLECENIE OPIS

G50 X0YO0 Ustalenie w aktualnym potozeniu maszyny nowego punktu
zerowego uktadu wspotrzednych tymezasowych.

G50 X10 Ustalenie w aktualnym potozeniu osi X pozycji 10.00 mm dla
uktadu wspotrzednych tymczasowych.

G50Y450.99 Ustalenie w aktualnym poloZeniu osi Y pozycji 450.99 mm dla
uktadu wspotrzednych tymczasowych.

9.5.1. Szybkie ustalanie polozenia dla ukladu wspolrzednych
tymczasowych

Wybieramy o$ dla, ktorej bedziemy ustala¢ baze materiatowa. Nastepnie przyciskamy
krotko klawisz [0] (wspoirzedna na osi zacznie migac) i wprowadzamy z klawiatury nowa pozycje
osi dla uktadu wspotrzgdnych tymczasowych. Po wprowadzeniu przyciskamy klawisz [ENTER].
Zeby anulowaé wprowadzanie warto$ci na o§ nalezy przycisnaé klawisz [MODE] podczas
wprowadzania.

9.5.2. Ustalanie polozenia dla ukladu wspolrzednych
tymczasowych za pomoca sygnalow zewnetrznych.

Gdy wejscie cyfrowe zostato skonfigurowane jako funkcja (,L,WYZERUJ OS X”,
»WYZERUJ OS Y”, ,WYZERUJ OS XY”) to za pomoca tego wejScia mozna ustali¢ punkt
zerowy tymczasowego ukladu wspotrzednych. Np. Wysterowane wejscie o funkcji
»WYZERUJ OS X” spowoduje, ze wspotrzedna X zostanie wyzerowana w aktualnym potozeniu
osi. Funkcja ,,WYZERUJ OS XY” powoduje, ze obie osie X i Y zostang wyzerowane. Ta
funkcjonalno§¢ pozwala za pomoca zewngtrznych przyciskow podiaczonych do modulu wejs¢
cyfrowych, szybko (za pomocg przycisnigcia przycisku) ustali¢ potozenie zerowe osi.

Uwaga! Predkos¢ osi podczas proby wyzerowania osi musi by¢ zero, inaczej funkcja nie za
dziala.
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10. Programy pracy automatycznej

Proba wejscia do tego trybu moze by¢ zabezpieczona hastem. Podane zle hasto do
programéw spowoduje, ze sterownik nie pozwoli na edycj¢ programoéw. Sterownik umozliwia
zdefiniowanie wielu osobnych programéw sktadajacych si¢ z instrukcji programowych. Instrukcje
programowe sg oparte o standard instrukcji G-code 1 M-code. Po przejsciu do tego trybu na
wyswietlaczu pojawia si¢ ekran, w ktorym mozemy dokonaé wyboru wcze$niej stworzonego
programu. W gornej linii wyswietlacza jest pokazany stan zajeto$ci pamigci programowe]
sterownika w procentach. Po lewej stronie jest pokazywana informacja o istnieniu programu w
pamigci. "BRAK" oznacza ze takiego programu nie ma. Ponizsza tabela przedstawia funkcje
klawiszy w tym widoku.

KLAWISZ FUNKCJA

[2] - przytrzymanie | Skopiowanie catego programu.

[5] - przytrzymanie | Wklejenie skopiowanego programu. (Tylko na miejsce programu ktory nie

istnieje).

[4] Sterownik pozwala na wprowadzenie numeru programu do odnalezienia.
Wprowadzamy za pomoca klawiatury numerycznej i potwierdzamy
[ENTER].

[3] Zmiana programu na wczesniejszy.

[6] Zmiana programu na naste¢pny.

[8] Sterownik przechodzi do widoku ilo$ci powtorzen programu

[9] - przytrzymanie  |Pozwala wprowadzi¢ hasto indywidualne dla programu

[0] - przytrzymanie | Zeruje licznik ilo§¢ wykonanych powtérzen.

[C] — przytrzymanie |Usunigcie programu. (Sterownik zadaje pytanie zabezpieczajace)

[START] Uruchomienie wybranego programu pracy automatyczne;j.

[MODE] Powr6t do trybu pracy reczne;.

[MODE]J+[5] - Wejscie do ustawien sterownika.

przytrzymanie

[ENTER] Wejscie do widoku edycji wybranego programu. Lub stworzenie programu,

ktory nie istnieje.
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10.1. Widok iloSci powtorzen programu

Sterownik pozwala ustali¢ ile powtdrzen programu ma zosta¢ wykonanych przy jednym
uruchomieniu. Pozwala na to widok przedstawiajacy licznik ilosci wykonany i zadanych
powtorzen. Ponizsza tabela przedstawia funkcje klawiszy w tym widoku.

KLAWISZ FUNKCJA
[1] Pozwala wprowadzi¢ warto$¢ licznika ilosci aktualnie wykonany
powtorzen, gdy operator chciat by dokonczy¢ dang serie.
[2] Pozwala ustawi¢ zadang ilo$¢ powtérzen do wykonania.
[0] Zeruje licznik ilos¢ wykonanych powtérzen.
[MODE] Powrot do wezesniejszego widoku

Sterownik podczas pracy automatycznej zwigksza o 1 licznik wykonany powtorzen, kiedy program
zostanie wykonany do konca. Licznik ten jest pamigtany po przerwaniu pracy automatycznej oraz
nawet po wylaczeniu zasilania, pod warunkiem ze:

- Parametr ,, Tryb licznika” ma wartos¢ 0 lub 1

- Operator nie uruchomil po przerwaniu innego programu pracy automatyczne;j.

Licznik powtérzen wykonanych i zadanych moze by¢ wyswietlany w trybie pracy automatyczne;j,
stuzy do tego jeden z widokow.
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10.2. Edycja programow

Po przej$ciu do edycji programu na wyswietlaczu pojawia si¢ widok edycji. W lewym
gérnym rogu mamy nawigator, ktory informuje operatora w jakim jest programie i linii. W
poczatkowym etapie tworzenia program jest pusty. Ponizsza tabela przedstawia funkcje klawiszy w
trybie edycji.

KLAWISZ FUNKCJA

[1] - przytrzymanie | Wstawienie nowej pustej linii programowe;.

[3] Przechodzenie migdzy liniami programowymi. Przytrzymanie spowoduje
szybsze przewijanie programu.

[6] Przechodzenie migdzy liniami programowymi. Przytrzymanie spowoduje
szybsze przewijanie programu.

[ENTER] Wejscie do edycji linii programowe;.

[C] - przytrzymanie | Usunigcie wybranej linii programowe;.

[START] - Sterownik pozwala na uruchomienie pracy automatycznej od wskazanej

przytrzymanie linii programowej. Jezeli zostal uzyty klawisz to sterownik zada pytanie

lub sygnat START "Start od punktu?'. [START] spowoduje wuruchomienie pracy
automatycznej. [MODE] powr6t do edycji programu. Gdy pojawi si¢
sygnal START to sterownik uruchomi prac¢ bez wczesniejszego zapytania.

Tworzenie programow pozwala na wykonywanie cyklu polecen w uporzadkowanej kolejnosci.

10.2.1. Edycja linii programowej

Po wejsciu do edycji linii programowej operator moze ja modyfikowaé. Modyfikowanie
linii jest oparte na wprowadzaniu polecen tak samo jak w trybie pracy recznej. Kazda linia jest
interpretowana jak jedno polecenie w trybie pracy recznej.

Uwaga! Opis przedstawiajacy zasady wprowadzania komend w linii polecen zostaly opisane w
rozdziale ,,Wprowadzanie polecen, G-kod, M-kod”.
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10.2.2. Przykladowy program pracy automatycznej

W tym rozdziale zostanie przedstawiony sposob tworzenia programu. Zeby zaczaé tworzy¢
program muszg by¢ spelnione ponizsze zatozenia.

* Mamy zaplanowane sekwencyjne zadanie, ktére chcemy wykona¢ w oparciu o sterownik
CNC PROFI D2 PLC 2 OSIOWY.

* Sterownik zostat odpowiednio skonfigurowany.

* Do sterownika zostaly poprawnie podtagczone urzadzenia wykonawcze oraz czujniki.

Zaktadajac, ze naszym zadaniem bedzie sterowanie wiertarkg z 2 osiami X, Y 1 z wrzecionem,
ktérego maksymalna predkos¢ obrotowa to 4000rpm. Wrzeciono jest sterowane za pomocg
falownika, ktory reguluje predkos¢ na podstawie sygnatu 0-10VDC. Sterownik zostat
skonfigurowany w oparciu o modut obstugi wrzeciona. Zakladamy, ze wyzwalaczem prawych
obrotow wrzeciona jest REL1 (przekaznik nr 1). Natomiast wyzwalaczem cyklu wiercenia jest
wyjscie K2. Zaktadamy, ze cykl wiercenia trwa 10s. Chcemy wykona¢ wiercenie 4 otworow
ustawionych jako wierzchotki kwadratu o boku 50mm. Program ma wywierci¢ dwa takie komplety
otworéw odsunigte od siebie tylko w pozycji X o 200mm. Po wywierceniu kompletu 4 otworéw ma
zosta¢ zatgczona syrena podtgczona do wyjscia cyfrowego K3 na czas 1 sekundy, a sterownik ma
oczekiwaé na wcisnigcie przycisku ,,DALEJ” podtaczonego do wejscia cyfrowego IN2. Ponizszy
rysunek przedstawia rzut ptaszczyzny XY po wykonaniu zadania.

Najpierw nalezy wykona¢ program nr 1, ktéry bedzie wykonywat wiercenie pojedynczego otworu i
bedzie uruchamiany jako podprogram. Oto jak powinie wyglada¢ taki program.

PROGRAM 1 OPIS
K2 Uruchamiamy cykl wiercenia
G4 T10.0 Czekamy czas 10s (tyle trwa cykl wiercenia)
M99 Zakonczenie podprogramu.
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Nastepnie nalezy stworzy¢ program nr 2, ktory bedzie wykonywat cykl wiercenia 4 otwordéw i
rowniez bedzie podprogramem. Oto jak powinien wyglada¢ taki program:

PROGRAM 2 OPIS
GI1 Ruch we wspotrzednych przyrostowych.
GO0 X-25Y25 Przesun si¢ po skosie do lewego gérnego otworu.
MO8 P1 L1 Wywotlaj podprogram wykonujacy wiercenie tylko raz.
GI1 Ruch we wspotrzednych przyrostowych.
G0 X50 Przesun si¢ do prawego gérnego otworu
M98 P1 L1 Wywotaj podprogram wykonujacy wiercenie tylko raz.
GI1 Ruch we wspotrzednych przyrostowych.
GO0 Y-50 Przesun si¢ do prawego dolnego otworu
M98 P1 L1 Wywotaj podprogram wykonujacy wiercenie tylko raz.
GI1 Ruch we wspolrzgdnych przyrostowych.
GO0 X-50 Przesun si¢ do lewego dolnego otworu
M98 P1 L1 Wywotaj podprogram wykonujacy wiercenie tylko raz.
K3 Uruchom syreng.
G4TI1.0 Odczekaj czas 1s.
K-3 Wylacz syrene.
M99 Zakoncz podprogram.
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Ostatecznie trzeba stworzy¢ program nr 3, ktory bedzie programem gtéwnym. Oto jak powinien ten

program wygladac.

PROGRAM 3 OPIS
G90 Ruch we wspotrzednych absolutnych.
M3 S600 Uruchom wrzeciono z predkoscig 600rpm.
G0 X100 Y100 Przesun si¢ do punktu gdzie bedzie pierwszy komplet otwordow.
I5 Czekaj na przycisk ,,DALEJ” (wejscie IN2)
M98 P2 Wywotaj podprogram wykonujacy wiercenie 4 otworow.
G90 Ruch we wspotrzednych absolutnych.
G0 X200 Y100 Przesun si¢ do punktu gdzie bedzie drugi komplet otwordow.
I5 Czekaj na przycisk ,,DALEJ” (wejscie IN2)
M98 P2 Wywotaj podprogram wykonujacy wiercenie 4 otworow.
M5 Wyltacz wrzeciono.
M30 Zakoncz program.

Ponizszy rysunek przedstawia jak bedzie poruszal si¢ ploter podczas wykonywania programu w

osich X 1Y.

Powyzszy przyktad przedstawia sposob pisania programéw polegajacy na modutowosci, gdzie
jeden program wywoluj inny podprogram. Taki sposéb pozwala pisaé programy krétsze, ktoére
zajmujg mniej pamigci, a zarazem jest w nich zachowana harmonia i czytelno$¢ kodu.
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10.3. Praca automatyczna

Gdy operator stworzyl program i uruchomit prac¢ automatyczng to sterownik przechodzi do
trybu "AUTO" do widoku programu. Za pomocg klawisza [7] operator moze wybraé jeden z trybow
kontroli programu pracy automatycznej. Mamy do wyboru dwa trybu pracy automatycznej. Praca
ciggta symbolizowana napisem ,,AUTO” oraz praca krokowa symbolizowana napisem ,,STEP”. W
trybie pracy ciaglej sterownik wykonuje wszystkie linie programu jedng po drugiej nie zatrzymujac
si¢ az do zakonczenia programu. W pracy krokowej po wykonaniu kazdej instrukcji sterownik
czeka na wznowienie pracy. We wszystkich trybach pracy automatycznej sterownik pozwala na
zmian¢ widoku. Mamy do dyspozycji widok programu, widok parametrow procesu oraz widok
zadanych parametrow procesu. W obu tych widokach operator moze manipulowaé procentowymi
wskaznikami predkosci posuwu oraz predkosci wrzeciona. Ponizsza tabela przedstawia funkcje
klawiszy w trybie pracy automatycznej.

KLAWISZ FUNKCJA
[4] Przelaczenie migdzy widokiem programu oraz widokiem parametrow
procesu 1 widokiem parametrow zadanych.
[7] Zmiana trybu kontroli pracy automatycznej. (AUTO/STEP)
[3] Procentowe zwigkszenie wybranej predkosci.
[6] Procentowe zmniejszenie wybranej predkosci.

[8] - przytrzymanie | Podglad licznika powtorzen programu

[9] Zmiana predkosci do sterowania procentowego.
[C], sygnat Przerwanie pracy automatycznej.

zewnetrzny RESET

[PAUSE], sygnat Zatrzymanie pracy automatycznej.

zewnetrzny PAUSE

[START], sygnat Uruchomienie, wznowienie pracy automatycznej
zewnetrzny START
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10.3.1. Praca krokowa STEP

Sterownik w tym trybie kontroli zatrzymuje prace automatyczng po kazdorazowym
przejsciu do kolejnej linii programowej. Nastepnie sterownik czeka na pojawienie si¢ sygnalu
START lub uzycia przycisku [START] z panelu, po czym wykonuje kolejna instrukcje. W tym
czasie na ekranie pojawia si¢ migajacy napis ,,<START>" zachecajacy do wykonania kolejnej
instrukcji. Praca krokowa pozwala operatorowi krok po kroku przesledzi¢ dziatanie programu oraz
diagnozowac instrukcje ruchu. Sugerowane jest wykorzystywac¢ ten tryb pracy automatycznej przed
pierwszym uruchomieniem nowo napisanego programu. Taki sposéb stanowi w pewnym rodzaju
zabezpieczenie przed btednie napisanym programem, ktory moze skonczy¢ si¢ kolizja.

10.3.2. Praca ciagla

Gdy operator ma pewnos$¢, ze zaprojektowany przez niego program wykona si¢ poprawnie,
to moze uzy¢ pracy automatycznej w trybie ciggtym.

10.3.3. Widok programu

W widoku programu operator moze obserwowac, ktora linia programu jest wykonywana,
oraz moze wykonywa¢ podstawowe funkcje dla pracy automatycznej za pomoca klawiatury badz
sygnalow zewnetrznych.

10.3.4. Widoki parametrow procesu

W widoku parametrow procesu operator moze obserwowac aktualng pozycje oraz predkosci
posuwu 1 wrzeciona. Dolny wiersz przedstawia dodatkowe informacje odnos$nie aktualnie
wykonywanych czynno$ci. Tam réwniez pojawia si¢ zacheta "<START>" do wznowienia programu
w trybie STEP.

10.3.5. Widoki parametrow zadanych

W widoku parametréw zadanych operator moze obserwowaé aktualnie zadane warto$ci
predkosci oraz modalne komendy G ktore opisuja charakter ruchu osi.
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10.3.6. Przerwanie, zatrzymanie, wznowienie, zakonczenie
pracy automatycznej

* Przerwanie pracy automatycznej

Jakikolwiek alarm z wyjatkiem alarmu oslony bezpieczenstwa pojawiajacy si¢ na
sterowniku przerywa prace automatyczng. Operator moze przerwac prac¢ automatyczng za pomoca
klawisza [C] lub zewne¢trznego sygnalu RESET. Przerwanie pracy automatycznej wigze si¢ z
powrotem do widoku edycji programu lub widoku wyboru programu.

* Zatrzymanie pracy automatycznej

Gdy pojawi si¢ alarm ostony bezpieczenstwa praca automatyczna zostaje zatrzymana wraz
ze wszystkimi podzespotami sterowanymi przez sterownik, pozwalajac na bezpieczne zblizenie si¢
do detalu. Operator moze zatrzymac prace automatyczng rowniez za pomocg klawisza [PAUSE] lub
zewnetrznego sygnalu PAUSE. Podczas zatrzymania pracy automatycznej operator za pomoca
klawisza [MODE] moze przej$¢ do trybu recznego wtedy tez prace uwaza si¢ za przerwang.

* Wznowienie pracy automatycznej

Podczas zatrzymania pracy automatycznej operator moze klawiszem [START] Ilub
zewnetrznym sygnalem START wznowi¢ prace. Wznowienie pracy automatycznej przy otwartej
ostonie jest niemozliwe. Mozna ja wznowi¢ dopiero po zamknigciu ostony. Po takim wznowieniu
sterownik powroci do wykonywanego cyklu programowego.

» Zakonczenie pracy automatycznej

W zaleznosci od rodzaju wykonywanego programu pracy automatycznej, gdy taki program
jest programem konczacym si¢ (nie jest programem zapetlonym w nieskonczono$¢) sterownik
wykonuje procedure¢ zakonczenia pracy automatycznej. Po poprawnym zakonczeniu programu
pracy automatycznej sterownik zatrzymuje wszystkie podzespoty 1 wysyla sygnat ,,KONIEC
PRACY” (pod warunkiem, ze ten sygnat zostat odpowiednio skonfigurowany). Zakonczenie pracy
automatycznej wiaze si¢ z powrotem do widoku edycji programu lub widoku wyboru programu.
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10.3.7. PREPROGRA i POSTPROGRAM

Praca automatyczna z preprogramem i postprogramem utatwia pewne zaleznosci podczas
sterowania maszynami. Preprogram to podprogram ktory jest uruchamiany przed rozpoczeciem
programu pracy automatycznej. Postprogram to podprogram ktory jest uruchamiany po
zakonczeniu pracy automatyczne;j.

Zatdézmy, ze mamy do czynienia z maszyng w ktdrej po uruchomieniu przed wykonaniem
pierwszego programu pracy automatycznej tylko raz musi wykonac si¢ procedura bazowania osi X i
Y. Natomiast po zakonczeniu kazdego programu pracy automatycznej za kazdym razem ma si¢
zalgczy¢ 2 razy syrena podtagczona do wyjscia cyfrowego K10. Oto przyktad jak powinien wyglada¢
preprogram i postprogram. Oraz jak powinny by¢ ustawione parametry w ustawieniach sterownika,
zeby calo$¢ dziatata zgodnie z zatozeniami.

P100 jako PREPROGRAM P101 jako POSTPROGRAM

G120 X0 Y0 K10

M99 G4 T0.5
K-10
G4 T0.5
K10
G4 T0.5
K-10
M99

W ustawieniach sterownika parametry nalezy ustawi¢ w nastepujacy sposob:
,»Preprogram” = 100

»Iryb preprogr.” =3 (tylko raz po uruchomieniu sterownika)
»Postprogram” = 101
»Preprogram” = ( (za kazdym razem)
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11. Diagnostyka sterownika

Sterownik CNC PROFI D2 zostal wyposazony w narzedzie diagnostyczne pozwalajace
wykrywaé niepoprawne funkcjonowanie peryferii sterownika. Latwy i intuicyjny interfejs pozwala
kontrolowa¢ stan wszystkich podzespotow sterownika.

Zeby przejéé do trybu diagnostyki, nalezy w trybie manualnym przytrzymaé klawiszy
[MODE]+[9]. Na wys$wietlaczu pojawi si¢ menu diagnostyki pozwalajace wybra¢ jedng z peryferii
(klawisze [START], [STOP] 1 [ENTER]). Ponizsza tabela przedstawia peryferia, ktore operator
moze wybrac.

NAZWA PERYFERIA
Wej. cyfrowe Modut wejs$¢ cyfrowych
Klawiatura Klawiatura na panelu sterownika
Wyj. cyfrowe Modut wyj$¢ cyfrowych wraz z przekaznikami

11.1.  Wejscia cyfrowe

W widoku wejs¢ cyfrowych mozemy zobaczy¢ stany wej$¢ do ktorych mozna podiaczy¢
sygnaty. Wejscia sa typu NPN (sterowane masg). Pusta kratka symbolizuje, ze wej$cie nie jest
wysterowane. Pelna kratka oznacza, ze wejscie jest wysterowane (pojawit si¢ sygnat na wejsciu).

11.2. Klawiatura

Widok klawiatury przedstawia w pomniejszeniu klawiatur¢ na panelu sterownika.
Przycis$nigcie odpowiedniego klawisza powinno spowodowac pojawienie si¢ pustej kratki na
pozycji weisnigtego klawisza. Diagnostyka klawiatury pozwala sprawdzi¢ czy klawisze nie zostaty
mechanicznie uszkodzone.

11.3. Wyjscia cyfrowe

Widok wyj$¢ cyfrowych przedstawia stan wyjs¢ cyfrowych w tym dwoch przekaznikdw.
Pusta kratka oznacza, ze wyjScie cyfrowe nie jest wysterowane. Petna kratka na wyjsciu cyfrowym
oznacza, ze wyjscie jest wysterowane.

Uwaga! Nalezy pamigtaé, ze wyjscie wysterowane moze oznacza¢ potencjal niski jak i wysoki
na jego zlaczu. Potencjal w stanie wysterowania zalezy od parametru ,,Stan norm.Kx”.
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12. Alarmy i zabezpieczenia

Ponizsza tabela przedstawia listg alarmoéw, ktore moga wystapi¢ podczas pracy sterownika.

ALARM

PRZYCZYNA

ROZWIAZANIE

STOP AWARYINY

Operator przycisng wylacznik
bezpieczenstwa.

Nalezy zwolni¢ wylacznik
bezpieczenstwa. Jezeli wylacznik nie
jest przycisnigty, a alarm si¢ pojawia
nalezy  sprawdzi¢  konfiguracje
wejscia ESTOP. Nalezy sprawdzi¢
rowniez czy wyltacznik nie jest
zepsuty mechanicznie lub czy
poprawnie reaguje.

LIMIT OSI X (Y)

Podczas pracy o$ wyjechata
poza bezpieczny zakres pracy
1 najechala na lewa lub prawa
krancowke osi. O$§ wyjechata
poza goérny lub dolny limit
programowy.

Nalezy  zjecha¢ z  krancowki
wykonujac ruch w przeciwng strong.
Lub pozwoli¢ na automatyczne
zjechanie z krancowki wciskajac
klawisz [ENTER]. Jezeli alarm
pojawia si¢ zbyt czesto nalezy
ustawi¢ odpowiednio duzy zakres
bezpiecznego poruszania osig. Jezeli
o$ nie najechata krancowki a alarm
si¢ pojawia nalezy  sprawdzi¢
konfiguracje wejscia (w ustawieniach
sterownika)  pod,  ktére  jest
podiaczona krancowka, oraz nalezy
poprawnie ja podlaczy¢. Nalezy
sprawdzi¢ rowniez czy krancowka
nie jest zepsuta mechanicznie lub czy
czujnik  poprawnie  reaguje.
Nalezy  sprawdzi¢ czy  limity
programowe sg poprawnie ustawione
w ustawieniach osi.

ALARM OSI X (Y)

Alarm sygnalizowany przez
sterownik sterujgcy napedem
osi. Przyczyny alarmu sa
zalezne od danego sterownika
osl.

Sprawdzenie potaczen elektrycznych
oraz konfiguracji wejscia
odpowiedzialnego za alarm danej osi.
Wyeliminowanie przyczyn
powstawania  alarmu  sterownika
napedu osi (odwotanie do instrukcji
sterownika napedu osi).
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ALARM DODATKOWY Pojawienie si¢ sygnalu na|Wyeliminowanie przyczyny
wejsciu skonfigurowanym  powstania sygnatu alarmu na wejsciu
jako  funkcja  ,,ALARM sterownika. Sprawdzenie potaczen
EXTRA” elektrycznych  oraz  konfiguracji

wejscia odpowiedzialnego za alarm.

BRAK PAMIECI Pami¢¢  programowa  jest| Skasowanie niepotrzebnych
przepetniona. programow.

OTWARTA OSLONA Alarm wystgpujacy podczas | Sprawdzenie potaczen elektrycznych
procesu pracy automatycznej.| oraz konfiguracji wejscia
Otwarcie ostony | odpowiedzialnego za wejscie sygnatlu
bezpieczenstwa, powoduje | ostony bezpieczenstwa ,,OSLONA”.
alarm, ktory zatrzyma | Zamknigcie ostony bezpieczenstwa i
wszystkie ruchome czes$ci|wcisnigcie przycisku [C] kasujacego
obrabiarki. alarm podczas pracy automatyczne;.

ZLY ROZKAZ Alarm  pojawi  si¢  gdy | Nalezy anulowa¢ alarm klawiszem
sterownik napotka |[C], a sterownik przeniesie nas do
niepoprawny rozkaz podczas|widoku edycji programéw do linii w
wykonywania pracy |programie  gdzie  pojawil = si¢
automatyczne;j. niepoprawny rozkaz.

BLAD EEPROM Pamig¢ wewnetrzna | Przyci$niecie [C] lub sygnat RESET
EEPROM  jest czg¢Sciowo wylacza alarm. Wymiana
uszkodzona. Komunikacja z|wewnetrznej pamigci EEPROM.
pamigcia ~EEPROM  jest
mocno zakldcana.

BLAD EXPANDERA Uktad sterowania modutem| Wymiana EXPANDERA. (SERWIS)
wyjs$¢ cyfrowych jest
uszkodzone.

BLAD 0-10vdc

Uklad sterowania wyjsciem
analogowym 0-10vdc jest
uszkodzony.

Wymiana uktadu sterujacego
sygnatem 0-10vdc. (SERWIS)
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13. Rysunek pogladowy
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