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Wskazowki bezpieczenstwa

Przed pierwszym uruchomieniem urzadzenia, uwaznie przeczytaj instrukcje obslugi.
Nie dotykaj oraz zachowaj bezpieczna odleglos¢ od ruchomych czeSci obrabiarki, kiedy
napiecie zasilania doprowadzone jest do silnikow. Wszystkie ruchome czesci 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 D4 niezgodnie z
wytycznymi podanymi w niniejszej instrukcji moze spowodowacd jego uszkodzenie oraz utrate
gwarancji.
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1. 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
roéwniez pozwala na uruchomienie inicjalizacyjne, w celu zresetowania pewnych obszarow pamigci
podczas uruchamiania trzymac¢ wcisnieta odpowiednig kombinacje klawiszy, az do momentu gdy na
wyswietlaczu pojawi si¢ napis "Inicjalizacja...". Nast¢pnie nalezy chwile poczeka¢ i na ekranie
powinien pojawi¢ si¢ napis informujacy o wykonanych zmianach. Ponizsza tabela przedstawia
funkcje klawiszy odpowiedzialnych za resetowanie odpowiednich obszaréw pamigci sterownika.

KLAWISZ OBSZAR FUNKCJA

[C]IH[ENTER] Pamig¢ ustawien sterownika Podczas  uruchomienia ustawia  fabryczne
ustawienia sterownika oraz zeruje zapamig¢tane
wspotrzedne maszynowe na osiach.

[0]+[ENTER] Pamie¢¢ programéw Podczas uruchomienia czysci catg pamigé
przeznaczong na programy pracy automatyczne;j.
Wszystkie zapisane programy zostang utracone.

[-/.]+[ENTER]  Pami¢¢ baz materiatlowych Podczas uruchomienia czysci calag pamieé
przeznaczong na bazy materialowe. Wszystkie
zapisane bazy materialowe beda utracone.

[MODE]+ Wszystkie obszary pamigci Podczas uruchomienia czy$ci i inicjalizuje calg

[ENTER] sterownika pamig¢ sterownika. Po takim restarcie sterownika
ma wszystkie ustawienia 1 obszary pamigci
fabryczne.

www.cncprofi.com
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2. Ustawienia sterownika

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

[3] Przechodzenie w menu.

[6] 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$¢ zmieniamy klawiszami [START] i [PAUSE]. W takich
parametrach wybor nalezy potwierdzi¢ klawiszem [ENTER]. Przytrzymujac klawisz [1] mozemy
zapisa¢ warto$¢ wybranego parametru do pamig¢ci parametréw uzytkownika. Przytrzymujac klawisz
[2] pobieramy z pamigci parametrow uzytkownika wartos¢ dla wybranego parametru.
Przytrzymanie klawisza [C] powoduje ustawienie wartosci fabrycznej w wybranym parametrze.
Zeby wroci¢ do menu gdzie mozemy wybraé¢ inng grupe parametréw nalezy wcisnaé klawisz
[MODE].

Ponizsza tabela przedstawia parametry poszczegolnych grup oraz ich dane.

www.cncprofi.com
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GRUPA UST. OGOLNE
PARAMETR MIN | MAX WART.FAB OPIS
Jezyk POLSKI, POLSKI Jezyk w jakim jest przedstawiany caly interfejs
sterownika ANGIELSKI sterownika.
NIEMIECKI
Haslo do JEST, BRAK BRAK Parametr pozwala na wprowadzenie hasta do
ustawien ustawien sterownika. Po zmianie na ,JEST”
sterownik pozwoli na wprowadzenie hasta. Po
wprowadzeniu hasta akceptujemy je klawiszem
[ENTER].
Haslo do JEST, BRAK BRAK Parametr pozwala na wprowadzenie hasta do
programow programOow pracy automatycznej. Po zmianie na
~EST” sterownik pozwoli na wprowadzenie hasta.
Po wprowadzeniu hasta akceptujemy je klawiszem
[ENTER].
Kontrola pam. BRAK, BRAK Parametr pozwalajacy na kontrole podczas
EEPROM ODCZYT, polaczenia z pamigcig wewnetrzng sterownika.
ZAPIS, »BRAK” - brak kontroli zapisywania i
ODCZYT 1 odczytywania.
ZAPIS »ODCZYT” - kontrola tylko podczas odczytywania

danych z pamigci.

»ZAPIS” - kontrola tylko podczas zapisu do
pamigci.

,ODCZYT 1 ZAPIS” - kontrola podczas
odczytywania i zapisywania danych do pamigci.

UWAGA! Kontrola odczytu i zapisu wiaze si¢
dluzszym czasem komunikacji z pamiecia
wewnetrzng sterownika.

www.cncprofi.com
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GRUPA Os X, Os Z
PARAMETR MIN | MAX WART.FAB OPIS

[losc imp/mm

11000000 1000

Ilo$¢ impulséw, ktére musi wystac sterownik zeby
0§ przesuneta si¢ o 1 mm. Ten parametr pozwala na
uzyskanie odpowiedniej doktadnosci sterowania.
1000 imp/mm daje doktadno$¢ sterowania do lum.

Kierunek osi  0/1 1 Pozwala ustali¢ kierunek kroczenia osi. Zmiana
parametru zmienia kierunek kroczenia osi.

Kierunek 0/1 0 Pozwala ustali¢ kierunek bazowania osi. Kierunek

bazowania bazowania to kierunek w ktorym porusza si¢ o$ do
krancoéwki bazujacej (referencyjnej) zeby ustali¢
zerowy punkt uktadu wspoétrzednych maszynowych.

Luz na osi -10.0/10.0 0.000 Parametr pozwalajacy na wprowadzenie

[mm] kompensacji luzu, ktory wystepuje na osi. Po

zmierzeniu luzu na osi nalezy ustawi¢ parametr na
jego warto$¢.

Pred. posuwu  1.00/ 2000.000 Predkos¢ posuwu przy bazowania podczas

baz. 1 10000000.00 [mm/min] poruszania si¢ do krancéwki bazujace;.

Pred. posuwu  1.00/ 60.000 Predko$¢ posuwu przy bazowania podczas zjazdu z

baz. 2 ,Pred. [mm/min] krancowki bazujace;.

posuwu baz.
1”

Przesuniecie ~ -1000000.0/  0.000 Jest to warto$¢, ktora zostanie wprowadzona na o$

bazy 1000000.0  [mm] podczas gdy o$ zostanie wybazowana w trybie
regcznym.

Zjazd z -1000.0/ 10.0 Odlegtos¢ o jaka o$ bedzie zjezdzaé z krancowki

krancowki 1000.0 [mm] bazujacej podczas bazowania.

Syg. Z JEST, BRAK BRAK Pozwala na bazowanie osi z sygnalem Z z enkodera

enkodera osi

zamontowanego na osi lub enkodera
zamontowanego na silniku przez falownik osi.
Bazowanie z tym sygnatem zostalo opisane w
rozdziale ,,Bazowanie osi, tryb REF”.

Max. predkosc
osi

1.0/ 10000000.0
10000000.0  [mm/min]

Parametr okresla maksymalng predkos¢ posuwu osi,
jaka mozna osiggna¢ za pomoca napedu osi.
Parametr jest rowniez ograniczeniem predkosci
posuwu i spowoduje, ze sterownik nie wystawi
wigkszej predkosci posuwu na tg os.

www.cncprofi.com
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Min. pozycja BRAK,

osi zakres
poruszania
osi

BRAK
[mm](MAC)

Parametr pozwalajacy ustali¢ dolny limit
programowy okreslajacy minimalna pozycje osi.
Fabrycznie parametr jest ustawiony na ,,BRAK” co
oznacza, ze 0s moze poruszac si¢ w dowolnym
zakresie ujemnych pozycji. Po przyci$nigciu
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 pomocg klawisza
[ENTER]. Zeby wytaczyé dolny limit programowy
nalezy przytrzymac klawisz [C] bedac w widoku
tego parametru. To spowoduje ustawienie wartosci
fabrycznej ,,BRAK”.

UWAGA! Ustawione wspotrzedne sg
wspotrzednymi w uktadzie wspotrzgdnych
maszynowych MAC.

Max. pozycja BRAK,

osi zakres
poruszania
osi

BRAK
[mm]

Parametr pozwalajacy ustali¢ gorny limit
programowy, okreslajacy maksymalng pozycje¢ osi.
Parametr ustawiany tak samo jak parametr ,,Min.
pozycja osi”.

UWAGA! Ustawione wspotrzedne sg
wspotrzednymi w uktadzie wspotrzgdnych
maszynowych MAC.

www.cncprofi.com
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GRUPA UST. POSUWOW
PARAMETR MIN | MAX WART.FAB OPIS
Pred.maks.pos. 0/ 3000.000 Maksymalna predkos¢ posuwu dla trybu recznego,
MANUAL 10000000.00 [mm/min] jaka bedzie mozna zada¢ podczas sterowania.
Pred.maks.pos. 0/ 3000.000 Maksymalna  predkos¢ posuwu dla  pracy
AUTO 10000000.00 [mm/min] automatycznej, jaka bedzie mozna zadaé¢ podczas
sterowania.
Pred. posuwu  1.00/ 3000.000 Predkos¢ GO. Predkos¢ szybkich przejazdow w
GO 10000000.00 [mm/min] ktérym nie jest wykonywana obrébka skrawaniem.
Pred. powrotu  1.00/ 200,000 Predkos¢ z jaka wykonywany jest przejazd osiami
10000000.00 [mm/min] do punktu na ktorym zostala przerwana praca
automatyczna. Wznawianie przerwanej pracy
automatycznej zostalo opisane w  rozdziale
opisujacym pracg automatyczna.
Uwaga! Dla CNC PROFI D4 TOKARKA
parametr pomijany.
Przysp. posu.  1.000/ 400.000 Przyspieszenie z jakim ma startowa¢ i hamowac o$
MANUAL 1000000.000 [mm/s"2] podczas pracy w trybie recznym.
UWAGA! Ustawienie duzego przyspieszenia
moze spowodowac olbrzymie przeciazenia dla
ukladu mechanicznego, czesto przejawia sie to
wstrzasami, stukami maszyny podczas
startowania i hamowania wynikajacych z
oscylacji podczas pozycjonowania. Taki rodzaj
sterowania moze przyczynié¢ si¢ do powstawania
coraz wi¢kszych luzow na osi.
Przysp. 1.000/ 400.000 Analogicznie  jak  parametr ,Przysp. posu.
posuuwu 1000000.000 [mm/s"2] MANUAL” tylko, ze dla pracy automatyczne;.
AUTO

www.cncprofi.com
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Modul MPG  PANEL, PANEL Parametr pozwala wybra¢ Zrodlo zadawania
PANEL+EN impulsow dla trybu sterowania MPG (manual pulse
KODER MP generator). Przy wyborze ,,PANEL” operator moze
G, zadawac impulsy za pomocg panelu sterownika.
ZADAJNIK "PANLE+ENKODER MPG” pozwala na zmiang
MPG skoku oraz osi za pomocg panelu sterownika,
natomiast impulsy ruchu sa generowane przez
enkoder MPG, ktéry mozemy podtaczy¢ do
sterownika D4. ,,ZADAJNIK MPG” pozwala
wybra¢ opcje¢ sterowania za pomocg pelnego
zadajnika MPG posiadajacego przetacznik wyboru
osi oraz przetacznik wyboru skoku wraz z
enkoderem MPG, ktory mozemy podlaczy¢ do
sterownika D4.
Zrodlo zmiany PANEL, PANEL Pozwala wybra¢ zroédlo procentowej zmiany
pred. AIN1, AIN2 predkosci posuwu. DomyS$lnie jest to panel

operatorski (klawisze [3] i [6]). ,,AIN1” 1 ,,AIN2”
pozwala wybra¢ jedno z wejs¢ analogowych.

Dolny prog 0.0/500.0 0.000 Dolna warto$¢ wskaznika procentowego predkosci
procento. [%] posuwu.

Gorny prog 0.0/500.0 150.000 Goérna wartos¢ wskaznika procentowego predkosci
procento. [%] posuwu.

Skok zmiany  0/100 10 Skok o ile ma zosta¢ zmieniany wskaznik
procent. [%] procentowy predkosci posuwu.

www.cncprofi.com
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CNC PROFI D4 TOKARKA I
Instrukcja obstugi
GRUPA KONTROLA
PARAMETR MIN | MAX WART.FAB OPIS
Chlodziwo JEST, BRAK BRAK Parametr pozwala wybra¢ czy sterownik ma
pracowa¢ z automatycznie zalgczanym uktadem
wylewki chtodziwa.
Uchwyt JEST, BRAK BRAK Parametr pozwala wybra¢ czy wrzeciono ma
materialu pracowaé z automatycznym uchwytem tokarskim i
zewngtrznym pedatem do jego wyzwalania.
Czas 0.0/60.0 0.000 Czas w jakim zalgczany jest automatyczny uktad
chlodziwa wylewki chtodziwa
Czas uchwytu 0.0/60.0 3.000 Czas w jakim uchwyt tokarski si¢ zamyka i otwiera.
mater.
Wznawian. TAK, NIE TAK Parametr ustawiony na ,,TAK” powoduje, ze
Pracy AUTO podczas przerwania alarmem pracy automatycznej,
po ponownym uruchomieniu tej pracy sterownik
zapyta operatora czy chce wznowi¢ proces pracy
automatycznej od punktu, na ktérym ta praca
zostala przerwana. Wznawianie przerwanej pracy
automatycznej zostalo opisane w rozdziale
opisujacym prac¢ automatyczna.
Uwaga! Dla CNC PROFI D4 TOKARKA
parametr pomijany.
Kolejnosc XYZA, XYZA Parametr pozwalajagcy na ustawienie kolejnosci
powro. osi XYAZ, powrotu osi do punktu na, ktorym zostat przerwany
XZYA, program pracy automatycznej. ,,XYZA” nakazuje
po wznowieniu programu od zadanego punktu,
ZYAX powrdt najpierw osia X, nastepnie osig Y,Z,A do

pozycji punktu od ktérego zostanie wznowiony
program. Wznawianie przerwanej pracy
automatycznej zostalo opisane w  rozdziale
opisujgcym prace automatyczng.

Uwaga! Dla CNC PROFI D4 TOKARKA
parametr pomijany.

www.cncprofi.com
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CNC PROFI D4 TOKARKA

I
Instrukcja obstugi

Krok inter. 0.01/1.00 0.03

Parametr konfiguruje dlugo$¢ odcinka jaki ma by¢

kolowe;j [mm] wykorzystywany do generacji ruchow w interpolacji
kotowej (ruchu po tuku, G2, G3). Im parametr jest
mniejszy tym sterownik wykona tuk z doktadniejsza
krzywizna.
GRUPA WRZECIONO

PARAMETR MIN | MAX WART.FAB

OPIS

Pred. 0.0/100000.0 ' 1000.000
maksymalna [rpm]

Predko$¢ maksymalna wrzeciona. Parametr brany
pod uwage gdy sterownik pracuje z falownikiem
wrzeciona. Parametr okresla predkos¢ z jaka bedzie
si¢ obraca¢ wrzeciono gdy falownik wrzeciona jest
wysterowany maksymalnym napigciem
wejsciowym sterujgcym obrotami wrzeciona. np.
Gdy falownik jest sterowany napigciem 0-10VDC,
to wartos¢ 1000.0 w tym parametrze okresla, ze
wpisanie predkosci S=1000 na sterownik wysteruje
wyjscie INV na wartos¢ 10V, pod warunkiem, ze
sterownik D4 nie pracuje w trybie automatycznego
doboru przektadni wrzeciona.

Pred. maks. 0.0/100000.0  2000.000

Maksymalna predko$¢ jaka mozemy zada¢ na

MANUAL [rpm] sterownik w trybie pracy rgcznej.
Pred. maksym. 0.0/100000.0 2000.000 Maksymalna predkos¢ jakag mozemy zadaé na
AUTO [rpm] sterownik podczas pracy automatyczne;.

Wrzeciono JEST, BRAK JEST

Parametr pozwala wybra¢ czy sterownik ma
pracowac z wrzecionem. Podczas gdy wybrane jest
LJEST” sterownik kontroluje sterowanie
wrzecionem wedlug z gory narzuconych zasad
sterowania oraz na podstawie parametroOw
konfiguracji wrzeciona. Modut kontroli wrzeciona
pozwala na prace¢ z réznymi zestawami wrzecion,
sterowanych z falownikiem lub bez falownika. Oraz
ze sprzezeniem zwrotnym predkosci (enkoder) lub
bez takiego sprzg¢zenia. Modul zapewnia bezpieczng
prac¢ wrzeciona zgodnie z narzuconymi zadaniami
przez operatora. Wybranie opcji ,,BRAK” powoduje
ze modul wrzeciona jest wylaczony, a
wprowadzanie wartosci S bedzie skojarzone z
wyj$ciem INV 0-10V. W takiej konfiguracji mozna
to  wyjScie stosowa¢ np. do zawordw
proporcjonalnych. Wtedy réwniez nalezy podawac
wartosci S z zakresu napigcia wyjscia 0-10V.

www.cncprofi.com
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CNC PROFI D4 TOKARKA I
Instrukcja obstugi
Kierunek PRAWE- PRAWE- Parametr okre§la kierunek obrotéw wrzeciona.
obrotow CCW CCW LEWE- ,PRAWE-CCW LEWE-CW” ustala, ze wrzeciono
LEWE-CVW, CW obracajace si¢ przeciwnie do wskazoéwek zegara to
PRAWE-CW obroty PRAWE, ktore wyzwala standardowa
LEWE-CCW funkcja M03. Zas M04 to obroty LEWE zgodnie ze
wskazowkami zegara.
Falownik BRAK, JEST JEST Parametr pozwalajacy ustali¢ czy sterownik steruje
wrzeciona wrzecionem za pomocg falownika czy tez nie.
~JEST” wustala, ze wrzeciono jest sterowane za
pomoca falownika po przez zadanie z wyjscia INV
sygnatu w zakresie 0-10VDC na falownik. ,,BRAK”
oznacza, ze sterowanie odbywa si¢ bez falownika,
bez sterownia predkoscia.
Pomiar BRAK, ENKODER  Parametr pozwalajacy ustali¢ Zrédlo pomiaru
predkosci ENKODER predkosci  wrzeciona. ,,ENKODER” ustala, ze
zroédlem jest enkoder, ktory mierzy predkose
wrzeciona. ,,BRAK” oznacza, ze sterownik bedzie
pracowat bez sprzezenia zwrotnego. Warto$¢ zadana
predkosci wrzeciona bedzie uwazana za osiggnicta
po odpowiednio proporcjonalnie obliczonym czasie.
Rozdzielczosc  1/100000 1024 [lo§¢ zglaszanych impulséw enkodera podczas
enkod. [imp/obr] wykonania jednego pelnego obrotu wrzeciona.
Auto.dobor TAK, NIE TAK »TAK” ustala, ze sterownik ma wykonywac
przeklad. procedure doboru przektadni wrzeciona podczas
gdy uchyb predkosci wrzeciona jest po za zakresem
btedu. ,,NIE” ustala brak automatycznego doboru
przektadni wrzeciona.
Czas 0.0/60.0 5.000 Czas potrzebny do rozpedzenia wrzeciona do jego
przyspieszania [s] maksymalnej predkosci.
Czas 0.0/60.0 5.000 Czas potrzebny do wyhamowania wrzeciona z jego
hamowania [s] maksymalnej predkosci.
Blad pom. 0.0/3000.0 10.000 Btad o jaki moze si¢ pomyli¢ sterownik podczas
predkosci [rpm] sterowania predkoscia wrzeciona, zeby zostalta

www.cncprofi.com

uruchomiona  procedura  doboru  przektadni
wrzeciona. Gdy "Auto.dobor przeklad." = NIE, a
uchyb jest wiekszy niz wpisany biad to po dtuzszym
czasie zostanie zgtoszony alarm.
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CNC PROFI D4 TOKARKA

I
Instrukcja obstugi

Prog kontroli  0.0/100.0 10.0
pred. [%0]

Procentowy prog kontroli predkosci wrzeciona.
Wartos¢ okresla o jaki procent od predkosci zadanej
muszg spas¢ lub wzrosnaé obroty wrzeciona, zeby
praca zostala zatrzymana alarmem. Ustawiajac ten
parametr na 100% wylaczamy kontrole predkosci
wrzeciona. Odpowiednio ustawiony parametr
pozwoli na  zatrzymanie  pracy  podczas
niekontrolowanego wjazdu w material (pod
warunkiem, ze obroty wrzeciona odpowiednio
spadng).

Stabilnosc 0.0/100.0 4.000
obrotow

Parametr okresla stabilno$¢ obrotow w skali od 0 do
100. Zbyt mata warto$¢ tego parametru spowoduje,
ze po rozpedzeniu si¢ do zadanych obrotow
sterownik bedzie czeka¢ az obroty si¢ ustabilizuja,
dopiero pozwoli na sterowanie. Odpowiednie
ustawienie parametru pozwala na szybka prace
automatyczna.

Doktadno$¢ podczas automatycznego doboru
przektadni. Sterownik bedzie dobierat przekladnie
tak dlugo az znajdzie si¢ w zadanej doktadnosci.

Doklad, 0.0/100.0 2.000
modelowania [rpm]
Zrodlo zmiany PANEL, PANEL
pred. AINI, AIN2

Pozwala wybra¢ zroédto procentowej zmiany
predkosci wrzeciona. Domyslnie jest to panel
operatorski (klawisze [3] 1 [6]). ,,AIN1” 1 ,,AIN2”
pozwala wybra¢ jedno z wejs¢ analogowych.

Dolny prog 0.0/500.0 60.000
procento. [%]

Gorny prog 0.0/500.0 150.000

Dolna warto§¢ wskaznika procentowego predkosci
wrzeciona.

Goérna wartos¢ wskaznika procentowego predkosci

procento. [%] posuwu.
Skok zmiany  0/100 10 Skok o ile ma zosta¢ zmieniany wskaznik
procent. [%] procentowy predkosci posuwu.

www.cncprofi.com
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CNC PROFI D4 TOKARKA I
Instrukcja obstugi
GRUPA MAGAZYNEK
PARAMETR MIN | MAX WART.FAB OPIS
Wymiana ODJAZD ODJAZD DO Parametr pozwala wybra¢ w jaki sposéb majg by¢
narzedzi DO PWN, PWN wymieniane narz¢dzia podczas pracy
ODJAZD automatycznej. ,,ODJAZD DO PWN” rozkazuje
DO PWN.Z, sterownikowi podczas wymiany narze¢dzia najpierw
BEZ wykona¢ odjazd do punktu wymiany narzgdzia
ODJAZDU (PWN) zgodnie za zachowanymi zasadami dla
rodzaju narzedzia (Zasady te zostaty opisane w
rozdziale ,,Ustawienia obszaru roboczego™), a
p6zniej dokona¢ zmiany narzedzia. ,,ODJAZD DO
PWN.Z” rozkazuje sterownikowi wykona¢ odjazd
do punktu wymiany narzedzia (PWN) tylko osig Z,
a nastepnie wykona¢ zmiang narzedzia. ,,BEZ
ODJAZU” powoduje, ze sterownik dokona zmiany
narzedzie na punkcie w ktorym si¢ znajduje (Ten
rodzaj zmiany narzedzia moze by¢ uzyty przy pracy
bez magazynku obrotowego).
Pojemnosc 0/8 6 [lo$¢ narzedzie ile moze si¢ zmiesci¢ w magazynku
magazynku obrotowym. Warto$¢ 0 oznacza, ze w tokarce nie ma
magazynku.
Syg. Stacji GND, GND Poziom napigcia ktory zgtasza numer wybranego
narzedz. 3-5VDC narz¢dzia w magazynku.
Czas zal. 0/10.0 1.000 Czas jak dlugo musi by¢ zatgczony hamulec
hamulca [s] magazynku, zeby zostal magazynek zablokowany.
Czas obr. 0.0/60.0 10.000 Czas petnego obrotu magazynku obrotowego. Po
magazynku [s] uptywie tego czasu podczas zmiany narzedzia

sterownik zgtosi alarm o niemoznos$ci wybrania
zadanego narzedzia.

www.cncprofi.com
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CNC PROFI D4 TOKARKA I
Instrukcja obstugi
GRUPA WYJSCIA
PARAMETR MIN | MAX WART.FAB OPIS
Stan norm. NO- NO- Stan normalny wyjscia cyfrowego numer X. ,,NO-
wyj.OUTX ROZWARTE ROZWARTE ROZWARTE” oznacza, ze gdy wyjScie nie jest
, NC- wysterowane to na jego koncowce jest potencjat
ZWARTE zasilania sterownika. Wysterowanie takiego wyjscia
powoduje, ze na jego koncowce jest potencjal masy
(GND). ,,NC-ZWARTE” oznacza, ze jest odwrotnie.
Stan normal.  NO- NO- Stan normalny wyjscia przekaznikowego RELAY1.
REALY1 ROZWARTE ROZWARTE ,NO-ROZWARTE” oznacza, ze gdy wyjscie nie
, NC- jest wysterowane to jego styk jest otwarty.
ZWARTE Wysterowanie takiego wyj$cia powoduje, ze jego
styk jest zwarty. ,,NC-ZWARTE” oznacza, ze jest
odwrotnie.
Stan normal.  NO- NO- Stan normalny wyjscia przekaznikowego RELAY?2.
REALY2 ROZWARTE ROZWARTE Analogicznie jak dla parametru "Stan normal.
, NC- REALY1".
ZWARTE
Funkcja wyjsc. BRAK, BRAK Parametr pozwala przyporzadkowaé wyjsciu
OUTX {funkcja} cyfrowemu OUTX odpowiednia funkcje

sterownika.
Funkcje sterownika dla wyjscia OUTX:

FUNKCJA OPIS
BRAK Brak funkcji
ALARM Funkcja zatacza wyjscie OUTX,

gdy na sterowniku pojawia si¢
jakikolwiek alarm.

GOTOWY Funkcja zalacza wyjscie OUTX,
gdy sterownik jest gotowy do
wykonania pracy automatycznej

PRACA Funkcja zaltacza wyjscie OUTX,
gdy sterownik wykonuje
program pracy automatycznej

KONIEC Funkcja zatacza wyjscie OUTX,

PRACY gdy sterownik wykona program
W pracy automatyczne;j.
Zalaczenie jest na czas 1
sekundy.

www.cncprofi.com
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CNC PROFI D4 TOKARKA

I
Instrukcja obstugi

WRZECIONO
CW

Funkcja zatgcza wyjscie OUTX,
gdy na sterowniku pojawia si¢
rozkaz uruchomienia wrzeciona
w  kierunku  zgodnym ze
wskazowkami zegara.

WRZECIONO
CCW

Funkcja zatacza wyjscie OUTX,
gdy na sterowniku pojawia si¢
rozkaz uruchomienia wrzeciona
w kierunku przeciwnym ze
wskazowkami zegara.

CHLODZIWO

Funkcja zatacza wyjscie OUTX,
gdy na sterowniku pojawia si¢
rozkaz zatgczenia chtodziwa.

SMAROWANIE

Funkcja zatgcza wyjscie OUTX,
gdy na sterowniku pojawia si¢
rozkaz zalaczenia smarowania
maszyny.

OTWORZ
UCHWYT

Funkcja zatgcza wyjscie OUTX,
gdy na sterowniku pojawia si¢
rozkaz ~ otwarcia  uchwytu
tokarskiego.

ZAMKNIJ
UCHWYT

Funkcja zatacza wyjscie OUTX,
gdy na sterowniku pojawia si¢
rozkaz zamknigcia uchwytu
tokarskiego.

MAGAZYNEK
CwW

Funkcja zatacza wyjscie OUTX,
gdy na sterowniku pojawia si¢
rozkaz zmiany narzedzia za
pomoca magazynku
obrotowego w kierunku CW.

MAGAZYNEK
CCW

Funkcja zatgcza wyjscie OUTX,
gdy na sterowniku pojawia si¢
rozkaz zmiany narz¢dzia za
pomoca magazynku
obrotowego w kierunku CCW.

HAMULEC_MA
GAZ.

Funkcja zatgcza wyjscie OUTX,
gdy na sterowniku pojawia si¢
rozkaz zlapania, zatrzasnigcia
znalezionego narzedzia podczas
procedury zmiany narzedzi za
pomoca magazynku
obrotowego.

www.cncprofi.com
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CNC PROFI D4 TOKARKA I
Instrukcja obstugi
Funkcja wyjsc. BRAK, BRAK Parametr pozwala przyporzadkowaé  wyjsciu
RELAY1 {funkcja} przekaznikowemu RELAY1 odpowiednig funkcje
sterownika. Sterownik pozwala na skojarzenie
takich samych funkcji jak dla wyj$¢ cyfrowych.
Funkcja wyjsc. BRAK, BRAK Parametr pozwala przyporzadkowaé  wyjsciu
RELAY2 {funkcja} przekaznikowemu RELAY?2 odpowiednig funkcje
sterownika. Sterownik pozwala na skojarzenie
takich samych funkcji jak dla wyj$¢ cyfrowych.
Min. nap. wyj. 0/"Max. nap. 0.000 Minimalne napigcie jakie ma wystepowaé na
0-10V wyj. 0-10V"  [vol] wyjsciu INV sterownika.
Max. nap. wyj. "Min. nap. 10.000 Maksymalne napigcie jakie ma wystepowaé na
0-10V wyj. 0- [vol] wyjsciu INV sterownika.
10V"/10

www.cncprofi.com
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CNC PROFI D4 TOKARKA I
Instrukcja obstugi
GRUPA WEJSCIA
PARAMETR MIN | MAX WART.FAB OPIS
Stan norm. NO- NO- Stan normalny wejscia cyfrowego ESTOP (IN1), w
wej.ESTOP ROZWARTE ROZWARTE ktorym wejScie nie jest wysterowane. ,,NC-
, NC- ZWARTE” oznacza, ze potencjal na wejsciu jest
ZWARTE 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 norm. NO- NO- Stan normalny wejscia cyfrowego INX, w ktérym
wej INX ROZWARTE ROZWARTE wejscie nie jest wysterowane. ,,NC-ZWARTE”
, NC- oznacza, ze potencjal na wejSciu jest rowny
ZWARTE 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.
Funkcja BRAK, BRAK Parametr pozwala przyporzadkowaé  wejSciu
wejscia INX  {funkcja} cyfrowemu INX odpowiednig funkcje sterownika.

Funkcje sterownika dla wej$cia INX:

FUNKCJA
BRAK
START

OPIS
Brak funkcji

Wejscie INX zatgcza funkcje
START, pozwalajaca na
uruchamiania, = wznowienie
programu pracy
automatycznej lub sterowanie
podczas pracy automatycznej
w trybie krokowym.

PAUZA Wejscie INX zatgcza funkcje
PAUZA, pozwalajaca na
zatrzymanie programu pracy

automatyczne;j.

RESET Wejscie INX zalacza funkcje
RESET, pozwalajaca na
przerwanie programu pracy

lub kasowanie alarmow.

www.cncprofi.com
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STACYJKA Wejscie INX zatgcza funkcje
STACYJKA, pozwalajaca na
blokowanie  wejscia  do
ustawien sterownika oraz
edycji  programOw  pracy
automatycznej.
X- PRZEJAZD, Wejscie INX zalacza funkcje
X+ PRZEJAZD, ruchu  wybranej osi w
Y- PRZEJAZD, wybranym kierunku,
Y+ PRZEJAZD, pozwalajaca na sterowanie
Z- PRZEJAZD, osiami za pomoca
Z+ PRZEJAZD, zewngtrznych przyciskow.
A- PRZEJAZD,
A+ PRZEJAZD

WRZECIONO PR
AWO

Wejscie INX zatgcza funkcje
WRZECIONO_PRAWO,
rozkazujaca uruchomienie
wrzeciona w prawo (M3).
Pojawienie si¢  kolejnego
impulsu na wejsciu, gdy
wrzeciono kreci si¢ w prawo
spowoduje, ze wrzeciono
zostanie zatrzymane.

WRZECIONO_LE
WO

Wejscie INX zalacza funkcje
WRZECIONO LEWO,
rozkazujaca uruchomienie
wrzeciona w lewo (M4).
Pojawienie si¢  kolejnego
impulsu na wejsciu, gdy
wrzeciono kreci si¢ w prawo
spowoduje, ze wrzeciono
zostanie zatrzymane.

WRZECIONO ST
OP

Wejscie INX zalacza funkcje
WRZECIONO_STOP,
rozkazujaca zatrzymanie
wrzeciona (MS).

www.cncprofi.com
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CHLODZIWO

Wejscie INX zatgcza funkcje
CHLODZIWO, rozkazujaca
wlaczenie pompy chlodziwa
(M8). Gdy pompa chtodziwa
jest juz uruchomiona 1 pojawi
si¢ impuls na wejsciu to
sterownik wykona rozkaz
wylaczenia chlodziwa (M9).

SMAROWANIE

Wejscie INX zatgcza funkcje
SMAROWANIE, rozkazujaca
wlaczenie pompy oleju. Gdy
pompa  oleju  jest juz
uruchomiona 1 pojawi si¢
impuls na  wejSciu  to
sterownik  wykona rozkaz
wylgczenia smarowania.

BLOKADA
MAGAZYN.

Wejscie INX zatgcza funkcje
BLOKADA MAGAZYN,,
dajac informacje
sterownikowi, ze hamulec
magazynku poprawnie
zatrzasng narzedzie.

OSLONA

Wejscie INX zatacza funkcje
OSLONA, rozkazujaca
zatrzymanie pracy
automatycznej z powodu
otwartej ostony
bezpieczenstwa.

BAZA X,
BAZA Y,
BAZA Z,
BAZA A

Wejscie INX  przekazuje
informacje 0 stanie
krancowki  bazujacej dla
danej osi. Czy jest najechana
czy nie. Wybierajac taka
funkcj¢ dla wejscia INX
nalezy pamigta¢, zeby do
wejscia podiaczy¢ krancowke
do bazowania osi.

www.cncprofi.com
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KRANCOWKA X

KRANCOWKA Y,
KRANCOWKA _ Z,
KRANCOWKA A

Wejscie INX  przekazuje
informacje 0 stanie
krancowki  bezpieczenstwa
dla danej osi. Czy jest
najechana czy nie.
Wybierajac taka funkcje dla
wejscia INX nalezy pamiegtac,
zeby do wejsScia podiaczy¢
krancoéwki osi.

ALARM X, Wejscie INX zalagcza alarm

ALARM Y, od wybranej osi. Wybierajac

ALARM Z, takg funkcje dla wejscia INX

ALARM A nalezy pamietaé, zeby do
wejscia  podlaczyé  sygnat
alarmu od sterownika danej
0sl.

CISNIENIE Wejscie INX zatgcza funkcje

OLEJU CISNIENIE OLEJU, ktora

powoduje alarm wynikajacy
ze braku cis$nienia oleju w
uktadzie hydrauliki.

ALARM EXTRAI

Wejscie INX zalacza funkcje
ALARM EXTRALI, ktora
powoduje alarm wynikajacy z
dodatkowego urzadzenia,
badz czujnika.

ALARM EXTRA2

Wejscie INX zalacza funkcje
ALARM_EXTRA2, ktora
powoduje alarm wynikajacy z
dodatkowego urzadzenia,
badz czujnika.

PEDAL
UCHWYTU

Wejscie INX zatgcza funkcje
PEDAL UCHWYTU, ktora
daje sygnal sterownikowi do
sterowania uchwytem
tokarskim zamontowanym na
wrzecionie.
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IMPULS,
STAN

Reakcja we;.
program

IMPULS

KRANCOWKA B |Wejscie INX przekazuje
AZA X, informacj¢ o stanie
KRANCOWKA B |krancowki bezpieczenstwa
AZA'Y, oraz krancéwce bazowania
KRANCOWKA B |dla danej osi. Czy jest

AZA Z, najechana czy nie.
KRANCOWKA B |Wybierajac taka funkcje dla
AZA A wejscia INX nalezy pamigtac,
zeby do wejscia podigczy¢
krancowki osi lub krancowke
do bazowania osi. Ta funkcja
pozwala na prace z jedng
krancéwka majaca funkcje
limitu oraz bazowania.
Podczas procedury
bazowania takie wej$cie ma
funkcje krancowki bazujace;.
Podczas normalnej pracy ma
funkcje limitu osi.

Tryb z jakim majg pracowa¢  wejscia
programowalne. ~IMPULS”  powoduje, zZe
instrukcja czekania na wejscie nr x (M20 Ix), bedzie
czekata az na wejsSciu x pojawi si¢ impuls, wtedy
sterownik przejdzie do wykonywania kolejnych
instrukcji programu. ,,STAN” nakazuje reagowac na
stan wejscia programowalnego. Jezeli wejscie nr x
byto ustawione i nadal ma taki stan to napotkanie
instrukcji (M20 Ix) spowoduje przejscie od razu do
kolejnych instrukcji programu.

Czas reakcji  0.007/0.337

wejsc

0.050
[s]

Minimalny czas impulsu wchodzacego na wejscie
zeby sterownik uznal, ze pojawil si¢ na wejsciu
sygnat. Parametr pozwala odktoci¢ modul wejs¢
cyfrowych.

Max. nap. wej. "Min. Nap.

AIN1 Wej.
AIN1"/10.00
0

0.000/"Max.
Nap. Wej.
AINT"

Min. nap. wej.
AIN1

10.000
[vol]

0.100
[vol]

Maksymalne napigcie wejscia analogowego AINI,
ktore bedzie podawane na to wejscie.

Minimalne napigcie wejscia analogowego AINI,
ktére bedzie podawane na to wejscie.

www.cncprofi.com
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Max. nap. wej. "Min. Nap.  10.000

Maksymalne napiecie wejscia analogowego AIN2,

AIN2 We;. [vol] ktére bedzie podawane na to wejscie.

AIN2"/10.00

0
Min. nap. wej. 0.000/"Max. 0.100 Minimalne napigcie wejscia analogowego AIN2,
AIN2 Nap. We;. [vol] ktore bedzie podawane na to wejscie.

AIN2"
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3. Ustawienia obszaru roboczego

Ustawienia obszaru roboczego pozwalaja na zmiang ustawien zdefiniowanych baz
materialowych oraz narzedzi. Zeby przejs¢ do ustawien obszaru roboczego nalezy przytrzymaé
klawisze [MODE]+[8]. Pojawi nam si¢ menu gdzie mozemy wybra¢ grupe ustawien narzedzi, oraz
baz materiatlowych. Wybieramy ja za pomocg klawiszy [3] i1 [6] po czym nalezy przycisng¢ klawisz
[ENTER], zeby wejs¢ do wybranej grupy ustawien.

3.1. Narzedzia

Zdefiniowanie narzedzi w sterowniku CNC PROFI D4 pozwala na poprawna prac¢ w trybie
automatycznym z uzyciem wiecej niz jednego narzedzia. Po przej$ciu do ustawien narzedzi, pojawi
nam si¢ ekran przedstawiajacy narze¢dzie oraz jego parametry. Ponizsza tabela przedstawia funkcje
klawiszy dziatajace we wszystkich widokach.

KLAWISZ FUNKCJA
[4] - przytrzymanie ~ Zmiana rodzaju narzedzia.
[START], [PAUSE]  Przejscie do innego widoku.

[3], [6] Przej$cie do innego narzgdzia.

[C] - przytrzymanie  Zresetowanie wybranego narzedzia do ustawien fabrycznych.

[MODE] Powr6t do wczesniejszego menu.

www.cncprofi.com
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3.1.1. Rodzaj narzedzia

We wszystkich widokach parametréw narzedzi, operator moze wybra¢ rodzaj narzedzia
(klawisz [4]-przytrzymanie). Rodzaj narzg¢dzia przekazuje sterownikowi informacje w jaki sposéb
wybrane narzedzie ma odjezdza¢ do punktu wymiany narzgdzia (przy wybranym odjezdzie typu
,»ODJAZD DO PWN”) oraz w jaki sposob ma si¢ przemieszcza¢ podczas pracy automatyczne;.

Ponizsza tabela przedstawia rodzaj narzg¢dzi, ktére mozna zdefiniowa¢ w sterowniku.

RODZAJ NARZEDZIA OPIS

NOZ TOKARSKI Noz tokarski do toczenia zgrubnego badz wykanczajacego we
wszystkich mozliwych kierunkach toczenia.

NOZ DO GWINTOW No6z do toczenia gwintow zewnetrznych na watkach lub na
stozkach.

PRZECINAK No6z do przecinania materialu, badz do wykonywania przecieé

lub skrawania ksztattowego polegajacego na zagiebianiu si¢
poprzecznie w obwiedni¢ toczonego materiatu.

WYTACZAK N6z do wytaczania powierzchni wewngetrznych.

WYT. DO GWINTOW No6z do wytaczania gwintow wewngetrznych , oraz gwintow
stozkowych wewnetrznych.

NAWIERTAK Narzedzie do nawiercenia otworu do prowadzenia wiertet.

WIERTLO Wiertlo do wiercenia otworow centrycznych.

GWINTOWNIK Narzedzie do tworzenia gwintu w otworach.

CHWYTAK Narzegdzie do podawania materialu, podczas seryjnej pracy
automatyczne;j.

Oto tabela opisujaca jak dany rodzaj narzedzia bedzie zachowywat si¢ podczas odjazdow do punktu
wymiany narzedzia i podjazdow do obrabianego materiatu.

www.cncprofi.com
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RODZAJ NARZEDZIA |Opis przedstawiajacy charakter odjazdu do PWN i podjazdu do
materialu

NOZ TOKARSKI Wybierajac ten rodzaj narzedzi, operator ustala, ze podczas odjazdu

NOZ DO GWINTOW do PWN no6z najpierw ma osiggna¢ w pozycji osi X S$rednice

PRZECINAK materialtu  + 1mm (Srednica materiatu ustalana w  bloku

CHWYTAK PRZYGOTOWKA w programie pracy automatycznej). Nastgpnie

ndz zostanie wysterowany w osi Z do wspotrzednej PWN.z (PWN.z
— ustalona pozycja w osi Z punktu wymiany narzg¢dzia). Po czym na
koniec w osi X do PWN.x. Po nizszy rysunek przestawia taki odjazd.

1. Pozycja koncowa cyklu TOCZENIE

2. Pozycja na &rednicy materiatu + 1mm
3. Pozycja w o0si £ rowna PVN.z

4. Pozycja punktu PWH

Srednica materiaty
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

Podczas dojazdu do zadanego punktu poczatkowego danego cyklu
programowego (np. TOCZENIE) sterownik najpierw uzyskuje
$rednice materialtu + Imm (chyba zZe znajduje si¢ na S$rednicy
wiekszej), a nastepnie wykonuje przejazd do punktu poczatkowego
70, wyznaczonego w cyklu programowym. Nastgpnie wykonuje
dojazd do S$rednicy poczatkowej X0  wyznaczonej w cyklu
programowym.

www.cncprofi.com
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1. Pozycja punktu PVWH
2. Pozycja w osi £ rowna PWN.z i w osi X
na srednicy mate riatu
2 3. Pozycja poczatkowa cyklu w osi £
] 4, Punkt poczatkowy w cyklu TOCZENIE
I S 5 I -
= Z
u
-t 1 ¢ PWN
4 I
SII 2
|
¥x
WYTACZAK Wybierajac ten rodzaj narzedzi, operator ustala, ze podczas odjazdu
WYT. DO GWINTOW do PWN noéz najpierw zostanie wysterowany w osi Z do
NAWIERTAK wspotrzednej PWN.z. Po czym na koniec w osi X do PWN.x. Po
WIERTLO nizszy rysunek przestawia taki odjazd.
GWINTOWNIK
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1
| 1. Punkt zakonczenia cyklu TOCZENIA
- 2, Pozycja w osi Z rowna PWH.z

Srednica materiaty

3. Pozycja punktu wymiany narzedzia

Podczas dojazdu do zadanego punktu poczatkowego danego cyklu
programowego (np. TOCZENIE) sterownik najpierw uzyskuje
srednice poczatkowa X0 wyznaczong w cyklu programowym, a
nastepnie wykonuje przejazd do punktu poczatkowego ZO0,
wyznaczonego w cyklu programowym.

1
1 1. Pozycja punktu wymiany narzedzia
1 2. Pozycja w osi Z rowna PWHN.z i na Srednicy

punktu poczatkowego cyklu TOCZENIE

Srednica materiaty
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

3. Pozycja punktu poczatkowego cyklu
TOCZENIE
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3.1.2. Widok Ofsety

W widoku "Ofsety" operator moze wprowadzi¢ ofset wybranego narzedzia dla osi X 1 Z,
oraz promien krzywizny czubka ptytki narzedzia. Dzigki ofsetom narzedzi, po zmianie narz¢dzia
sterownik zna rzeczywista pozycj¢ czubka wybranego narzgdzia. Nadajac odpowiedni promien
ptytce narzedzia, sterownik na podstawie tej wartosci bedzie mogt odpowiednio kompensowaé ruch
narzedzia na tyle, zeby jak najdoktadniej wytoczy¢ zadang geometri¢ detalu. Ponizsza tabela
przedstawia dodatkowe funkcje klawiszy w tym widoku.

KLAWISZ FUNKCJA

[1] - przytrzymanie  Sterownik pozwala wprowadzi¢ pozycj¢ osi X wybranego narzedzia w celu
wyznaczenia ofsetu dla osi X. Przyci$nigcie [ENTER] po wprowadzeniu
przeliczy odpowiednio ofset 1 zapisze w pamigci. Przyci$nigcie [START]
po wprowadzeniu wprowadzi ofset wpisany do pamieci. [MODE]
spowoduje anulowanie wprowadzonych danych.

[3] - przytrzymanie  Sterownik pozwala wprowadzi¢ pozycj¢ osi Z wybranego narzedzia w celu
wyznaczenia ofsetu dla osi Z. Akceptacja 1 anulowanie wprowadzonych
danych identycznie jak wyze;j.

[2] - przytrzymanie ~ Sterownik pozwala wprowadzi¢ promien plytki zamontowanej w
narze¢dziu. Przyci$niecie [ENTER] po wprowadzeniu wprowadzi promien
ptytki wpisany do pamigci.

Uwaga! Opis w jaki sposob nalezy ustala¢ ofsety wybranego narzedzia znajduje sie w
rozdziale ,,Ustalanie ofsetow narzedzii (Czujnikowanie narzedzi)”.

3.1.3. Widok Korekty

Korekty narzedzia pozwalaja na skorygowanie ofsetow narzedzia, gdy plytka narzedzia si¢
zuzyla badz gdy wybrane narz¢dzie nie trzyma precyzyjnie zadanej geometrii detalu. Ponizsza
tabela przedstawia funkcje klawiszy w tym widoku.

KLAWISZ FUNKCJA
[1] - przytrzymanie  Sterownik pozwala wprowadzi¢ korekte ofsetu osi X wybranego narzedzia.
Przycisnigcie [ENTER] po wprowadzeniu korekty, zapisze ja do pamigci.
[MODE] spowoduje anulowanie wprowadzonych danych.

[3] - przytrzymanie  Sterownik pozwala wprowadzi¢ korektg ofsetu osi Z wybranego narzedzia.
Akceptacja i anulowanie wprowadzonych danych identycznie jak wyzej.

[2] - przytrzymanie  Sterownik pozwala wprowadzi¢ korekte promienia ptytki dla wybranego
narz¢dzia. Akceptacja 1 anulowanie wprowadzonych danych identycznie
jak wyzej.

www.cncprofi.com
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3.1.4. Widok Uklad

W widoku "Uklad" sterownik pozwala na zdefiniowanie typu plytki narzedzia, wyboru
glowicy na ktorej zamontowane jest narz¢dzie oraz wyboru gniazda magazynku w ktérym
zamontowane jest narz¢dzie. Ponizsza tabela przedstawia funkcje klawiszy w tym widoku.

KLAWISZ

FUNKCJA

[7] - przytrzymanie

Sterownik pozwala wprowadzi¢ numer definiujacy typ ptytki, ostrze noza.
Przycisnigcie [ENTER] po wprowadzeniu, zapisze warto§¢ do pamigci.
[MODE] spowoduje anulowanie wprowadzonych danych.

[8]

Sterownik pozwala wybra¢ prawag (P) lub lewa (L) glowice na ktorej
zamontowane jest narzedzie.

[9] - przytrzymanie

Sterownik pozwala wprowadzi¢ korekt¢ promienia ptytki dla wybranego
narz¢dzia. Akceptacja 1 anulowanie wprowadzonych danych identycznie
jak wyzej.

Poprawne zdefiniowanie narzedzia zaczyna si¢ od wyboru glowicy na ktérej zamontowane
jest narzedzie. Nastgpnie nalezy wybraé typ plytki zamontowanej na narz¢dziu. Ponizszy rysunek
przedstawia typy ptytek oraz numery im przyporzadkowane dla prawej i lewej glowicy. W samy
srodku zostat przedstawiony uktad w ktérym pracuje narzedzie.

Ve S - \\‘w v S~
\ J, | /
' 1 2 3 ' 7 6 5
X
R 8 P z 4 R R 3 @
( L, [+ (5
X

7 6 5 / 1 2 3 1\

f_.a-’”'m. // /r’”'“-u\ "Jl.f——-h

Definiujac typ plytki jako 0 oznaczamy, ze dla tego narzedzia sterownik ma nie wykonywac
kompensacji promieniowej, a wspotrzedne uktadu majg by¢ liczone tylko na podstawie ofsetow osi
X i Z. Na samym koncu powinno si¢ wpisa¢ numer gniazda w ktdrym jest zamontowane narzedzie
w glowicy obrotowe;j. Jezeli nie uzywamy glowicy obrotowej nalezy tam wprowadzi¢ numer 0.
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3.1.5. Widok Obroty

W widoku "Obroty" operator moze zmieni¢ kierunek domyslnych obrotow wrzeciona dla
wybranego narzgdzia. Podczas obrobki toczenia w zaleznosci jak jest zamontowane narzedzie w
glowicy nalezy wybra¢ odpowiedni kierunek obrotéw (taki zeby narzedzie skrawalo materiat
prawidlowo, a nie tylem plytki). Przyciskajac klawisz [7] dokonujemy zmiany.

3.2. Bazy materialowe

Zdefiniowanie wielu baz materiatowych w sterowniku CNC PROFI D4 pozwala na
poprawng prac¢ z rdéznymi zapamig¢tanymi materialami. Operator definiujagc baze materialowa
powinien dodatkowo okresli¢ gdzie dla danego materialu powinien znajdowaé si¢ punkt
bezpiecznej wymiany narze¢dzia jezeli sterownik pracuje z magazynkiem obrotowym. Po przej$ciu
do ustawien baz materiatowych operator ma do dyspozycji dwa widoki: "Ofsety" 1 "PWN".
Ponizsza tabela przedstawia funkcje klawiszy w tym widoku.

KLAWISZ FUNKCJA
[START], [PAUSE]  Przejscie do innego widoku.
[3], [6] Przej$cie do innej bazy materialowe;.

[C] - przytrzymanie = Zresetowanie wybranej bazy materiatowej do ustawien fabrycznych.

[MODE] Powrdét do wezesniejszego menu

3.2.1. Widok Ofsety

W widoku "Ofsety" operator moze wprowadzi¢ ofsety wybranej bazy materiatowej dla osi
X 1 Z. Dzigki ofsetom, po zmianie bazy materiatlowej sterownik zna rzeczywista pozycje materiatu.
Ponizsza tabela przedstawia dodatkowe funkcje klawiszy w tym widoku.

KLAWISZ FUNKCJA

[1] - przytrzymanie  Sterownik pozwala wprowadzi¢ pozycje osi X w celu wyznaczenia ofsetu
bazy materiatowej dla osi X. Przycisnigcie [ENTER] po wprowadzeniu
przeliczy odpowiednio ofset i zapisze w pamigci. [MODE] spowoduje
anulowanie wprowadzonych danych.

[3] - przytrzymanie  Sterownik pozwala wprowadzi¢ pozycje osi Z w celu wyznaczenia ofsetu
bazy materiatlowej dla osi Z. Akceptacja i anulowanie wprowadzonych
danych identycznie jak wyze;j.

Uwaga! Opis jak wyznaczaé baze materialowa jest w rozdziale ,,Ustalanie bazy materialowej”
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3.2.2. Widok PWN

W tym widoku operator moze ustawi¢ Punkt Wymiany Narzedzia (PWN) dla glowicy
obrotowej. Ponizsza tabela przedstawia dodatkowe funkcje klawiszy w tym widoku.

KLAWISZ FUNKCJA

[1] - przytrzymanie = Sterownik zapisz aktualng pozycje osi X jako PWN.x.

[3] - przytrzymanie  Sterownik zapisz aktualng pozycje osi Z jako PWN.z.

Uwaga! Opis jak wyznacza¢ PWN znajduje si¢ w rozdziale ,,Ustawianie punktu wymiany
narzedzia (PWN)”.
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4. Tryb pracy re¢cznej

Tryb pracy recznej zostal przeznaczony do recznego sterowania podzespotami
podiaczonymi do sterownika. W trybie pracy recznej operator moze sterowa¢ wszystkimi
peryferiami sterownika, oraz wykonywac¢ zlozone funkcje za pomocg polecen. Tryb pracy recznej
zostal przeznaczony do rgcznej obrobki tokarskiej, konfiguracji narzedzi oraz ustalania baz
materialowych. Ponizsza tabela przedstawia funkcje klawiszy w tym trybie. Ponizsza tabela
przedstawia funkcje klawiszy w tym trybie.

KLAWISZ FUNKCJA

[1] - przytrzymanie Wybranie osi X dla sterownia za pomocg klawiszy strzatek. (Wybrana
o$ miga).

[3] - przytrzymanie Wybranie osi Z dla sterownia za pomocg klawiszy strzatek. (Wybrana
0$ miga).

[4] — przytrzymanie Zmiana wspotrzednych. (ABS, MAC, REL)

[7] - przytrzymanie Wybor trybu MAN albo MPG.

[8] - przytrzymanie Wejscie do ustawien obszaru roboczego.

[-/.] - przytrzymanie Przetaczenie sterownika w tryb REF (do bazowania osi). Badz powro6t z
trybu REF do trybu MAN.

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

przytrzymanie

[MODE]J+[8] - Wejscie do ustawien obszaru roboczego.

przytrzymanie

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

przytrzymanie

[3] Zwickszenie procentowe predkosci (PANEL jako Zrédlo zmiany
procentowej).

[6] Zmniejszenie procentowe predkosci (PANEL jako zrodio zmiany
procentowej).

[8] Zmiana narzg¢dzia na nastgpne (gdy sterownik pracuje z magazynkiem
obrotowym).

[9] Wybor predkosci do sterowania procentowego. (Wybrana predkosé
miga).

[C], zewnetrzny sygnat ~ Zatrzymanie sterownych podzespoldw, reset.

RESET

[0] - przytrzymanie Wiacz/Wyltacz chtodziwo.

[0] Pozwala na szybkie wprowadzenie bazy materiatlowej dla wybranej osi.
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[START], [PAUSE]

Reczne sterowanie wybrang osig.

[MODE]

Przejscie do innego trybu. Anulowanie wykonywanej operacji.

[ENTER]

Pozwala na wprowadzenie polecenia.

[1]

Zmiana widoku migdzy warto$ciami aktualnymi a warto$ciami

zadanymi.

Ponizsza tabela przedstawia oznaczenia symboli mogacych si¢ pojawi¢ na wyswietlaczu w tym

trybie.
SYMBOL OPIS
ABS Bx Sterownik pracuje w uktadzie wspotrzednych absolutnych w bazie materiatowe;j
Bx.
MAC Sterownik pracuje w uktadzie wspotrzgdnych maszynowych.
REL Sterownik pracuje w ukladzie wspolrzgdnych przyrostowych, relatywnych.
Tx Sterownik pracuje z wybranym narz¢dziem numer X.
X Biezaca pozycja osi X dla wybranego uktadu wspoétrzednych.
Z Biezaca pozycja osi Z dla wybranego uktadu wspotrzednych.
F Biezaca predko$¢ posuwu w [mm/min]. Lub zadana warto§¢ posuwu w widoku
z wartosciami zadanymi.
S Biezaca predko$¢ wrzeciona w [rpm] lub w [m/min]. Lub zadana warto$¢
predkosci wrzeciona w widoku z wartosciami zadanymi.
MAN Wybrany tryb MAN dla pracy manualne;.
MPG Wybrany tryb MPG dla pracy manualne;.
REF Wybrany tryb REF do bazowania osi.
GO0, G1, G2, G3  Wybrany rodzaj przejazdu zgodnie z ISO.
GI1, G90 Wybrany rodzaj wprowadzania przejazdu. G91 — przyrostowy, G90 - absolutny
G97, G96 Wybrany tryb pracy wrzeciona . G97 — tryb pracy w [rpm]. G96 — tryb pracy z
wybrang predkos$cig skrawania w [m/min].
G98, G99 Wybrany tryb posuwu. G98 — niezalezny od wrzeciona w [mm/min]. G99 — tryb

posuwu sprzezony z wrzecionem w [mm/obr].
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4.1. Wspolrzedne MAC, ABS, REL

Ponizszy rysunek przedstawia jak sa liczone uktady wspotrzednych w ktérych operator
moze pracowac.

glowicy
Uktad wsp. relatywnych
————————————————— -
REL (0,0) 7

BO *K

AX o AX
: dla narzgdzi na lewe i dla narzedzi na lewej
' glowicy !
1 |
|
|

Uktad wsp. absolutnych
bazy materiatowej BO

----------------- g
ABS (0,0) 7
dla narzedzi na prawej
glowicy
E Uktad wsp. maszynowych
- e -
: MAC (0,0) 7
¥x
dla narzedzi na prawej
glowicy

1
1
|
|
1
1
1
:
Wspdfrzedne maszynowe to na state wyznaczony punkt w maszynie. :

Znajduje sie on w miejscu zjazdu z krancowek bazujgoych. Punkty X

zerowe innych uktaddow wspotrzednych sg wyznaczane na podstawie '

ofsetow liczonych wzgledem wspotrzednych maszynowych MALC. ' X

42.  Tryb MAN

W tym trybie sterowanie za pomocg klawiszy [START] i [PAUSE] lub odpowiednio
skonfigurowanych sygnatow wejsciowych powoduje ruch jedng z wybranych osi w sposob ciagty.
Wybrana 0§ bedzie poruszata si¢ w dang strone z aktualnie ustawiong predkoscia przeskalowang
wskaznikiem procentowym predkosci posuwu.
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43. Tryb MPG

W tym trybie sterowanie osiami polega na zadawaniu jednorazowych skokoéw o zadang
odlegtos¢. Sterownik CNC PROFI D4 pozwala na takie sterowanie za pomocg panelu sterownika
lub zadajnika impulsow MPG. Pracujac w tym trybie za pomoca panelu sterownika, uzywajac
klawiszy [START] i [PAUSE] mozemy wykona¢ jednorazowy ruch jedng z wybranych osi w
zadanym kierunku o zadany skok. Sterownik reaguje na pojedyncze przycis$nigcie klawisza
[START] Iub [PAUSE] po czym wykonuje zadany skok osia w zadanym kierunku. Przy wyborze
sterowania za pomocg zadajnika MPG impulsy sa wprowadzane z zdajnika na sterownik. Zamiast
wskaznika procentowego przy predkosci pojawia si¢ wybrany skok (1.00mm, 0.10mm, 0.01mm, .
00Imm), ktéry mozemy zwigksza¢ lub zmniejsza¢ za pomoca klawiszy [3] i1 [6] (gdy parametr
»Modul MPG” jest sterowany jako ,,PANEL” lub ,,PANEL+ENKODER MPG”). Zmiany osi oraz
zmiany skoku gdy mamy do czynienia z modutem sterowanym poprzez zadajnik MPG (gdy
parametr ,,Modul MPG” jest sterowany jako ,,ZADAJNIK MPG”) sa dokonywane z pokretet
wyboru osi oraz wyboru skoku na zadajniku MPG. Jest to sterowanie wykorzystywane przy
precyzyjnym podjezdzaniu do materiatu.

Uwaga! Gdy modul MPG jest sterowny z zadajnika MPG to ustawienie pokretla wyboru osi w
stan OFF automatycznie przalaczy sterownik w tryb MAN. Gdy natomiast operator ustawi to
pokretlo na ktorej$S z osi w trybie MAN to automatycznie sterownik przelaczy si¢ w tryb
MPG.

4.4. Bazowanie osi, tryb REF

Bazowanie osi to procedura sprowadzajaca osie maszyny do miejsca zerowego, stale
wyznaczonego w maszynie. Bazowanie daje staly punkt odniesienia dzigki ktéremu obliczane sa
wspotrzedne we wszystkich uktadach wspotrzednych. Zeby wykonaé bazowanie nalezy
przytrzyma¢ klawisz [-/.] i zmieni¢ tryb na REF. Bedac w trybie REF, ktory jest trybem
przeznaczonym do bazowania osi mozemy uzy¢ klawiszy [1], [3] zeby uruchomi¢ procedure
bazowania odpowiednio osi X i Z.

4.4.1. Bazowanie bez krancowek bazujacych

Jezeli nie skonfigurowano wej$¢ na funkcje przeznaczone do bazowania osi typu (BAZA X,
BAZA Z) do ktorych sa podiaczone sygnaly z krancéwek bazujacych to po wykonaniu procedury
bazowania sterownik ustawi w biezagcym punkcie wspolrzedne bazowanych osi na warto$¢ z
parametru ,,Przesuniecie bazy”.

www.cncprofi.com
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4.4.2. Bazowanie z krancowkami

Gdy do wejs¢ sterownika zostaly podtaczone sygnaly z krancéwek bazujacych 1 wejscia te
zostaly skonfigurowane na funkcj¢ do bazowania, oraz zostal wybrany poprawny kierunek
bazowania to procedura bazowania zaczyna si¢ od przejazdu osig do krancéwki bazujacej. Po
najechaniu krancowki o$ si¢ zatrzymuje 1 zjezdza z krancowki bazujacej az zniknie sygnal z
krancowki po czym ustala wspotrzedng osi dla uktadu MAC na warto$¢ parametru ,,Przesuniecie
bazy” z ustawien sterownika.

4.4.3. Bazowanie z krancowkami i sygnalem Z enkodera osi

Dla tego przypadku wszystkie parametry odnoszace si¢ do bazowania powinny by¢
ustawione jak przy bazowaniu z krancéwkami i dodatkowo w ustawianiach osi parametr ,,Syg. Z
enkodera osi” powinien by¢ ustawiony na ,,JEST” i sygnat Z enkodera osi odpowiednio podtaczony
do sterownika. Wtedy podczas zjazdu z krancowki sterownik najpierw czeka az straci sygnal od
krancoéwki bazujacej, a nastgpnie czeka, az pojawi si¢ sygnal Z z enkodera osi po czym zatrzymuje
o$ 1 ustala wspotrzedna osi dla uktadu MAC na warto$¢ parametru ,,Przesuniecie bazy” z ustawien
sterownika. Ten rodzaj bazowania jest bardzo doktadny, i obarczony najmniejszym btgdem.
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4.5. 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 migac¢ 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
wprowadzié pozycje do ktérej ma dojechaé o§ X. Zeby wprowadzié¢ takie polecenie nalezy
przytrzymac [1] i nastepnie wprowadzi¢ warto$¢ z klawiatury numerycznej. Calty 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 sterujagce wraz z odpowiadajagcymi im kombinacjami klawiszy oraz
opisami za co te parametry odpowiadaja, opis komend G, komend M, z przyktadami.

KOMENDA, PARAMETR KLAWISZ

X [1] - przytrzymanie

V4 [3] - przytrzymanie

S [5] - przytrzymanie

G [6] - przytrzymanie

F [7] - przytrzymanie

T [8] - przytrzymanie

P [8] — przytrzymanie i pojedyncze przycisnigcie
M [9] - przytrzymanie

L [9] - przytrzymanie 1 podwojne przycisnigcie
R [C] - przytrzymanie

I [0] — przytrzymanie i pojedyncze przycisnigcie
K [0] - przytrzymanie

B [./-] - przytrzymanie

www.cncprofi.com
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PARAMETR  RODZAJ FUNKCJA

X zmiennoprzecinkowy Wartos¢ dla osi X dla komend GO, G1, G2, G3.

Z zmiennoprzecinkowy Wartos¢ dla osi Z dla komend GO, G1, G2, G3.

I Zmiennoprzecinkowy dla | Ofset, wektor ktorego dodanie do biezacej pozycji osi

komend G2 1 G3. X wskaze pozycje X punktu centralnego zataczanego
tuku w interpolacji kotowej (komendy G2 1 G3).

Catkowity dla funkcji

sterowania wejsciami.

K Zmiennoprzecinkowy dla | Ofset, wektor ktorego dodanie do bierzacej pozycji osi

komend G2 1 G3. Z wskaze pozycj¢ Z punktu centralnego zataczanego
tuku w interpolacji kotowej (komendy G2 i G3).

Catkowity dla funkcji Parametr K wuzyty z komenda M20 pozwala na

zalaczania wyjs¢ wysterowanie wyj$¢ tranzystorowych sterownika oraz

tranzystorowych lub wyj$§¢  przekaznikowych.  Sterowanie  wyjSciami

przekaznikow. zostato opisane w dalszej czeSci instrukcji.

R zmiennoprzecinkowy Promien okres$lajacy krzywizng luku w interpolacji
kotowej (komendy G2 i G3).

F zmiennoprzecinkowy Ustawia predkos¢ posuwu dla ruchu za pomoca
komend (G1, G2 i1 G3).

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

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

Z komendg M6 parametr T okresla narzedzie ktore ma
zosta¢ zmienione.

P catkowity Parametr okres$lajacy czas przestoju dla komendy G4.
Warto$¢ podawana w [ms].

B catkowity, Okresla baze¢ materialowa ktora ma zosta¢ wybrana.

www.cncprofi.com
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G-kod PRZYKLAD OPIS
GO G0 X50 730 Szybki ruch osiami w interpolacji liniowej. Ruch z
lub predkoscia posuwu GO zadang w ustawieniach
GO00 X ‘ sterownika. Po komendzie GO nalezy podac
| wspotrzedne punktu do ktorego sterownik ma
: wysterowa¢ osie. Nie podanie ktoérejs ze
| (50,30) wspotrzednych osi kaze nie dokonywaé¢ zmian na
E Ei'z:m/?/ tej osi. Ruch jest wykonywany po linii prostej
' pozycja
! F=F_GO
g
z
Gl G1 X50 Z30 F2000 Ruch w interpolacji liniowej z zadang predkoscia
lub posuwu F. Podawanie wspotrzednych jest takie
GO1 X ‘ samo jak dla komendy GO. Nie podanie predkosci
! posuwu F spowoduje, ze osie wykonaja ruch z
| aktualnie zadana predkoscig posuwu. Ruch jest
| (50,30) wykonywany po linii prostej.
E Bierzgca
| pD<H§V/
: F =2000
-
z
G2 G2 X0 Z100 R100 Ruch dwoma osiami w plaszczyznie XZ w
lub lub interpolacji kotowej z zadang predkoscia posuwu F,
G02 G2 X0 Z100 I-100 KO po tuku o promieniu wyznaczonym przez parametr
promienia R albo parametry I, K okreslajace punkt
centralny zataczanego tuku. Podane wspodtrzedne
K* K0 osi okresla pozycje docelowa ruchu. Ruch jest
—-C\ wykonywany po ‘tuku zgodnie z ruchem
Bierzaca r .
! pozydia wskazowek zegara. Zatoczenie catego okregu
|=-100 mozemy wykonaé¢ poprzez wykonanie tuku bez
: punktu docelowego i podanie parametréw I, K
E okreslajacych punkt centralny zataczanego okregu.
:::tk:;lln\r Z
fuku
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G3
lub
GO03

G3 X0 Z100 R100
lub
G3 X0 Z100 10 K-100

X

(0, 100)

Bierzaca
Plinklt Tk I =0 | pozycja
centraimy _U__U______...

Z

K=-100 '

Ruch dwoma osiami w plaszczyznie XZ w
interpolacji kotowej z zadang predkoscia posuwu F,
po tuku o promieniu wyznaczonym przez parametr
promienia R albo parametry I, K okreslajace punkt
centralny zataczanego tuku. Podane wspotrzedne
osi okresla pozycje docelowa ruchu. Ruch jest
wykonywany po tuku przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara. Zatoczenie calego okregu
mozemy wykona¢ poprzez wykonanie tluku bez
punktu docelowego i podanie parametrow I, K
okreslajacych punkt centralny zataczanego okreggu.

G4

G4 P1000

Przestdj czasowy sterownika. Parametr P okreslaja
czas postoju w [ms].

GI13

Gl13

Zmiana trybu chwytania przez uchwyt tokarski na
przeciwny. Gdy uchwyt tokarski chwyta materiat
poprzez zacisnigcie szczgk to zmien na chwytanie
za pomocg rozwarcia szczegk. I odwrotnie w
przeciwnym przypadku.

G90

G90

Wybranie sterowania ~ we  wspotrzednych
absolutnych. Gdy jest wybrany tryb G90 to zadanie
ruchu polega na wysterowaniu osi do podanych
wspotrzednych. Np. Wykonanie ruchu ,,GO X10”
spowoduje przesunig¢cie osi do pozycji X = 10.

Go1

GI1

Wybranie sterowania we wspoétrzednych
przyrostowych. Gdy jest wybrany tryb G91 to
zadanie ruchu polega na wysterowaniu osi
przyrostowo o zadana warto$¢. Np. Wykonanie
ruchu ,,GO X10” nie spowoduje przesuniecia osi do
pozycji X = 10 tylko przesunigcie osi X o warto$¢
10 od biezacej pozycji.

G9%

G9%4

Wybranie sterowania przejazdami osi w trybie
gdzie predkosci posuwu sg podawane w mm/min, a
ruch jest niezalezny od obrotow wrzeciona.

G95

G95

Wybranie sterowania przejazdami osi w trybie
sprzezonym z obrotami wrzeciona. W tym trybie
predkosci posuwow podawane sg3 w mm/obrot.
Podczas wykonywanych przejazdow osiami przez
caly czas predko$¢ posuwu jest kontrolowana
zgodnie z obrotami wrzeciona i1 zadang predkoscia.
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G996 G96 Wybranie sterowania wrzecionem przy uzyciu
predkosci skrawania podawanej w jednostkach
[m/min], ktora zalezy od $rednicy na ktorej jest
narzgdzie.
G97 G97 Wybranie sterowania wrzecionem przy uzyciu
predkosci podawanej w jednostkach [rpm].
M-kod PRZYKLAD OPIS
M3 M3 S1000 Wiaczenie prawych obrotow wrzeciona z nadaniem
lub predkosci wrzeciona na 1000 rpm.
MO03
M4 M4 S1000 Wiaczenie lewych obrotow wrzeciona z nadaniem
lub predkosci wrzeciona na 1000 rpm.
MO04
M5 M5 Wylaczenie obrotéw wrzeciona.
lub
MO5
M6 M6 T3 Zmiana narzg¢dzia na T3.
lub
MO06
M8 M8 Wiaczenie chlodziwa. Zalacza wyjscie ktore
lub zostalo wybrane dla sygnatu COOLANT.
MO8
M9 M9 Wylaczenie chlodziwa. Wylacza wyjscie, ktore
lub zostalo wybrane dla sygnalu COOLANT.
M09
M20 M20 I1 Sterowanie wejsciami programowalnymi
M20 K1 sterownika. Sterowanie wyj$ciami tranzystorowymi
1 przekaznikowymi sterownika. Zostato to opisane
w dalszej cze$ci instrukeji.
M12 MI12 Zaci$nigcie materialu  za pomocg uchwytu
tokarskiego.
M13 MI13 Puszczenie materialtu  za pomoca uchwytu
tokarskiego.
M32 M32 Zalaczenie smarowania.
M33 M33 Wylaczenie smarowania.
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4.6. Ustalenie ofsetow narzedzi (czujnikowanie narzedzi)

Gdy mamy zamontowane narzedzia w magazynku i chcemy pracowa¢ poprawnie z wigcej
niz jednym narzedziem podczas pracy automatycznej to wszystkie narzedzie powinny miec
poprawnie wyznaczone ofsety. Osfety narzedzia powalaja ustalic gdzie znajduje si¢ czubek
narzgdzia podczas pracy sterownika. Ustalenie ofsetu narzedzi w tokarce polega na zamontowaniu
czujnika pomiaru narzedzia w stalym punkcie maszyny. Po zamontowaniu czujnika nalezy wykona¢
procedurg ustalania ofsetu dla wszystkich narzedzi (Gdy montujemy czujnik do ustalania ofsetu Z,
to ustalamy ofset Z na wszystkich narzedziach, dopiero wtedy mozemy zmieni¢ potozenie czujnika
np. do ustalania ofsetu X).

Uwaga! Nalezy pamietaé, ze zawsze najpierw powinno si¢ ustali¢ ofsety narzedzi
zamontowanych w magazynku, a dopiero potem, niezaleznie ktérym narzedziem mozna
ustali¢ baze materialowa.

4.6.1. Ustalanie ofsetu narze¢dzia dla osi Z

Zeby ustali¢ ofset Z nalezy dojecha¢ czubkiem narzedzia do czujnika, az osiggnie on
pozycje 0. Po czym nalezy wej$¢ do obszaru roboczego poprzez kombinacje klawiszy [MODE+S],
przej$¢ do edycji narzedzi 1 wybra¢ widok ,,Ofsety”. W widoku ,,Ofsety” operator moze ustali¢
ofset X i Z dla danego narzedzia oraz promien plytki zamontowanej w narzedziu. Zeby ustali¢ ofset
Z nalezy przytrzymac klawiszy [3], az pojawi si¢ sama litera ,,Z”. Nastepnie nalezy wprowadzi¢
odsuniecie wierzchotka narzedzia 1 potwierdzi¢ klawiszem [ENTER].

kZ - odsunigcie wierzchotka od czota

kZ=0

HoE tokarski
Wiertto
czujnik czujnik
pomiarowy pomiarowy
L kZ
-
noi do
gwintowania
-
czujnik
pomiarowy
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4.6.2. Ustalanie ofsetu narzedzia dla osi X

Ustalanie ofsetu X polega na dojechaniu do do czujnika zamontowanego w statej czgsci
maszyny dla osi X, az ten osiggnie pozycje 0. Po czym nalezy wej$¢ do obszaru roboczego poprzez
kombinacje klawiszy [MODE+8], przej$¢ do edycji narzedzi i wybra¢ widok ,,Ofsety”. Zeby ustali¢
ofset X nalezy przytrzymaé klawiszy [1], az pojawi si¢ sama litera ,,X”. Nastgpnie nalezy
wprowadzi¢ odsuni¢cie wierzchotka narzedzia 1 potwierdzi¢ klawiszem [ENTER].

czujnik czujnik
pomiarowy pomiarowy

KX = 2dX Wiertto

Hoz tokarski

Ofset X mozna rowniez ustali¢ poprzez przetoczenie materiatu do zmierzonej $rednicy. Po
takim przetoczeniu, gdy narzgdzie stoi na zmierzonej $rednicy nalezy wejs¢ do ustawien obszaru
roboczego do edycji narzedzi i w widoku ,,Ofsety” przytrzymac klawiszy [1], az pojawi si¢ sama
litera ,,X”. Nastepnie nalezy wprowadzi¢ §rednice na ktorej jest narzedzie + odsunigcie wierzchotka
narzedzia i potwierdzi¢ klawiszem [ENTER].

Uwaga! Takie ofsetowanie zawsze jest obarczone bledem pomiarowym przy mierzeniu
srednicy stoczonego materiatu.

Dm | e EGGEEEEELEEEEEEE — - -

kX =Dm + 2*dX Wiertto

1

l

|
N6z tokarski ¥ X
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4.6.3. Ustalanie promienia plytki narzedzia

W widoku Ofsety nalezy réwniez ustali¢ promien zatozonej ptytki w narzedziu. Ustalajac
promien sterownik bedzie wykonywal kompensacje promieniowg przy toczeniu krzywizn. Zeby
ustali¢ promien plytki narzedzia nalezy przytrzymac klawisz [2] az pojawi si¢ sama litera ,,R” po
czym wprowadzi¢ promien i potwierdzi¢ klawiszem [ENTER].
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4.7. Ustalenie bazy materialowej

Gdy mamy przygotowany material do przetoczenia, naszym zadaniem jest ustalenie bazy
materiatowej dla tego materialu. Wybieramy wspotrzedne ABS. Zeby poprawnie ustawi¢ baze
materialowag nalezy wprowadzi¢ polecenie "M6 Tx By" (x numer narzedzia ktérym chcemy
wyznacza¢ baze¢ materialowa, y numer bazy materiatowej] w ktérej pracuje program). Po
wprowadzeniu polecenia wykonujemy tym narzedziem ruch tak, zeby czubek narzedzia znajdowat
si¢ na wysokosci czota materiatu i nastepnie ustalamy baze materialowsa dla osi Z.

ABS BO
(0, 0)
Dm | f----eemimmemmeommmeooo - -
Z
Noz il;crkars ki

x

Znajac doktadna $rednice materialu podjezdzamy narzedziem do materiatu tak, zeby czubek
narzedzia znalazt si¢ na wysokosci $rednicy materiatu i nastgpnie ustalamy baze materiatowa dla
osi X.

Dm | e R — - -

Moz tokarski
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4.7.1. Podstawowe ustalanie bazy materialowej

Majac poprawnie ustawiong wybrang o$ do ustalenia bazy materiatowej, przechodzimy do
ustawien obszaru roboczego ([MODE]+[8] — przytrzymaé). Wybieramy z menu ,Bazy
materialowe”, odnajdujemy bazg, ktérg chcemy ustali¢ ([3], [6]). Nastepnie wprowadzamy pozycje,
ktéra chcemy nada¢ dla wybranej bazy materialowej w miejscu na ktorym znajduje si¢ narzedzie,
ktora potwierdzamy klawiszem [ENTER] (Wprowadzanie zgodnie z opisem znajdujagcym si¢ w
rozdziale ,,Bazy materialowe”).

4.7.2. Szybkie ustalanie bazy materialowej

Zmieniamy baz¢ materialowa za pomoca polecenia (Bx, x — numer bazy) na taka, ktorg
chcemy ustalic. Wybieramy o$§ dla, ktérej bedziemy ustala¢ baz¢ materialowa. Nastgpnie
przyciskamy krotko klawisz [0] (wspdtrzedna na osi zacznie migac) i wprowadzamy z klawiatury
pozycje na jakiej znajduje si¢ czubek narzedzia po czym przyciskamy [ENTER]. (Wyznaczenie
bazy materialowej dla osi X, najprosciej wykonaé poprzez wytoczenie watka za pomocg wybranego
narzedzia, zmierzenie $rednicy watka 1 wprowadzenie $rednicy przy ustaleniu bazy materiatlowe;j
dla osi X.)

4.7.3. Zalozenia gwarantujaca poprawng prace narze¢dzi w bazie
materialowej

» Zaklada sie, ze jezeli operator pracuje z jednym narzedziem to wystarczy ustali¢ tylko baze
materialowa dla tego narzedzia i wtedy praca automatyczna i reczna w wybranej bazie
materiatlowej bedzie bezpieczna.

* Jezeli operator pracuje z co najmniej dwoma narz¢dziami, to najpierw operator musi
skonfigurowac¢ narzedzia ustalajac kazdemu z nich ofsety narzedzia, dopiero pdzniej nalezy
ustali¢ dla ktoregokolwiek z nich baze materialowa. To gwarantuje poprawng prace narzgdzi
w wybranej bazie materiatowe;.

UWAGA! Po skonfigurowaniu wszystkich narzedzi i ustaleniu bazy materialowej nalezy
wybra¢ kazde z narzedzi z osobna i sprawdzi¢ czy narze¢dzia wskazuja poprawna pozycje przy
dojezdzaniu do Srednicy i czola materiahu.
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4.8. Ustalanie pozycji wspolrzednych REL

Zeby ustali¢ pozycje we wspohrzednych REL, nalezy krotko przycisnaé klawisz [0] majac
wybrany uktad wspotrzednych REL. Na ekranie zacznie miga¢ wspéirzedna przy wybranej osi,
wtedy nalezy wprowadzi¢ warto$¢ z klawiatury numerycznej po czym potwierdzi¢ ja klawiszem
[ENTER]. Po takiej procedurze warto$¢ zostanie wprowadzona na o$ dla wspotrzednych REL.

4.9. Sterowanie wejSciami cyfrowymi

Sterowanie wejsciami cyfrowymi sterownika CNC PROFI D4 zostalo zrealizowane za
pomocg wprowadzania polecenia z parametrem I z komendg M20. Polecenie ,,M20 In” rozkazuje
sterownikowi czeka¢ az wejScie o numerze n zostanie wysterowane. Polecenie zostanie przerwane
alarmem lub sygnatem RESET (klawisz C).

POLECENIE OPIS
M20 12 Czekaj na przycisnigcie przycisku ,, WYKONAJ”

4.10. Sterowanie wyjSciami cyfrowymi i przekaznikowymi

Sterowanie wyj$ciami cyfrowymi i przekaznikowymi sterownika CNC PROFI D4 zostalo
zrealizowane za pomocg wprowadzania polecenia z parametrem K z komenda M20. Za pomocg
polecenia ,,M20 Kn”, mozemy zalaczy¢ wybrane wyjscie cyfrowe (n: od 1 do 10) oraz
przekaznikowe (n: 11, 12). Polecenie ,,M20 K-n” spowoduje wylaczenie wybranego wyjscia n.
Polecenie ,,M20 K0 wylaczy wszystkie wyjscia cyfrowe i przekaznikowe.

POLECENIE OPIS

M20 K1 Zatacz wyjscie cyfrowe K1

M20 K-1 Wytacz wyjscie cyfrowe K1
M20 K2 K3 Zalacz wyjscie cyfrowe K2 1 K3
M20 K-2 K-3 Wylacz wyjscie cyfrowe K2 i K3
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5. Programy pracy automatycznej

Préba wejscia do tego trybu moze by¢ zabezpieczona hastem. Podane zte hasto do
programéw spowoduje, ze sterownik nie pozwoli na edycj¢ programoéw. Sterownik umozliwia
zdefiniowanie wielu osobnych programow sktadajacych si¢ z cykli programowych. Po przej$ciu do
tego trybu na wyswietlaczu pojawia si¢ ekran w ktérym mozemy dokona¢ wyboru wczesniej
stworzonego programu. W prawym gornej linii wyswietlacza jest pokazany stan zajeto$ci pamieci
programowej 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
[ENTER] - Wejscie do widoku edycji wybranego programu lub stworzenie nowego
przytrzymanie programu w pod warunkiem, ze jeszcze taki nie istnieje (,,BRAK”).

[2] - przytrzymanie

Skopiowanie catego programu.

[5] - przytrzymanie

Wklejenie skopiowanego programu. (Tylko na miejsce programu ktéry nie
istnieje).

[4]

Sterownik pozwala na wprowadzenie numeru programu do odnalezienia.
Wprowadzamy za pomocg klawiatury numerycznej 1 potwierdzamy
[ENTER].

[3]

Zmiana programu na wczesniejszy.

[6]

Zmiana programu nha nastgpny.

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

[MODE]+[8] - Wejscie do ustawien obszaru roboczego
przytrzymanie

[C] — przytrzymanie

Usunigcie programu.

[START]

Uruchomienie wybranego programu pracy automatyczne;j.

[MODE]

Powrét do trybu pracy recznej.
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5.1. 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 na ktorym cyklu

programowym. W nowo

stworzonym programie automatycznie zostaje zbudowany cykl

"PRZYGOTOWKA" jest to cykl, ktéry przekazuje sterownikowi informacje o rodzaju pracy,
uktadzie wspolrzgdnych oraz o wielkosci materiatu. Jest to cykl ktdrego nie mozemy usunaé. W
pozniejszym etapie tworzenia programu jest mozliwos¢ wprowadzenia kolejnych cykli
"PRZYGOTOWKA", ktore juz moga by¢ usuwane. Ponizsza tabela przedstawia funkcje klawiszy

w trybie edycji.

KLAWISZ

FUNKCJA

[1]

Wstawienie nowego cyklu programowego na pozycji znacznika. Po
przytrzymaniu klawisza sterownik pozwala nam wybraé za pomoca
klawiszy [START] i [PAUSE] jeden z cykli programowych. Przyci$nigcie
klawisza [ENTER] potwierdza wybor.

[3]

Przechodzenie migdzy cyklami programowymi. Przytrzymanie spowoduje
szybsze przewijanie programu.

[6]

Przechodzenie miedzy cyklami programowymi. Przytrzymanie spowoduje
szybsze przewijanie programu.

[ENTER]

Przejscie do parametrow cyklu programowego. Jezeli mamy ustawiony
znacznik na pustym polu, to sterownik pozwoli na stworzenie nowego
cyklu programowego na tej samej zasadzie jak przy wstawianiu cyklu.

[4] — przytrzymanie

[C] - przytrzymanie

Zaznaczanie cyklow. Po przytrzymaniu klawisza sterownik oznaczy
biezacy cykl jako punkt poczatkowy zaznaczenia. Nastepnie operator moze
uzy¢ klawiszy [3] 1 [6] zeby zaznacza¢ kolejne cykle. Powtorne weisnigcie
klawisza [4] przerwie funkcje zaznaczania cyklow.

Usunigcie cyklu programowego lub zaznaczonych cykli programowych.

[2] - przytrzymanie

Skopiowanie cyklu programowego lub zaznaczonych cykli programowych.

[5] — przytrzymanie

[7]

Wklejenie wcezesniej skopiowanego cyklu lub zaznaczonych cykli
programowych, na pozycji na ktorej znajduje si¢ znacznik.

Wstawienie punktu przerwania PP na wybranym cyklu programowym

[START] -
przytrzymanie
lub sygnat START

Sterownik pozwala na uruchomienie pracy automatycznej od wskazanego
cyklu programowego. Jezeli zostat uzyty klawisz to sterownik zada pytanie
"Czy uruchomi¢ program od wskazanego punktu?". [ENTER] spowoduje
uruchomienie pracy automatycznej. [MODE] powrdét do edycji programu.
Gdy pojawi si¢ sygnat START to sterownik uruchomi prace bez
wcezesniejszego zapytania.
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5.1.1. Cykle programowe

Sterownik CNC PROFI D4 zostal zaprojektowany do tworzenie ksztalttow na tokarce, za
pomoca wbudowanych cyklow programowych. Dla sterownika cykl programowy jest zbiorem
informacji o geometrii 1 sposobie wykonywanego ksztattu, parametrach skrawania, zastosowanych
narzg¢dziach, oraz informacji o materiale, ktory bedzie skrawany. W trybie edycji sterownik pozwala
na wprowadzenie ponizszych cykléw programowych.

PRZYGOTOWKA Cykl przygotowujacy proces pracy automatycznej.
PLANOWANIE Cykl toczenia czolowego, poprzecznego.
TOCZENIE Cykl toczenia wzdluznego

WYTACZANIE Cykl toczenia wzdtuznego wewnatrz otworow.

TOCZENIE STOZKA

Cykl toczenia stozka.

WYTACZANIE STOZKA

Cykl toczenia stozka wewnatrz otworow.

TOCZENIE GWINTU

Cykl toczenia gwintdw prostych oraz gwintow po stozku.

WYTACZANIE GWINTU

Cykl wytaczania gwintow prostych lub po stozku wewnatrz
otworow.

PRZECINANIE Cykl przecinania, lub nacinania materialu. Za jego pomoca
rowniez mozna wykona¢ rowki.

NAWIERCANIE Cykl nawiercania punktu przed wierceniem.

WIERCENIE Cykl wiercenia otworu.

GWINTOWANIE OTWORU

Cykl gwintowania otworow za pomocg gwintownikow.

POSTUJ Cykl pozwalajacy na zatrzymanie procesu, z odjazdem do punktu
wymiany narzedzia, zatrzymaniem wrzeciona i chlodziwa. Ten
cykl rowniez pozwala na zatrzymanie czasowe.

TOCZENIE KULI Cykl toczenia ksztattow po tukach, potkul, catych kul, kieszeni o
ksztatcie tukowym itd.

SLIMAK Cykl toczenia skomplikowanych §limakéw (doktadniej opisane w
pozniejszym rozdziale).

PODANIE MATERIALU Cykl pozwalajacy stworzy¢ seryjne wykonywanie detali. Zostat

stworzony do wyciggania materiatu z uchwytu tokarskiego.

Po przejsciu do parametréw cyklu programowego, za pomoca klawiszy [3] 1 [6] mozemy
przechodzi¢ po miedzy parametrami. Po wcisnigciu klawisza [ENTER] sterownik pozwoli nam
wprowadzi¢ parametr. Za pomoca klawisz [MODE] mozemy wroci¢ do edycji programu.
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5.1.1.1. PRZYGOTOWKA

Przygotowka jest cyklem programowym, ktory przekazuje informacje o srodowisku
toczenia, oraz o dodatkowych zatrzymaniach i sterowaniem catego programu. Ponizsza tabela

przedstawia parametry cyklu Przygotowka.

PARAMETR

JEDNOSTKA OPIS

Ilosc powtorzen

[lo$¢ powtdrzen programu do wykonania. Jezeli ilo$¢
powtorzen jest wigkszy od 1 to na koniec pracy
sterownik wys$wietli komunikat ile razy program si¢
wykonat.

Baza materialowa

Uktad wspotrzednych w ktérym ma by¢ uruchomiona
praca automatyczna. Wybieramy baze materiatowa,
ktéra wczesniej zostata zdefiniowana.

Srednica materialu mm Najwigksza mozliwa $rednica obrysu zataczanego
podczas obracania si¢ materiatu zalozonego w
wrzecionie.

Pozycja Z czola mm Pozycja osi Z wzgledem uktadu wspotrzednych bazy

materiatowej, gdzie znajduje si¢ poczatek materiatu. Za
poczatek materialu uznajemy czoto materiatu.

Pred. maksym. wrzec  rpm

Maksymalna predkos$¢ wrzeciona z jakg sterownik
pozwala pracowac z tym materiatem. Jest to dodatkowe
ograniczenie, dla cykli programowych znajdujacych sie
pod cyklem PRZYGOTOWKA, brane pod uwage tylko
podczas pracy automatyczne;.

Wlacz chlodziwo

Parametr rozkazujacy uruchomienie pompy chtodziwa
gdy sterownik zrealizuje cykl programowy
PRZYGOTOWKA.

PP wylacz chlodziwo

Parametr rozkazujacy wytaczenie chtodziwa gdy
sterownik zatrzyma si¢ na punkcie przerwania (PP)

PP wylacz wrzeciono

Parametr rozkazujacy wyltaczenie wrzeciona gdy
sterownik zatrzyma si¢ na punkcie przerwania (PP)

PP odjazd do PWN Parametr rozkazujacy odjechanie narzedziem od
materiatu do punktu wymiany narzedzia gdy sterownik
zatrzyma si¢ na punkcie przerwania (PP)

Na koniec do PWN Parametr rozkazujacy odjechanie narzedziem do punktu

wymiany narzedzia po zakonczeniu programu pracy
automatycznej.
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Praca cykliczna

»TAK” - Oznacza, ze po kazdym wykonaniu catego
programu, sterownik zapyta czy operator chce wykonad
program kolejny raz.

,NIE” - Sterownik nie zapyta, tylko rozpocznie
wykonywanie kolejnego powtorzenia programu.

W programie operator moze stworzy¢ wigcej niz jedng przygotdowke. W czasie
wykonywania si¢ programu, brany jest pod uwage ostatni wykonany cykl przygotowki. Dzieki
mozliwo$ci stworzenia wielu przygotowek, sterownik pozwala na pracg automatyczng z wieloma
ré6znymi materiatami w jednym programie.

5.1.1.2.

PLANOWANIE

Planowanie to cykl programowy stworzony do toczenia poprzecznego i planowania czota
materialu. Ponizsza tabela przedstawia parametry tego cyklu programowego.

PARAMETR

JEDNOSTKA

SYMBOL OPIS

Rodzaj planowania

alg

Sposob z jakim sterownik wykona
planowanie. Sterownik pozwala na
zdefiniowanie 3 sposobow: planowanie
czola (alg = 0), planowanie z zachowaniem
$ciany na koncu (alg = 1), wybieranie
kieszeni poprzecznej (alg = 2). Sterownik na
podstawie wybranego algorytmu i promienia
ptytki narzedzia wykonuje kompensacje, tak
zeby zostaly wykonane zadane ksztatty.
Dlatego zeby poprawnie ksztatty zostaly
wykonane narzg¢dzie musi by¢ poprawnie
skonfigurowane.

Srednica poczatkowa

do

Srednica od ktorej zaczyna si¢ ruch
skrawajacy

Pozycja Z
poczatkowa

z0

Pozycja Z punktu poczatkowego od ktorego
sterownik zaczyna planowaé

Srednica koncowa

dl

Srednica na ktérej sterownik konczy ruch
skrawajacy.

Pozycja Z koncowa

z1

Pozycja Z punktu koncowego na ktérym
sterownik konczy planowanie

Posuw zaglebiania

mm/min
mm/obr

Posuw z jakg n6z bedzie zaglebiat sie w
material.

Narzedzie zgrubne

Narzedzie do wykonywania przejazdoéw
zgrubnych.
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Warstwa zgrubna mm Zaglebienie zgrubne
Pred. wrzec. zgrubna rpm Predkos¢  wrzeciona dla  przejazdow
(Predko$¢ skrawania  (m/min) zgrubnych. Za pomoca klawisza [7]
zgrubna) mozemy przetaczy¢ jednostki na m/min, a
wtedy ten parametr bedzie interpretowany
jako predkos¢ skrawania. Sterownik bedzie
utrzymywat te predkos¢ podczas przejazdow
zgrubnych.
Posuw zgrubny mm/min Predkos¢ posuwu dla przejazdow
mm/obr zgrubnych. Za pomoca klawisza [7]
mozemy przelaczy¢ jednostki na mm/obr, a
wtedy sterownik bedzie odpowiednio
dostosowywat predkos¢ do predkosci
wrzeciona.
Przej. wykanczajacy [lo$¢ przejazdow wykanczajacych.
Narzedzie wykancz. Narzedzie do przejazdow wykanczajacych.
Warstwa mm Zaglebienie dla przejazdu wykanczajgcego.
wykanczajaca
Pred. wrzec. wykanc. rpm Predkos¢  wrzeciona dla  przejazdow
(Predko$¢ skrawania  (m/min) wykanczajacych. Za pomoca klawisza [7]
wykanczajaca) mozemy przetaczy¢ jednostki na m/min, a
wtedy ten parametr bedzie interpretowany
jako predkos¢ skrawania. Sterownik bedzie
utrzymywat te predkos¢ podczas przejazdow
wykanczajacych.
Posuw wykanczajacy mm/min Predkos¢ posuwu dla przejazdow
mm/obr wykanczajacych. Za pomoca klawisza [7]
mozemy przetaczy¢ jednostki na mm/obr, a
wtedy sterownik bedzie odpowiednio
dostosowywat predkos¢ do predkosci
wrzeciona.
Fazkanr 1 BRAK, f1 Informacja czy sterownik ma wykona¢ fazke
TROJKATNA nrl.
Rozmiar fazki nr 1 mm fls Rozmiar fazki nr 1. Fazka jest zawsze
wykonywana pod katem 45 stopni.
Fazka nr 2 BRAK, 2 Informacja czy sterownik ma wykonac¢ fazke
TROJKATNA nr 2.
Rozmiar fazki nr 2 mm 2s Rozmiar fazki nr 2. Fazka jest zawsze

wykonywana pod katem 45 stopni.

Ponizszy rysunek przedstawia zasade pracy sterownika podczas cyklu planowania.
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CYKL PLANOWANIA
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5.1.1.3.

TOCZENIE

Toczenie to cykl programowy stworzony do toczenia wzdluznego. Ponizsza tabela przedstawia
parametry tego cyklu programowego.

PARAMETR

JEDNOSTKA

SYMBOL OPIS

Rodzaj toczenia

alg

Sposéb z jakim sterownik wykona toczenie.
Sterownik pozwala na zdefiniowanie 3
sposobow: toczenie zwykte (alg = 0),
toczenie z zachowaniem $ciany na koncu
(alg = 1), wybieranie kieszeni wzdtuznej
(alg = 2). Sterownik na podstawie
wybranego algorytmu i promienia ptytki
narzedzia wykonuje kompensacje, tak zeby
zostaly wykonane zadane ksztatty. Dlatego
zeby poprawnie ksztalty zostalty wykonane
narzg¢dzie musi by¢ poprawnie
skonfigurowane.

Srednica poczatkowa

do

Srednica od ktorej zaczyna sie ruch
skrawajacy

Pozycja Z
poczatkowa

z0

Pozycja Z punktu poczatkowego od ktérego
sterownik zaczyna toczenie

Srednica koncowa

mm

dl

Srednica na ktorej sterownik konczy ruch
skrawajacy.

Pozycja Z koncowa

z1

Pozycja Z punktu koncowego na ktérym
sterownik konczy toczenie

Posuw zaglebiania

mm/min
mm/obr

Posuw z jaka n6z bedzie zaglebiat sie w
materiat.

Narzedzie zgrubne

Narzedzie do wykonywania przejazdow
zgrubnych.

Warstwa zgrubna

Zaglebienie zgrubne

Pred. wrzec. zgrubna
(Predkos¢ skrawania
zgrubna)

rpm
(m/min)

Predkos¢  wrzeciona dla  przejazdow
zgrubnych. Za pomoca klawisza [7]
mozemy przetaczy¢ jednostki na m/min, a
wtedy ten parametr bedzie interpretowany
jako predkos¢ skrawania. Sterownik bedzie
utrzymywat te predkos¢ podczas przejazdow
zgrubnych.
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Posuw zgrubny mm/min Predkos¢ posuwu dla przejazdoéw
mm/obr zgrubnych. Za pomocg klawisza [7]
mozemy przelaczy¢ jednostki na mm/obr, a
wtedy sterownik bedzie odpowiednio
dostosowywal predkos¢ do predkosci
wrzeciona.
Przej. wykanczajacy Ilo$¢ przejazdow wykanczajacych.
Narzedzie wykancz. Narzedzie do przejazdéw wykanczajacych.
Warstwa mm Zaglebienie dla przejazdu wykanczajacego.
wykanczajaca
Pred. wrzec. wykanc. rpm Predkos¢  wrzeciona dla  przejazdow
(Predkos$¢ skrawania  (m/min) wykanczajacych. Za pomocag klawisza [7]
wykanczajaca) mozemy przelaczy¢ jednostki na m/min, a
wtedy ten parametr bedzie interpretowany
jako predkos¢ skrawania. Sterownik bedzie
utrzymywat te predkos¢ podczas przejazdow
wykanczajacych.
Posuw wykanczajacy mm/min Predkos¢ posuwu dla przejazdow
mm/obr wykanczajacych. Za pomocg klawisza [7]
mozemy przetaczy¢ jednostki na mm/obr, a
wtedy sterownik bedzie odpowiednio
dostosowywal predkos¢ do predkosci
wrzeciona.
Fazkanr 1 BRAK, fl Informacja czy sterownik ma wykona¢ fazke
TROJKATNA nrl.
Rozmiar fazki nr 1 mm fls Rozmiar fazki nr 1. Fazka jest zawsze
wykonywana pod katem 45 stopni.
Fazka nr 2 BRAK, 2 Informacja czy sterownik ma wykona¢ fazke
TROJKATNA nr 2.
Rozmiar fazki nr 2 mm 2s Rozmiar fazki nr 2. Fazka jest zawsze

wykonywana pod katem 45 stopni.

Ponizszy rysunek przedstawia zasad¢ pracy sterownika podczas cyklu toczenia.
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CYKL TOCZENIA

alg=0 alg=1 alg=2

zl z0 1 20

f1 f2

i} i
O—@

" '

- - --------———-
>

O—0

Sterownik wykonuje toczenie Sterownik wykonuje toczenie od Sterownik wykonuje toczenie od
od pozycji z0 do pozycji z1 nie pozycji z0 do pozycji z1 z pozycji z0 do pozycji z1 z
bez pozostalosci materiatu na zachowaniem Sciany na pozycji zachowaniem Scian na pozycjach
tym odcinku. z1. z01i z1.
z1 z0 ,
Parametr Symbol
Rodzaj toczenia alg 25
Srednica poczatkowa do |
Pozycja Z poczatkowa z0 i
Srednica koncowa d1 e - _+__
Pozycja Z koncowa 71 di : z
Fazka nr 1 f1 @ OI |
Rozmiar fazki nr 1 fls q :
Fazka nr 2 f2 ‘ alg =2 T do !
Rozmiar fazki nr 2 f25 _ !
f1 =brak | | f2 = trojkatna !
¥x
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5.1.1.4.

WYTACZANIE

Wytaczanie to cykl programowy stworzony do toczenia wzdluznego wewnatrz otworow.
Ponizsza tabela przedstawia parametry tego cyklu programowego.

PARAMETR JEDNOSTKA SYMBOL OPIS

Rodzaj wytaczania alg Sposéb z jakim sterownik wykona
wytaczanie. Sterownik pozwala na
zdefiniowanie 3 sposobOw: wytaczanie
zwykte (alg = 0), wytaczanie z
zachowaniem $ciany na koncu (alg = 1),
wybieranie wewng¢trznej kieszeni wzdluznej
(alg = 2). Sterownik na podstawie
wybranego algorytmu i promienia ptytki
narzg¢dzia wykonuje kompensacjg, tak zeby
zostaly wykonane zadane ksztalty. Dlatego
zeby poprawnie ksztatty zostalty wykonane
narzedzie musi by¢ poprawnie
skonfigurowane.

Srednica poczatkowa mm do Srednica od ktorej zaczyna sie ruch
skrawajacy

Pozycja Z mm z0 Pozycja Z punktu poczatkowego od ktérego

poczatkowa sterownik zaczyna toczenie

Srednica koncowa mm dl Srednica na ktérej sterownik konczy ruch
skrawajacy.

Pozycja Z koncowa  mm zl Pozycja Z punktu koncowego na ktérym
sterownik konczy toczenie

Posuw zaglebiania mm/min Posuw z jakg n6z bedzie zaglebiat sie w

mm/obr materiat.

Narzedzie zgrubne Narzedzie do wykonywania przejazdoéw
zgrubnych.

Warstwa zgrubna mm Zaglebienie zgrubne

Pred. wrzec. zgrubna rpm Predkos¢  wrzeciona dla  przejazdow

(Predkos$¢ skrawania  (m/min) zgrubnych. Za pomocg klawisza [7]

zgrubna)

mozemy przelaczy¢ jednostki na m/min, a
wtedy ten parametr bedzie interpretowany
jako predkos¢ skrawania. Sterownik bedzie
utrzymywat te predkos¢ podczas przejazdow
zgrubnych.
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Posuw zgrubny mm/min Predkos¢ posuwu dla przejazdoéw
mm/obr zgrubnych. Za pomocg klawisza [7]
mozemy przelaczy¢ jednostki na mm/obr, a
wtedy sterownik bedzie odpowiednio
dostosowywal predkos¢ do predkosci
wrzeciona.
Przej. wykanczajacy Ilo$¢ przejazdow wykanczajacych.
Narzedzie wykancz. Narzedzie do przejazdéw wykanczajacych.
Warstwa mm Zaglebienie dla przejazdu wykanczajacego.
wykanczajaca
Pred. wrzec. wykanc. rpm Predkos¢  wrzeciona dla  przejazdow
(Predko$¢ skrawania  (m/min) wykanczajacych. Za pomoca klawisza [7]
wykanczajaca) mozemy przetaczy¢ jednostki na m/min, a
wtedy ten parametr bedzie interpretowany
jako predkos¢ skrawania. Sterownik bedzie
utrzymywat te predkos$¢ podczas przejazdow
wykanczajacych.
Posuw wykanczajacy mm/min Predkos¢ posuwu dla przejazdow
mm/obr wykanczajacych. Za pomoca klawisza [7]
mozemy przelaczy¢ jednostki na mm/obr, a
wtedy sterownik bedzie odpowiednio
dostosowywat predkos¢ do predkosci
wrzeciona.
Fazka nr 1 BRAK, f1 Informacja czy sterownik ma wykonac fazke
TROJKATNA nrl.
Rozmiar fazki nr 1 mm fls Rozmiar fazki nr 1. Fazka jest zawsze
wykonywana pod katem 45 stopni.
Fazka nr 2 BRAK, 2 Informacja czy sterownik ma wykonac fazke
TROJKATNA nr 2.
Rozmiar fazki nr 2 mm 2s Rozmiar fazki nr 2. Fazka jest zawsze

wykonywana pod katem 45 stopni.

Ponizszy rysunek przedstawia zasade pracy sterownika podczas cyklu wytaczania.
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CYKL WYTACZANIA

alg=0 alg=1 alg=2

|
)

| £2
1 R iy T f1) | (]
| OO o—df

f2 |
¥x ¥x X
Sterownik wykonuje wytaczanie od Sterownik wykonuje wytaczanie od Sterownik wykonuje wytaczanie od
pozycji z0 do pozycji z1 bez pozycji z0 do pozycji z1 z pozycji z0 do pozycjizl z
pozosatosci materiafu na tym zachowaniem éciany na pozycji z1. zachowaniem scian na pozycjach
odcinku. 201 z1.
Parametr Symbol !
Rodzaj wytaczania alg !
Srednica poczatkowa do 3 !
Pozycja 7 poczatkowa 70 |
Srednica koncowa d1
Pozycja Z koncowa z1 21 20 :
Fazkanr 1 f1 |
I
Rozmiar fazkinr 1 fis |
Fazkanr 2 2 | e —4‘—1-
Rozmiar fazki nr 2 f2s : Z
do i
O—@Q =
T | f2 = trojkatna di |

fl = brak
alg=2

O—0
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5.1.1.5.

TOCZENIE STOZKA

Toczenie stozka to cykl programowy stworzony do toczenia stozkow wzdtuznych. Ponizsza
tabela przedstawia parametry tego cyklu programowego.

PARAMETR

JEDNOSTKA SYMBOL OPIS

Rodzaj stozka

alg

Sposdb z jakim sterownik wykona toczenie.
Sterownik pozwala na zdefiniowanie 6
sposobow: stozek zwykly (alg = 0), stozek z
zachowaniem $rednicy na poczatku (alg =
1), Stozek z zachowaniem $ciany na koncu
(alg = 2), stozek z zachowaniem $rednicy na
poczatku 1 Sciany na koncu (alg = 3), stozek
z zachowaniem $ciany na poczatku i na
koncu (alg = 4), stozek z zachowaniem
$ciany na poczatku. Sterownik na podstawie
wybranego algorytmu i promienia ptytki
narzedzia wykonuje kompensacje, tak zeby
zostaty wykonane zadane ksztatty. Dlatego
zeby poprawnie ksztalty zostalty wykonane
narzg¢dzie musi by¢ poprawnie
skonfigurowane.

Srednica poczatkowa

Srednica od ktorej zaczyna si¢ ruch
skrawajacy

Pozycja Z
poczatkowa

Pozycja Z punktu poczatkowego od ktdrego
sterownik zaczyna toczenie

Srednica koncowa

Srednica na ktérej sterownik konczy ruch
skrawajacy.

Pozycja Z koncowa

Pozycja Z punktu koncowego na ktérym
sterownik konczy toczenie

Srednica startowa

Srednica od ktorej sterownik zaczyna
wykonywac ruchy po prostych stozkowych.

Posuw zaglebiania mm/min Posuw z jakg noz bedzie zaglgbiat sie w
mm/obr material.
Narzedzie zgrubne Narzedzie do wykonywania przejazdoéw
zgrubnych.
Warstwa zgrubna mm Zaglebienie zgrubne
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Pred. wrzec. zgrubna rpm Predkos¢  wrzeciona dla  przejazdow
(Predko$¢ skrawania  (m/min) zgrubnych. Za pomocg klawisza [7]
zgrubna) mozemy przetaczy¢ jednostki na m/min, a
wtedy ten parametr bedzie interpretowany
jako predkos¢ skrawania. Sterownik bedzie
utrzymywat te predkos¢ podczas przejazdow
zgrubnych.
Posuw zgrubny mm/min Predkos¢ posuwu dla przejazdow
mm/obr zgrubnych. Za pomoca klawisza [7]
mozemy przetgczy¢ jednostki na mm/obr, a
wtedy sterownik bedzie odpowiednio
dostosowywat predkos¢ do predkosci
wrzeciona.
Przej. wykanczajacy Ilo$¢ przejazdow wykanczajacych.
Narzedzie wykancz. Narzedzie do przejazdéw wykanczajacych.
Warstwa mm Zaglebienie dla przejazdu wykanczajacego.
wykanczajaca
Pred. wrzec. wykanc. rpm Predkos¢  wrzeciona dla  przejazdow
(Predkos$¢ skrawania  (m/min) wykanczajacych. Za pomocag klawisza [7]
wykanczajaca) mozemy przelaczy¢ jednostki na m/min, a
wtedy ten parametr bedzie interpretowany
jako predkos¢ skrawania. Sterownik bedzie
utrzymywat te predkos¢ podczas przejazdow
wykanczajacych.
Posuw wykanczajacy mm/min Predkos¢ posuwu dla przejazdoéw
mm/obr wykanczajacych. Za pomoca klawisza [7]
mozemy przelaczy¢ jednostki na mm/obr, a
wtedy sterownik bedzie odpowiednio
dostosowywal predkos¢ do predkosci
wrzeciona.
Fazkanr 1 BRAK, fl Informacja czy sterownik ma wykona¢ fazke
TROJKATNA nrl.
Rozmiar fazki nr 1 mm fls Rozmiar fazki nr 1. Fazka jest zawsze
wykonywana pod katem 45 stopni.
Fazka nr 2 BRAK, 2 Informacja czy sterownik ma wykonac fazke
TROJKATNA nr 2.
Rozmiar fazki nr 2 mm f2s Rozmiar fazki nr 2. Fazka jest zawsze

wykonywana pod katem 45 stopni.
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Ponizszy rysunek przedstawia zasade pracy sterownika podczas cyklu toczenia stozka.
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CYKL TOCZENIA STOZKA
Ellg=0 ﬂ|g=1 a|g=2
z1l z0 z1z0 z1 z0

d1 z d1

:

f’

"
o
"

------------

T O-Q@

X
Sterownik wykonuje stozek od pozycji Sterownik wykonuje stozek od Sterownik wykonuje stozek od
(d0, z0) do pozycji (d1, z1) nie pozycji (d0, z0) do pozycji (d1, z1) pozycji (d0, z0) do pozycji (d1, z1) z
pozostawiajac na tym odcinku z zachowaniem materiatu na zachowaniem Sciany na pozycji z1.
zadnych pozostalosci materiafu srednicy dO.
alg=3 alg=4 alg=5
z1 z0 z1 z0 z1l z0

______________ Lo |---4- — - I I R - - U ) [
do 7 do 7 do

+
~Y

O di : dl : !
e | i@ | @ d1 !
[ 07 | a: a
©O-Q ’ (@)F + ) l < |
¥Xx ¥x ©F - ¥x
e 4020 e e 1)z pom (40,101 do porv dh, 2ty Serownik wikonie stozek o
zchowaniem ciany na pozycji z1 i zachowaniem scian na pozycjach pozyel! {d[.}' ED}. d.o pozyel! {di'.fﬂ} ‘
materialu na érednicy 0. 201 71. zachowaniem Sciany na pozycji z0.
z0 z1
| |
Parametr Symbol
Rodzaj stozka alg
Srednica poczatkowa do
Pozycja Z poczatkowa z0
Srednica koncowa di |
Pozycja Z koncowa z1 |
Srednica startowa ds | [ dD%'{
Fazkanr 1 f1 |
Rozmiar fazki nr 1 f1s di
Fazka nr 2 f2 ds
Rozmiar fazki nr 2 f2s
X
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5.1.1.6. WYTACZANIE STOZKA

Wytaczanie stozka to cykl programowy stworzony do toczenia stozkéw wzdluznych
wewnatrz otworow. Ponizsza tabela przedstawia parametry tego cyklu programowego.

PARAMETR

JEDNOSTKA

SYMBOL OPIS

Rodzaj stozka

alg

Sposéb z jakim sterownik wykona toczenie.
Sterownik pozwala na zdefiniowanie 6
sposobow: stozek zwykly (alg = 0), stozek z
zachowaniem $rednicy na poczatku (alg =
1), Stozek z zachowaniem $ciany na koncu
(alg = 2), stozek z zachowaniem $rednicy na
poczatku 1 Sciany na koncu (alg = 3), stozek
z zachowaniem $ciany na poczatku i na
koncu (alg = 4), stozek z zachowaniem
$ciany na poczatku. Sterownik na podstawie
wybranego algorytmu i promienia ptytki
narzedzia wykonuje kompensacje, tak zeby
zostaly wykonane zadane ksztatty. Dlatego
zeby poprawnie ksztalty zostalty wykonane
narzg¢dzie musi by¢ poprawnie
skonfigurowane.

Srednica poczatkowa

do

Srednica od ktérej zaczyna sie ruch
skrawajacy

Pozycja Z
poczatkowa

z0

Pozycja Z punktu poczatkowego od ktérego
sterownik zaczyna toczenie

Srednica koncowa

mm

dl

Srednica na ktorej sterownik konczy ruch
skrawajacy.

Pozycja Z koncowa

z1

Pozycja Z punktu koncowego na ktérym
sterownik konczy toczenie

Srednica startowa

ds

Srednica od ktorej sterownik zaczyna
wykonywac ruchy po prostych stozkowych.

Posuw zaglebiania

mm/min
mm/obr

Posuw z jakg noz bedzie zaglgbiat sie w
materiat.

Narzedzie zgrubne

Narzedzie do wykonywania przejazdoéw
zgrubnych.

Warstwa zgrubna

Zaglebienie zgrubne
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Pred. wrzec. zgrubna rpm Predkos¢  wrzeciona dla  przejazdow
(Predko$¢ skrawania  (m/min) zgrubnych. Za pomocg klawisza [7]
zgrubna) mozemy przetaczy¢ jednostki na m/min, a
wtedy ten parametr bedzie interpretowany
jako predkos¢ skrawania. Sterownik bedzie
utrzymywat te predkos¢ podczas przejazdow
zgrubnych.
Posuw zgrubny mm/min Predkos¢ posuwu dla przejazdow
mm/obr zgrubnych. Klawiszem [7] mozemy
przetaczy¢ jednostki na mm/obr.
Przej. wykanczajacy [lo$¢ przejazdow wykanczajacych.
Narzedzie wykancz. Narzedzie do przejazdéw wykanczajacych.
Warstwa mm Zaglebienie dla przejazdu wykanczajacego.
wykanczajaca
Pred. wrzec. wykanc. rpm Predkos¢  wrzeciona dla  przejazdow
(Predko$¢ skrawania  (m/min) wykanczajacych. Za pomoca klawisza [7]
wykanczajaca) mozemy przetaczy¢ jednostki na m/min, a
wtedy ten parametr bedzie interpretowany
jako predkos¢ skrawania. Sterownik bedzie
utrzymywat te predkos$¢ podczas przejazdow
wykanczajacych.
Posuw wykanczajacy mm/min Predkos¢ posuwu dla przejazdoéw
mm/obr wykanczajacych. Za pomoca klawisza [7]
mozemy przetaczy¢ jednostki na mm/obr, a
wtedy sterownik bedzie odpowiednio
dostosowywat predkos¢ do predkosci
wrzeciona.
Fazka nr 1 BRAK, fl Informacja czy sterownik ma wykona¢ fazke
TROJKATNA nrl.
Rozmiar fazki nr 1 mm fls Rozmiar fazki nr 1. Fazka jest zawsze
wykonywana pod katem 45 stopni.
Fazka nr 2 BRAK, 2 Informacja czy sterownik ma wykona¢ fazke
TROJKATNA nr 2.
Rozmiar fazki nr 2 mm 2s Rozmiar fazki nr 2. Fazka jest zawsze

wykonywana pod katem 45 stopni.

Ponizszy rysunek przedstawia zasade pracy sterownika podczas cyklu wytaczania stozka.
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alg=1

z

1 do

.
z

T

I

Instrukcja obstugi

alg=2

d1

do

T

Sterownik wykonuje wytaczanie
stozka od pozycji (d0, z0) do
pozycji (d1, z1) bez pozostaosci
materiatu na tym odcinku.

alg=3

dl

Sterownik wykonuje wytaczanie
stozka od pozycji (d0, z0) do
pozycji (d1, z1) z zachowaniem
materiatu na srednicy dO.

alg=4

do

+

dl

.
Z

Sterownik wykonuje wytaczanie
stozka od pozycji (d0, z0) do
pozycji (d1, z1) z zachowaniem
Sciany na pozycji z1.

alg=5

d1

Sterownik wykonuje wytaczanie

stozka od pozycji (d0, z0) do pozycji

(d1, z1} z zachowaniem Sciany na
pozycji 1 i srednicy na d0.

x

Sterownik wykonuje wytaczanie

stozka od pozycji (d0, z0) do

pozycji (d1, z1) z zachowaniem
scian na pozycjach z0i z1.

Sterownik wykonuje wytaczanie
stozka od pozycji (d0, 20) do

pozycji (d1, z1) z zachowaniem
sciany na pozycji z0.

do

Parametr Symbol
Rodzaj stozka alg
Srednica poczatkowa do
Pozycja 7 poczatkowa 70
Srednica koncowa di
Pozycja Z koncowa z1
Srednica startowa ds
Fazka nr 1 f1
Rozmiar fazkinr 1 f1s
Fazka nr 2 f2
Rozmiar fazki nr 2 f2s

di
ds

.
Z
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5.1.1.7.

TOCZENIE GWINTU

Toczenie gwintu to cykl programowy stworzony do toczenia gwintdéw zewnetrznych za
pomoca noza do gwintowania. Ponizsza tabela przedstawia parametry tego cyklu programowego.

PARAMETR JEDNOSTKA SYMBOL OPIS

Sposob zaglebiania alg Sposob z jakim sterownik zaglebia néz w
material. Zostaty zdefiniowane 3 sposoby
zaglebiania: State zaglebienie (alg = 0),
zaglebienie malejace (alg = 1), zaglebienie
malejace naprzemienne (alg = 2).

Srednica poczatkowa mm do Srednica watka lub stozka od ktorej
powinien zaczynac si¢ gwint.

Pozycja Z mm z0 Pozycja Z punktu od ktérego powinien

poczatkowa zacza¢ si¢ gwint.

Srednica koncowa mm dl Srednica watka lub stozka na ktorej
powinien konczy¢ si¢ gwint.

Pozycja Z koncowa  mm zl Pozycja Z punktu na ktorym powinien
skonczy¢ sie gwint.

Srednica wycofania ~ mm dk Srednica do ktorej powinno zostaé wycofane
narzedzie po przejezdzie skrawajacym.

Skok gwintu mm S Skok gwintu.

Glebokosc gwintu mm g Glebokos¢ gwintu.

Posuw zaglebiania mm/min Posuw z jakg noz bedzie zaglgbiat sie w

mm/obr material.

Narzedzie Narzedzie wykorzystywane podczas
tworzenia gwintu.

Predkosc wrzeciona  rpm Predko$¢ wrzeciona w procesie tworzenia

(m/min) gwintu. Za pomoca klawisza [7] mozemy
przetaczy¢ jednostki na m/min, a wtedy ten
parametr bedzie interpretowany jako
predkos¢ skrawania.

Warstwa zgrubna mm dz Zaglebienie dla przejazdu zgrubnego.
Sterownik wykorzystuje ten parametr w
zalezno$ci od sposobu zaglebiania.

Przej. wykanczajacy Ilo$¢ przejazdow wykanczajacych.

Warstwa mm Zaglebienie dla przejazdu wykanczajacego.

wykanczajaca

Ponizszy rysunek przedstawia zasade pracy sterownika podczas cyklu wytaczania stozka.
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CYKL TOCZENIA GWINTU
alg=0
T dw/2 Sterownik podczas wykonywania

gwintu zagfebia sie zawsze o zadane
dz/2 zagtebienie zgrubne, az pozostanie mu

\ do wykonania przejazd wykanczajgcy.
/\\\ dz/2 Jest to najbardziej podstawowy sposab

toczenia gwintu.
dzf2

alg=1 alg=2
=t dw/2 = dw/2
[ Vn'dz/2 E Vr'dz/2

) A

\\\\ daf2| 172 2/ LR

Sterownik podczas wykonywania gwintu Sterownik podczas wykonywania gwintu zaglebia sie
zagtebia sie w materiat z malejgcym w materiat z malejgcym zagtebieniem. Dodatkowo
zagtebieniem. Niweluje to pojawianie sie zaglebienie jest ukierunowane naprzemiennie na
rosngcych sit reakcji materiatu na ostrze noza lewo i na prawo. W stosunku do alg = 1 ten sposdb
wynikajgcych ze zwiekszajgcej sie powierzchni pozwala na lepsze wykozytywanie ostrza noza.
skrawania plytki noza. Chroni ptytke przed
ztamaniem.
z1 |
S z0 E
. i
18 |

L O ! QN --------+-p-
do Z

a z
J dk
: ]
i § "
Parametr Symbol
Sposob zaglebiania alg Srednica wycofania dk
Srednica poczatkowa do Skok gwintu 5
Pozycja Z poczatkowa z0 Glebokosc gwintu 8
Srednica koncowa d1l Warstwa zgrubna dz
Pozycja Z koncowa z1 Warstwa wykanczajaca dw
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5.1.1.8.

WYTACZANIE GWINTU

Wytaczanie gwintu to cykl programowy stworzony do toczenia gwintéw wewnetrznych za
pomoca wytaczakow do gwintowania. Ponizsza tabela przedstawia parametry tego cyklu

programowego.

PARAMETR JEDNOSTKA SYMBOL OPIS

Sposob zaglebiania alg Sposob z jakim sterownik zaglebia néz w
material. Zostaty zdefiniowane 3 sposoby
zaglebiania: State zaglebienie (alg = 0),
zaglebienie malejace (alg = 1), zaglebienie
malejace naprzemienne (alg = 2).

Srednica poczatkowa mm do Srednica watka lub stozka od ktorej
powinien zaczynac si¢ gwint.

Pozycja Z mm z0 Pozycja Z punktu od ktérego powinien

poczatkowa zacza¢ si¢ gwint.

Srednica koncowa mm dl Srednica watka lub stozka na ktorej
powinien konczy¢ si¢ gwint.

Pozycja Z koncowa  mm zl Pozycja Z punktu na ktorym powinien
skonczy¢ sie gwint.

Srednica wycofania ~ mm dk Srednica do ktorej powinno zostaé wycofane
narzedzie po przejezdzie skrawajacym.

Skok gwintu mm S Skok gwintu.

Glebokosc gwintu mm g Glebokos¢ gwintu.

Posuw zaglebiania mm/min Posuw z jakg noz bedzie zaglgbiat sie w

mm/obr material.

Narzedzie Narzedzie wykorzystywane podczas
tworzenia gwintu.

Predkosc wrzeciona  rpm Predko$¢ wrzeciona w procesie tworzenia

(m/min) gwintu. Za pomoca klawisza [7] mozemy
przetaczy¢ jednostki na m/min, a wtedy ten
parametr bedzie interpretowany jako
predkos¢ skrawania.

Warstwa zgrubna mm dz Zaglebienie dla przejazdu zgrubnego.
Sterownik wykorzystuje ten parametr w
zalezno$ci od sposobu zaglebiania.

Przej. wykanczajacy Ilo$¢ przejazdow wykanczajacych.

Warstwa mm Zaglebienie dla przejazdu wykanczajacego.

wykanczajaca

Ponizszy rysunek przedstawia zasade pracy sterownika podczas cyklu wytaczania stozka.
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alg=0

alg=1

d2/2) 13,72

E Tridz/2
—F dw/2

Sterownik podczas wykonywania gwintu
zagiebia sie w materiat z malejgcym
zagiebieniem. Niweluje to pojawianie sie
rosngcych sit reakcji materiatu na ostrze noza

wynikajgcych ze zwiekszajgce] sie powierzchni

skrawania plytki noza. Chroni plytke przed

I
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Sterownik podczas wykonywania
dzf2 . ..

gwintu zagfebia sie zawsze o zadane

zagiebienie zgrubne, az pozostanie mu
dz/2 . . ..

do wykonania przejazd wykanczajgcy.
dz/2 Jest to najbardziej podstawowy sposob

toczenia gwintu.
dw/2

alg=2
1

d2/2) 13,72

| vrdz/2

—F dw/2

Sterownik podczas wykonywania gwintu zagtebia sie
w materiat z malejgcym zaglebieniem. Dodatkowo
zagtebienie jest ukierunowane naprzemiennie na
lewo i na prawo. W stosunku do alg = 1 ten sposadb
pozwala na lepsze wykozytywanie ostrza noza.

zlamaniem.
WE |
z0 E
| |
z1l :
..... do B LD
T d1 .z
do !
Tx
Parametr Symbol
Sposob zaglebiania alg Srednica wycofania dk
Srednica poczatkowa do Skok gwintu 5
Pozycja Z poczatkowa z0 Glebokosc gwintu 8
Srednica koncowa dl Warstwa zgrubna dz
Pozycja Z koncowa z1 Warstwa wykanczajaca dw
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5.1.1.9.

PRZECINANIE

Przecinanie to cykl programowy stworzony do odcinania materiatu. Réwniez moze byc¢
stosowany do wykonywania wcig¢ lub wcig¢ ksztaltowych w detalu. Ponizsza tabela przedstawia
parametry tego cyklu programowego.

PARAMETR JEDNOSTKA SYMBOL OPIS
Srednica poczatkowa mm do Srednica od ktorej zaczyna sie ruch
skrawajacy.
Poz. Z przecinania mm 4 Pozycja Z punktu gdzie sterownik ma
wykona¢ przecinanie.
Srednica koncowa mm dl Srednica na ktorej sterownik konczy ruch
skrawajacy.
Szerokosc przecinaka mm Szeroko$¢ ptytki przecinaka.
Narzedzie Narzedzie wykorzystywane w przecinaniu.
Pred. Maksym. wrzec rpm Maksymalna predkos¢ wrzeciona podczas
przecinania. Dodatkowe ograniczenia
zabezpieczajace przed bezwtadnoscia
odpadajacych duzych detali od materiatu.
Predkosc wrzeciona  rpm Predko$¢ wrzeciona w procesie przecinania.
(Predkos¢ skrawania) (m/min) Za pomoca klawisza [7] mozemy przetaczy¢
jednostki na m/min, a wtedy ten parametr
bedzie interpretowany jako  predkosc
skrawania. Sterownik bedzie utrzymywat te
predkos¢ podczas przejazdow.
Posuw mm/min Predko$¢ posuwu w procesie przecinania. Za
mm/obr pomoca klawisza [7] mozemy przetaczy¢
jednostki na mm/obr, a wtedy sterownik
bedzie odpowiednio dostosowywat predkosé
do predkosci wrzeciona.
Fazkanr 1 BRAK, f1 Informacja czy sterownik ma wykona¢ fazke
TROJKATNA nrl.
Rozmiar fazki nr 1 mm fls Rozmiar fazki nr 1. Fazka jest zawsze
wykonywana pod katem 45 stopni.
Fazka nr 2 BRAK, 2 Informacja czy sterownik ma wykonac fazke
TROJKATNA nr 2.
Rozmiar fazki nr 2 mm 2s Rozmiar fazki nr 2. Fazka jest zawsze

wykonywana pod katem 45 stopni.

Ponizszy rysunek przedstawia zasade pracy sterownika podczas cyklu przecinania.
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CYKL PRZECINANIA
i
fl = brak f2 = trojkatna E
= E
f2s I
. |
.............................. -~ JF"’
sp di . Z
i T E
do !
¥X
Parametr Symbol
Srednica poczatkowa do
Poz. Z przecinania Z
Srednica koncowa di
Fazkanr 1 f1
Rozmiar fazki nr 1 fi1s
Fazka nr 2 2
Rozmiar fazki nr 2 f2s
Szerokosc przecinaka sp
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5.1.1.10. NAWIERCANIE

Nawiercanie to cykl programowy stworzony do wykonywania otworéw prowadzacych dla
procesu wiercenia. Ponizsza tabela przedstawia parametry tego cyklu programowego.

PARAMETR JEDNOSTKA SYMBOL OPIS

Pozycja Z mm z0 Pozycja Z punktu poczatkowego od ktorego

poczatkowa sterownik zaczyna nawiercanie

Pozycja Z koncowa  mm zl Pozycja Z punktu koncowego na ktorym
sterownik konczy nawiercanie

Narzedzie Narzegdzie wykorzystywane podczas
nawiercania.

Predkosc wrzeciona  rpm Predko$¢ wrzeciona w procesie nawiercania.

Posuw mm/min Predko$¢ posuwu w procesie nawiercania.

mm/obr Za pomocg klawisza [7] mozemy przelaczyc

jednostki na mm/obr, a wtedy sterownik
bedzie odpowiednio dostosowywat predkosé
do predkosci wrzeciona.

Ponizszy rysunek przedstawia zasade pracy sterownika podczas cyklu nawiercania.

www.cncprofi.com
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CYKL NAWIERCANIA

z1 z0

X

Sterownik podczas wykonywania cyklu nawiercania ustawia narzedzie na
pozycje X = 0, zeby wykona¢ otwdr centryczny.

Parametr Symbol
Pozycja Z poczatkowa z0
Pozycja 7 koncowa 71

www.cncprofi.com
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5.1.1.11. WIERCENIE

Wiercenie to cykl programowy stworzony do wykonywania otworow centrycznych.
Ponizsza tabela przedstawia parametry tego cyklu programowego.

PARAMETR JEDNOSTKA SYMBOL OPIS

Rodzaj wiercenia alg Sposéb  wykonywania cyklu wiercenia.
Sterownik pozwala na wybranie jednego z 4
mozliwych sposobow: wiercenie ciggte (alg
= 0), wiercenie z wycofaniem do punktu
startowego (alg = 1), wiercenie z
wycofaniem o zadane zaglebienie (alg = 2),
wiercenie z zatrzymaniem co kazde
zaglebienie (alg = 3).

Pozycja Z mm 70 Pozycja Z punktu poczatkowego od ktérego

poczatkowa sterownik zaczyna wiercenie.

Pozycja Z koncowa  mm zl Pozycja Z punktu koncowego na ktorym
sterownik konczy wiercenie.

Zaglebienie mm z Glebokos¢ o jaka ma si¢ zagtebia¢ wiertto
podczas gdy "Rodzaj wiercenia" > 0.

Narzedzie Narzedzie wykorzystywane podczas
nawiercania.

Predkosc wrzeciona  rpm Predkos¢ wrzeciona w procesie nawiercania.

Posuw mm/min Predko$¢ posuwu w procesie nawiercania.

mm/obr Za pomoca klawisza [7] mozemy przelaczy¢

jednostki na mm/obr, a wtedy sterownik
bedzie odpowiednio dostosowywat predkosé¢
do predkosci wrzeciona.

Ponizszy rysunek przedstawia zasade pracy sterownika podczas cyklu wiercenia.
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alg=1
alg=0 z z
: a
e OOIAVAN L
. Z : z
|
| 1

1 ' 1 ;

2 ¥X ] 2 ¥x
Sterownik wykonuje wiercenie od poczatku do - 4 Sterownik wierci zaglebiajac
korica w sposdh ciggly. & sie o dlugos¢ z poczym wraca

do puktu poczgtkowego.
alg=2 alg =3
z z z z

a a

-y -} -F - ___4’7___* H = iy -F - - ___*
i 4 | Z
1 1
| 1 |

1
3 : 'x 3 : T 'x
stop . N ..

4 Sterownik wierci zagtebiajac stop 4 SEZEI’DWHII( wierct Zag{gblaﬁf
E] . . s sie sukcesywnie o odleglosé z
3 sie o odleglosé z poczym ...

L — poczym zatrzymuje sie zeby
wycofuje sie o to zaglebienie. .
przerwac wior.

z1 z0 i

1

1

1

1

i

1

1

2 i

Sterownik podczas wykonywania cyklu wiercenia ustawia narzedzie na " X

pozycje X = 0, zeby wykonad otwdr centryczny.

Parametr Symbol
Pozycja 7 poczatkowa z0
Pozycja Z koncowa 71
Zaglebienie z
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5.1.1.12. GWINTOWANIE OTWORU

Gwintowanie otworu to cykl programowy stworzony do wykonywania gwintow w otworach
centrycznych. Ponizsza tabela przedstawia parametry tego cyklu programowego.

PARAMETR JEDNOSTKA SYMBOL OPIS

Pozycja Z mm z0 Pozycja Z punktu poczatkowego od ktorego
poczatkowa sterownik zaczyna wiercenie.

Pozycja Z koncowa  mm z1 Pozycja Z punktu koncowego na ktérym

sterownik konczy wiercenie.

Poslizg wrzeciona mm zp Minimalna bezpieczna odlegtos$¢ na jaka
przesunie si¢ narzedzie podczas hamowania
wrzeciona do catkowitego jego zatrzymania.

Skok gwintu mm S Skok gwintu (taki jak na narzedziu).

Narzedzie Narzedzie wykorzystywane podczas
nawiercania.

Predkosc wrzeciona  rpm Predko$¢ wrzeciona w procesie nawiercania.

Ponizszy rysunek przedstawia zasade pracy sterownika podczas cyklu gwintowania otworu.
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- -------- -

Sterownik podczas wykonywania cyklu gwintowania otworu ustawia narzedzie na pozycje X =0,
7eby wykonat centryczny gwint wewnetrzny. Sterownik najpierw wykonuje przejazd do pozycji 21

poczym rozpoczyna hamowac wrzecionem. Odleglosc na jakg przejedzie narzedzie podczas
hamowania wrzeciona to tzw. poslizg. Operator powinien wprowadzi¢ do parametru "Poslizg

wrzeciona" minimalg odleglos¢ zapewniajaca bezpieczne wyhamowanie wrzeciona bez uderzenia
narzedzia w tylng Sciane otworu. Po poprawnym wyhamowaniu sterownik zatgcza obroty przeciwne

pozwalajac na wyjechanie gwintownika z wykonanego gwintu az do pozycji z0. Gwintowanie

powinno by¢ wykonywane z uchwytem kompensujgcym specjalnym dla gwintownikow.

Uwaga! Sterownik potrafi wykonaé gwint réwniez bez uchwytow kompensacyjnych. Nalezy ustawié

odpowiednio duze przyspieszenie osi Z pozwalajgce na stabilny (obarczony matym uchybem) wyjazd

z gwintu.

www.cncprofi.com

Parametr Symbol
Pozycja Z poczatkowa z0
Pozycja Z koncowa z1
Poslizg wrzeciona Zp
Skok gwintu S
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5.1.1.13. POSTUJ

Postdj to cykl programowy stworzony do zatrzymywania procesu pracy automatycznej.
Mozna go stosowac do rewizji wykonywanego detalu, lub do schtodzenia. Ponizsza tabela
przedstawia parametry tego cyklu programowego.

PARAMETR

JEDNOSTKA

SYMBOL OPIS

Rodzaj postoju

Sterownik pozwala na zdefiniowanie 2
roznych postojow: postoj, ktory moze zostac
wznowiony startem (0), postoj czasowy (1).

Wylacz wrzeciono

Pozwala podczas cyklu programowego
Postoj zatrzyma¢ wrzeciono.

Wylacz chlodziwo Pozwala podczas cyklu programowego
Postd) wytaczy¢ chlodziwo.
Odjazd do PWN Pozwala podczas cyklu programowego

odjecha¢ do punktu wymiany narzedzia.

Czas postoju

Gdy parametr "Rodzaj postoju" =1 to ten
parametr brany jest pod uwage. Jest to czas
postoju.

www.cncprofi.com
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5.1.1.14. TOCZENIE KULI

Cykl Toczenie kuli zostal stworzony do tworzenia ksztaltéw kulistych wklestych i
wypuklych wykonywanych po zadanych tukach, z kompensacjg promieniowa narzedzia. Ponizsza
tabela przedstawia parametry tego cyklu programowego.

PARAMETR

JEDNOSTKA

SYMBOL OPIS

Rodzaj kuli

alg

Sposob z jakim sterownik wykona toczenie.
Sterownik pozwala na zdefiniowanie 9
sposobow dla ksztaltéw wypuktych i
wklestych. Zostaty one przedstawione 1
opisane w cze$ci rysunkowej. Sterownik na
podstawie wybranego algorytmu i promienia
ptytki narzedzia wykonuje kompensacjg, tak
zeby zostaly wykonane zadane ksztatty.
Dlatego zeby poprawnie ksztatty zostaly
wykonane narzedzie musi by¢ poprawnie
skonfigurowane.

Srednica poczatkowa

mm

do

Srednica, ktora wyznacza punkt poczatkowy
zataczanego tuku.

Pozycja Z
poczatkowa

mm

z0

Pozycja Z punktu poczatkowego, ktdra
wyznacza punkt poczatkowy zataczanego
tuku.

Srednica koncowa

mm

dl

Srednica, ktora wyznacza punkt koncowy
zataczanego tuku.

Pozycja Z koncowa

mm

z1

Pozycja Z punktu poczatkowego, ktora
wyznacza punkt koncowy zataczanego tuku.

Srednica startowa

ds

Srednica od ktorej sterownik zaczyna
wykonywac ruchy po krzywych tukowych.

Promien kuli

Promien wyznaczonego docelowego tuku.

Ksztalt kuli

Parametr pozwalajacy wybra¢ czy ruch od
zadanego punktu poczatkowego do punktu
koncowego ma by¢ wykonany jako wypukty
czy wklesty.

Posuw zaglebiania

mm/min
mm/obr

Posuw z jaka n6z bedzie zaglebiat sie w
materiat.

Narzedzie zgrubne

Narzedzie do wykonywania przejazdow
zgrubnych.

Warstwa zgrubna

Zaglebienie zgrubne
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Pred. wrzec. zgrubna rpm Predkos¢  wrzeciona dla  przejazdow

(Predko$¢ skrawania  (m/min) zgrubnych. Za pomocg klawisza [7]

zgrubna) mozemy przetaczy¢ jednostki na m/min, a
wtedy ten parametr bedzie interpretowany
jako predkos¢ skrawania. Sterownik bedzie
utrzymywat te predkos¢ podczas przejazdow
zgrubnych.

Posuw zgrubny mm/min Predkos¢ posuwu dla przejazdow

mm/obr zgrubnych. Za pomoca klawisza [7]

mozemy przetgczy¢ jednostki na mm/obr, a
wtedy sterownik bedzie odpowiednio
dostosowywat predkos¢ do predkosci
wrzeciona.

Przej. wykanczajacy Ilo$¢ przejazdow wykanczajacych.

Narzedzie wykancz. Narzedzie do przejazdéw wykanczajacych.

Warstwa mm Zaglebienie dla przejazdu wykanczajgcego.

wykanczajaca

Pred. wrzec. wykanc. rpm Predkos¢  wrzeciona dla  przejazdow

(Predkos$¢ skrawania  (m/min) wykanczajacych. Za pomocag klawisza [7]

wykanczajaca) mozemy przelaczy¢ jednostki na m/min, a
wtedy ten parametr bedzie interpretowany
jako predkos¢ skrawania. Sterownik bedzie
utrzymywat te predkos¢ podczas przejazdow
wykanczajacych.

Posuw wykanczajacy mm/min Predkos¢ posuwu dla przejazdoéw

mm/obr wykanczajacych. Za pomoca klawisza [7]

mozemy przelaczy¢ jednostki na mm/obr, a
wtedy sterownik bedzie odpowiednio
dostosowywal predkos¢ do predkosci
wrzeciona.

Ponizsze rysunki przedstawia zasad¢ pracy sterownika podczas cyklu toczenia kuli.
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CYKL TOCZENIA KULI

Ksztalt kuli =0 Ksztatt kuli =1
(ksztatty wypukie) (ksztatty wkleste)
alg=0
zl z0 z1 z0

¥x

Sterownik wykonuje toczenie ksztattow kulistych od pozycji (d0, z0) do pozycji (d1, z1) bez pozostatosci materiatu
na cafej dlugosci.

alg=1

_______________ \ @"T_‘_’___dll - js'?f_?___hr_.;
. :

Jr
@+ ¥X @]+ ¥X

Sterownik wykonuje toczenie ksztattdw kulistych od pozycji (d0, z0) do pozycji (d1, z1) z zachowaniem Sciany na

pozycji z1.
il -
/ do !
d1 '
-------------------- oficts B s

alg=2

;

© y

-
>
>

Sterownik wykonuje toczenie ksztaftow kulistych od pozycji (d0, 20} do pozycji (d1, z1) z zchowaniem materialu na
srednicy d1.

www.cncprofi.com
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CYKL TOCZENIA KULI

Ksztatt kuli=0 Ksztatt kuli=1
(ksztatty wypukte) alg=3 (ksztatty wkleste)
zl z0 zl z0

<
'

_ di |dO
_____________________ 49_-_9____+_.. A N Gt bl E
Lz —.jt z
¥x

Sterownik wykonuje toczenie ksztattow kulistych od pozycji (d0, z0) do pozycji (d1, z1) z zachowaniem sciany na
pozycji 0.

alg=4

do do

———————————————————— —4’»* —4’»*
. Z Z
¥X

©-0 "

Sterownik wykonuje toczenie ksztattow kulistych od pozycji (d0, z0) do pozycji (d1, z1) z zachowaniem materiatu
na srednicy d0.

zl z0 z1 z0

:

% E,

O—0

Sterownik wykonuje toczenie ksztattow kulistych od pozycji (d0, z0) do pozycji (d1, z1) z zachowaniem scian na
pozycjach z0 i z1.

¥x
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CYKL TOCZENIA KULI

Ksztatt kuli=0 Ksztatt kuli =1
(ksztatty wypukie) alg=6 (ksztatty wkleste)

zl z0 zll le

| E |
Tx

____________________ __________+_*_ e e e E
: z

x

Sterownik wykonuje toczenie ksztattow kulistych od pozycji (d0, 20) do pozycji (d1, z1) z zachowaniem sciany
na pozycji z0 i materiatu na srednicy d1.

alg=7

di di
__________ dojL,. d°+..
| ya ' Z

o
>
.- - - —— -
>

Sterownik wykonuje toczenie ksztaltdw kulistych od pozycji (d0, z0) do pozycji (d1, z1) z zachowaniem
materiatu na Srednicy d0 i Sciany na pozycji z1.

alg=8

O O

o0 |

% :

¥ X X

Sterownik wykonuje toczenie ksztattow kulistych od pozycji (d0, z0) do pozycji (d1, z1) z zachowaniem
materiafu na srednicy d0 i d1

www.cncprofi.com
88



CNC PROFI D4 TOKARKA I
Instrukcja obstugi

CYKL TOCZENIA KULI

Ksztatt kuli=0 Ksztatt kuli=1

(ksztatty wypukie) (ksztatty wkleste)
Parametr Symbol alg=1
Rodzaj kuli alg Ks =0 o ;
Srednica poczatkowa do !
Pozycja Z poczatkowa z0
Srednica koncowa dl
Pozycja Z koncowa 74 I I
Srednica startowa ds
Promien kuli R
Ksztatt kuli Ks

www.cncprofi.com
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5.1.1.15. SLIMAK

Slimak to cykl programowy stworzony do tworzenia §limakéw o zmieniajacym sie
proporcjonalnie skoku. Sterownik rowniez potrafi wykonywaé $limaki ze stozkowa lub walcowa
powierzchnig u dna wrabu miedzyzgbowego i1 zadanych szerokosciach zeba poczatkowego 1
koncowego.

Uwaga! Ze wzgledow bezpieczenstwa cykl slimak zostal wyposazony w mozliwo$¢ sprzezenia
ruchu osi z predkoscig wrzeciona, oraz w alarm spadku predkos$ci wrzeciona, ktorego prog
mozemy ustawi¢ specjalnie dla tego cyklu. Dodatkowo podczas wystapienia alarmu, otwarcia
bramki, lub pojawieniu si¢ sygnalu RESET podczas przejazdu Slimakowego sterownik
wykona szybki odjazd do Srednicy wycofania, pozwalajac uchronié¢ detal przed uszkodzeniem.
Ponizsza tabela przedstawia parametry tego cyklu programowego.

Uwaga! Wykonujac cykl slimaka nalezy braé pod uwage, ze n6z bedzie rozpoczynal prace
nieco przed punktem poczatkowym i konczyl za punktem koncowym. Taki ruch i start od
wyliczonej pozycji przed Slimakiem pozwala na dokladne uzyskanie predkosci i pozycji,
dlatego operator powinien zadba¢ o to, Zzeby z przodu jak i z tylu slimaka bylo zapewnione
odpowiednio duzo miejsca do swobodnego ruchu narzedzia. Zaklada si¢, ze miejsce z przodu
jaki z tylu powinno by¢ zawsze wieksze od skoku Slimaka wystepujacego od odpowiedniej jego
strony.

Uwaga! Sugerowane jest pracowanie z wrzecionami majacymi duza przekladni¢ i stabilne
oborty.

Ponizsza tabela przedstawia parametry tego cyklu programowego.

PARAMETR JEDNOSTKA SYMBOL OPIS

Srednica startowa mm ds Jest to $rednica od ktorej sterownik kaze
rozpocza¢ zbieranie kolejnych warstw
poprzecznych i zgrubnych. Ta $rednica
nigdy nie powinna by¢ mniejsza niz
przygotowany do wytoczenia material.

Uwaga! Gdy Slimak nie zostal wykonany
do konca, a nie chcemy, zZeby
uruchomiony proces od poczatku
wykonywal ruchy w powietrzu. W takim
wypadku mozna odpowiednio zmniejszy¢
ta Srednice na tyle, zeby zminimalizowa¢
ilos¢ pustych przejazdow.

Srednica poczatkowa mm do Srednica poczatkowa powierzchni u dna
wrabu miedzyzebowego §limaka.
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Pozycja Z
poczatkowa

mm

z0

Pozycja Z punktu poczatkowego na, ktorej
chcemy uzyskac srednice dO

Srednica koncowa

Pozycja Z koncowa

mm

mm

dl

z1

Srednica koncowa powierzchni u dna wrabu
miedzyzebowego §limaka.

Pozycja Z punktu poczatkowego na, ktorej
chcemy uzyskac srednice d1

Srednica zatrzymania

mm

dst

Ustalenie tej srednicy na odpowiednia
warto$¢ pozwala uzyskaé optymalnie
czasowo cykl toczenia §limaka. Podczas gdy
d0 < d1 to n6z po pewnym czasie wyjedzie
poza zakres obrabianego materiatu, wtedy
dalszy przejazd jest przejazdem zbednym.
Srednica ta ustawiona na $rednice materiatu,
da najbardziej optymalny czasowo proces.

Srednica wycofania

Skok poczatkowy

mm

mm

SO

Srednica, do ktorej ndz wyjezdza po
wykonaniu przejazdu §limakowego i na
ktorej wykonuje powrot na poczatek
slimaka.

Poczatkowa szeroko$¢ miedzy dwoma
pierwszymi zgbami, okresla jak daleko
posunie si¢ na poczatku ndz przy jednym
obrocie wrzeciona.

Skok koncowy

S1

Koncowa szeroko$¢ miedzy dwoma
pierwszymi z¢gbami, okre$la jak daleko
posunie si¢ na koncu néz przy jednym
obrocie wrzeciona.

Szer. zeba poczatk.

mm

wz0

Szerokos¢ pierwszego zeba w slimaku.

Szer. zeba koncowa

mm

wzl

Szerokos¢ ostatniego zeba w slimaku.

Szerokosc narzedzia

mm

wt

Szeroko$¢ narzedzia.

Posuw zaglebiania

mm/min
mm/obr

Posuw z jaka n6z bedzie zaglebiat sie w
material.

Narzedzie

Numer narzedzia, ktérym bedzie
wykonywany cykl §limaka.

Predkosc wrzeciona
(Predkos$¢ skrawania)

rpm
(m/min)

Predkos¢ wrzeciona. Za pomoca klawisza
[7] mozemy przetaczy¢ jednostki na m/min,
a wtedy ten parametr bedzie interpretowany
jako predkos¢ skrawania. Sterownik bedzie
utrzymywat te predkos¢ podczas catego
cyklu slimakowego.

Warstwa zgrubna

www.cncprofi.com
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War. wzdluzna zgrub. mm WWZ Przesunigcie wzdluzne do wybierania
kolejnej warstwy na zaglgbieniu zgrubnym.
Parametr powinien by¢ mniejszy od
szerokosci narzedzia. W przeciwnym
wypadku moze to grozi¢ pojawiajacymi si¢
progami na powierzchni u dna wrabu
migdzyzgbowego $limaka. Im parametr
mniejszy tym wigcej przejazdow do
wykonania kazdej warstwy zgrubne;.

Przej. wykanczajacy [lo$¢ przejazdow wykanczajacych.

Warstwa mm Zaglebienie dla przejazdu wykanczajgcego.

wykanczajaca

War. wzdluzna mm WWW Przesunigcie wzdluzne do wybierania

wykan. kolejnej warstwy na zaglgbieniu

wykanczajagcym. Parametr powinien by¢
mniejszy od szerokosci narzedzia. W
przeciwnym wypadku moze to grozi¢
pojawiajagcymi si¢ progami na powierzchni u
dna wrabu miedzyzgbowego $limaka. Dla
warstwy wykanczajacej sugeruje sie
ustawienie odpowiednio matej warto$ci tego
parametru (np. www = wwz/2), po to zeby
ostateczna powierzchnia u dna wrabu
miedzyzgbowego $limaka wyszta doktadna.

Kontrola posuwu

Prog alarmu wrzec.

Parametr pozwala wiaczy¢ lub wylaczy¢
sprze¢zenie posuwu z biezacg predkoscig
wrzeciona. Daje to petna kontrole i w razie
nagtego spadku wrzeciona posuw rowniez
zwolni.

Jest to prog alarmu do kontroli predkosci
wrzeciona. Im predkos$¢ wrzeciona jest
stabilniejsza tym z wigksza dokladnos$cia
wykonywane sa przejazdy narzedzia.
Dlatego ten parametr pozwala na
zabezpieczenie pracy przed naglymi stale
powtarzajacymi si¢ zmianami predkosci
wrzeciona. Co poskutkuje alarmem 1
zakonczeniem pracy. Warto ustawic¢ ten
parametr poprawnie (odpowiednio do
stabilnos$ci predkosci wrzeciona) gdy
pracujemy bez kontroli predkosci posuwu.

Ponizszy rysunek przedstawia zasade pracy sterownika podczas cyklu toczenia §limaka.
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CYKL TOCZENIA SLIMAKA

Klejne przejazdy narzedzia zbierajagce poprzecznie zadang
warstwe zgrubng (lub wykanczajaca) sa przesuniete o
szerokosc warstwy wzdluznej. Warunkiem uzyskania
doktadnej powierzchni migdzy zgbami jest dobranie
opowiednio matej wwz (www), ktdra powina by¢ zawsze
mniejsza od szerokosci narzedzia wt.

Uwaga! Podczas cyklu toczenia slimaka nalezy bara¢ pod uwage,

I

Instrukcja obstugi

#e narzedzie bedzie sie poruszac dodatkowo w strefach po za

tworzonym slimakiem (A i B). 53 to strefy potrzebne do uzyskania

poprawnej pozycji i predkosci narzedzia. Odleglos¢ A powinna

by¢ wigksza od S0 a odlegtosc B od S1 w celu bezpiecznej pracy.

Proporcionalny spadek skoku slimaka od skoku 50 do 51 wraz z
proporcionalng zmiang szerokosci zeba slimaka od wz0 do wzi.

e —
>

i
g 7 7 7 7 O i W i W ) Wy
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alol e
In (I / p‘ "IJ'II | i - i él .a
ﬁ/_ VARV RV -J;L AV, / Y, U’L X" JL ‘f’!} .
S0 dst 51
: Prowadzenie narzedzia do srednicy zatrzymania dst | |
pozwala zoptymalizowad proces (skricié czas jego L
/‘\ 0 wykonania) po przez unikanie pustych przejazdow. z1
g “"
—
Parametr Symbol wt
Srednica startowa ds Skok poczatkowy S0
Srednica poczatkowa do Skok koncowy S1
Pozycja Z poczatkowa z0 Szer. zeba poczatkowa wz0
Srednica koncowa di Szer. zeba koncowa wzl
Pozycja Z koncowa 71 Szerokosc narzedzia wi
Srednica wycofania dp War. wzdluzna zgrubna wWwz
Srednica zatrzymania dst War. wzdluzna wykan. WWW
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S5.1.1.16. PODANIE MATERIALU

Cykl podania materiatu zostat zaprojektowany w celu zautomatyzowania seryjnej produkc;ji.
Jest cykl, ktéry odpowiednio steruje suportem oraz uchwytem tokarskim tak, zeby materiat zostat
przygotowany do wykonania nast¢pnego detalu. Ponizsza tabela przedstawia parametry tego cyklu

programowego.

PARAMETR JEDNOSTKA SYMBOL OPIS

Pozycja Z chwytania mm z0 Jest to pozycja na ktorej sterownik ustawia
0§ Z z chwytakiem przed najazdem
chwytajagcym.

Dhugosc podania mm dz Dhugos¢ na jaka ma by¢ wysuniety materiat.
Uwaga! Ustawiajac ten parametr na
ujemny sterownik zamiast wyciaga¢
bedzie wsuwal material do wrzeciona.

Szerokosc chwytaka ~mm wt Szeroko$¢ narzedzia chwytajacego.
Potrzebne w celu ustawienia pozycji najazdu
osi X mniej wigcej na srodku materiatu do
uchwycenia.

Posuw podania mm/min Posuw z jakg chwytak bedzie wysuwat

mm/obr materiat z uchwytu tokarskiego.

Posuw najazdu mm/min Posuw z jaka chwytak bedzie najezdzat na

mm/obr material do uchwycenia.

Posuw zjazdu mm/min Posuw z jakg chwytak bedzie zjezdzat z

mm/obr materiatu po ponownym uchwyceniu juz po

wysunieciu.

Narzedzie

Numer narzedzia, ktorym bedzie
wykonywany cykl chwytania.

Ponizszy rysunek przedstawia zasade pracy sterownika podczas cyklu podania materiatu.
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CYKL PODANIA MATERIAtU

Dojazd szybki do pozycji chwytania
materiatu.

Majazd na materiat w celu

uchwycenia go. Pod wptywem sit
dziatajgcych szczeki chwitaka sie
rozwierajg.

Podczas najazdu na materiat chwytak
powinien byc tak ustawiony, eby
swobodnie sie otwieral, a jednoczesnie
trzymat material.

- - - -
X 2

===l I
w v

Przejazd podajgcy material, z zadanym
/‘\ posuwem podania materiatu.

e i =

-
] X Z
z0

>

Orwarcie
uchwarytu
tokarskiego

dz

Zjazd chwytaka z materiatu po poprawnym !
podaniu materiatu. 1
1
1

=S imEE

w /

Zamkniecie
uchwytu
tokarskiego

X
Parametr Symbol
Pozycja Z chwytania do Szerokosc chwytaka wt
Dlugosc podania dz
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5.1.2. Przykladowy program pracy automatycznej

W tym dziale zostanie przedstawiony sposob tworzenia programu. Zeby zaczaé tworzyé

program dla wybranego detalu musza by¢ spetnione ponizsze zalozenia.

* Znamy geometri¢ detalu
*  Wybrali§my odpowiedni materiat
* Mamy wybrane i skonfigurowane odpowiednie narzgdzia do obrébki

» Zostala ustawiona baza materialowa dla tego materiatu z poprawnie zadanym punktem

wymiany narzedzia

Ponizszy rysunek przedstawia geometrie detalu, ktory bedzie tworzony.

Zaktadamy, ze do stworzenia detalu wykorzystano materiat o $rednicy d = 32 i dlugosci k =
80, ktory zostal zamontowany w chwytaku wrzeciona. Baza materiatowa B0 zostata ustalona tak, ze
czoto materiatu to pozycja z = 2, a $rednica jest zgodna ze $srednicg materiatu. Do wykonania detalu

20

10.5 |20 25 30

30

wybrano odpowiednie narzgdzia, ktére przedstawia ponizsza tabela.

Narzedzie NUMER OPIS

N6z tokarski T1 Do wykonywania planowania oraz toczenia
wzdhuznego. Plytka o promieniu R = 0.8.

Nawiertak T2 Do otworu prowadniczego.

Wiertlo T3 Wiertlo o §rednicy 10.5mm

Gwintownik T4 Gwintownik o skoku 1.75mm i $rednicy 12mm

Przecinak T5 N6z do przecinania o szerokosci 3 mm.

www.cncprofi.com
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Zeby wykonaé wybrany detal nalezy napisa¢ program skladajacy sie z podanych cyklow
programowych ustawionych w poprawnej kolejnosci.

* PLANOWANIE

* NAWIERCANIE

*  WIERCENIE

*  GWINTOWANIE OTWORU
* TOCZENIE

* TOCZENIE

* TOCZENIE STOZKA

*  PRZECINANIE

Podczas tworzenia programu operator moze zaznaczy¢ punkty przerwania przed kazdym cyklem
programowym.

Ponizszy rysunek przedstawia cykle programowe wraz z ich parametrami oraz wizualizacjg
obrdbcza materiatu.
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PLANOWANIE

FARAMETE WARTOSC
P.odzaj planowania 0

Srednica poczathowa 32 mm
Dozycja Z poozathowa 2 mm
Srednica koncowa 0 mm
Dozyoja Z konoowa 0 mm
Posuw zaglebiania 50 mm/min
WNarzadziz zgrubne Tl

Warstwa zzrobna 0.5 mm
Dired. wyzec. zgrubna 200 rpm
Docww zgmubny 300 mm'min
Dizaj wyksnczgjacy 1

MNarzedzis wykancz, Tl

Warstwe wykanczajaca 0.3 mm
Dred. wrzec. wykanc, 200 rpm
Docuw wykanczajacy 100 mm'min
Farkanrl ERAE
Flozmisr fazkinr 1 0 mm

Fazks nrl ERAE
Fozmisr fazki nr 2 0 mm
NAWIERCANIE

PARAMETER WARTOSC
Pozycja © poczatkows 0

Pozycja £ koncowsa -3 man
Narzedzis T2

Pradkost wizecionz T rpn

Dosuw 20 mm'min
WIERCENIE
FARAMNETE WARTOSC
Foodza) wismcenia 2
Pozycja £ poczatkowa 0 mm
Pozycja £ konoows -30 mm
Zzzlabizaniz 5 mam
MNazedziz T3
Predkosc wizecions 500 rpm
Dosww 30 mm'min
www.cncprofi.com
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1x45%

-20

PARAMETR WARTOSC
Dozycje Z poczathows 0 mm
Dozvcja £ konoows -20 mm
Doclizg wrzacions 10 mm
Skok gwint 1.75 mamn
Namzedzie T4
Dradhosc wizecions 200 pm
TOCIENIE

PARAMETE WARTOSC
Foodizaj toczands 0

Sradnica poczathowa 32 mm
Pozycjs £ poczathows 0 mm
Srednica kencowa 30 mm
DPozyojs Z koncows =40 mm
Fosuw zaglebiania 30 mm/min
Narzedziz zprubns T1

Warstwa zerubna 0.5 mm
Dradl. wrzeo. zprubns TOD mpm
Dosww zgmubny 300 mm'min
Pazaj. wykanczzjacy 1

Namzedzie wykancz. T1

Warstwa wykanczajaca 0.3 mm
Dradl. wrzeo. wykanc. D00 mpm
Dosww wyksnozgjacy 100 mm'min
Farkanrl ER AR
Rozmisr fazking 1 0 mam
Farkanrl ER.AE
Rozmisr fazking 2 0 mm
TOCIENIE

PARAMETE WARTOSC
Poodzaj toczenia 1

Sradnica poczathowa 30 mm
Dozyoje T poczathows 0 mm
Srednica kencowa 15 mm
Pozvojs £ koncows =20 mm
Fosuw zaglebiania 30 mm/min
Namzedziz zgrubne T1

Warstwa zgrobna 0.5 mamn
Drad. wrzer. zprubna TOD rpm
Posww zgmubny 300 mm'min
Daza]. wykanozzjacy 1

Nazedziz wykancz. T1

Warstwa wykanczajaca 0.3 mm
DPrad. wrzeo. wykanc. D00 pm
Posww wyksnezgjacy 100 mm'min
Farkanrl TROTEATHA
Rozmiar fazkinr 1 1 mm
Farkanrl ER AR
Rozmisr fazking 2 0 mam

www.cncprofi.com
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TOCIENIE STOZKA -20 |
PARAMETR WARTOSC |
Foodzaj stozka 2

Srednica poczathowa 20 mm

Pozycja Z poczatkows 0 mm

Srednica koncowa 25 mm

Pozycja Z koncows =20 mm

Posuw zaglebiania 50 mm/min

Srednica startowa 15 mm

Warzadziz zgmbne T1

Warstwa zgrubne 0.5 mm

Pr=d. wrzzc. Igrubna TOD mpm

Posww Zgrubny 300 man'min

Drzej. wykenozgjacy 1

Mamedziz wykancz. T1

Warstwa wykancza sca 0.3 mm

Prad. wrzac. wykanc. 200 rpm

Pozww wykanczzjacy 100 mm'min

Fazkanrl EFAK -40
Fozmiar fazki nr 1 0 mm

Fazka nrl BRAK

FLozmiar fazki nrl 0 mm

PRIECINANIE

PARAMETE WARTOSC

Srednics poczathowa T T
Poz. Z przecinanis 40 mm

Srednica koncowa 0 mm

Szerolosc przecinala |3 mm

Warzadzia TS

Prad. maksym. wizec B0 rpmn

Pradhosc wizacions B0 rpmn

Posuw 20 mm'mdn

Fazkanrl ERAE

Fozmisr fazking 1 0 mm

Fazkanrl EFAK

Rozmiar fazkinr 2 0'mm

GOTOWY DETAL

www.cncprofi.com
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5.2. Praca automatyczna

Gdy operator stworzyt program i uruchomil prace¢ automatyczng to sterownik przechodzi to
trybu "AUTO" do widoku programu. Ponizsza tabela przedstawia funkcje klawiszy w trybie pracy

automatyczne;j.
KLAWISZ FUNKCJA
[1] Zmiana widoku. Sterownik posiada 3 widoki dla pracy automatyczne;j.
Widok programu gdzie widocznym jest cykl programowy ktory aktualnie
si¢ wykonuje. Widok procesu gdzie widoczne sg parametry aktualne oraz
widok procesu z parametrami zadanymi.
[8] Pozwala podgladac¢ ktore powtdrzenie jest wykonywane w stosunku do
ilosci zadanych powtorzen. (Tylko w widoku programu)
[9] Pozwala zmieni¢ predko$¢ do regulowania z pomocg klawiszy [3]1 [6].
(Tylko w widoku programu)
[7] Zmiana trybu kontroli pracy automatyczne;j.
[3], [6] Zmiana kontrolowanej predkosci (Pod warunkiem, ze wybrano zrédto
zmiany predkosci jako PANEL)
[C], sygnat Przerwanie pracy automatyczne;j.
zewnetrzny RESET
[PAUSE], sygnat Zatrzymanie pracy automatycznej.
zewnetrzny PAUZA
[START], sygnat Uruchomienie, wznowienie pracy automatycznej
zewnetrzny START

www.cncprofi.com
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5.2.1. Praca krokowa STEP

Sterownik w tym trybie kontroli zatrzymuje prac¢ automatyczng po kazdorazowym
przejezdzie lub wykonywanej czynnos$ci urzadzeniami wykonawczymi. Ten tryb kontroli pracy
automatycznej jest sygnalizowany napisem ,,STEP” w prawym goérnym rogu. Sterownik czeka na
pojawienie si¢ sygnalu START lub uzycia przycisku [START] z panelu, po czym wykonuje kolejny
krok. W tym czasie na ekranie pojawia si¢ migajacy napis ,,<START>". 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 sposob stanowi w pewnym rodzaju zabezpieczenie przed btgdnie
napisanym programem, ktéry moze skonczy¢ si¢ kolizja.

5.2.2. Praca ciagla

Gdy operator ma pewno$¢, ze zaprojektowany przez niego program wykona si¢ poprawnie,
to moze uzy¢ pracy automatycznej w trybie ciggtym. Tryb kontroli pracy ciaglej sygnalizowany jest
napisem ,,AUTO” w prawym gérnym rogu.

5.2.3. Widok programu

W widoku programu operator moze obserwowac, ktory cykl programu jest wykonywany,
oraz moze wykonywa¢ podstawowe funkcje dla pracy automatycznej za pomoca klawiatury badz
sygnatow zewnetrznych.

5.2.4. Widoki parametrow procesu

W 1 widoku parametrow procesu operator moze obserwowac aktualng pozycje oraz
predkosci posuwu 1 wrzeciona. Dolny wiersz przedstawia dodatkowe informacje odnosnie aktualnie
wykonywanych czynno$ci. Tam rowniez pojawia si¢ zachgta "<START>" do wznowienia programu
w trybie STEP. 2 widok przedstawia informacje o parametrach zadanych oraz rodzaju ruchu jaki
wykonuje sterownik.
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5.2.5. Przerwanie, zatrzymanie, wznowienie, zakonczenie pracy
automatycznej i uruchomienie pracy od wskazanego cyklu
programowego

* Przerwanie pracy automatycznej

Jakikolwiek alarm z wyjatkiem alarmu oslony bezpieczenstwa pojawiajacy si¢ na
sterowniku przerywa prac¢ automatyczng. Operator moze przerwaé¢ prac¢ automatyczng za pomoca
klawisza [C] lub zewng¢trznego sygnatu 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 prac¢ automatyczng rowniez za pomocg klawisza [PAUSE] lub
zewngtrznego sygnalu PAUZA. Podczas zatrzymania pracy automatycznej operator za pomoca
klawisza [MODE] moze przej$¢ do trybu recznego wtedy tez pracg uwaza si¢ za przerwana.

*  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 powrdci 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 zape¢tlonym w nieskonczonos¢) sterownik
wykonuje procedur¢ zakonczenia pracy automatycznej. Po poprawnym zakonczeniu programu
pracy automatycznej sterownik zatrzymuje wszystkie podzespoly i1 wysyla sygnat KONIEC
PRACY (pod warunkiem, Ze ten sygnal zostal odpowiednio skonfigurowany). Zakonczenie pracy
automatycznej wigze si¢ z powrotem do widoku edycji programu lub widoku wyboru programu.

*  Uruchomienie pracy automatycznej od wskazanego cyklu programowego

Zeby uruchomié program od wskazanego cyklu programowego. Nalezy przej$é do widoku
edycji wybranego programu, do cyklu od ktérego chcemy wznowi¢ prace automatyczng. Nastepnie
przytrzymac¢ klawisz [START], nastepnie wcisng¢é [ENTER]. Sterownik rozpocznie program od
wskazanego cyklu programowego.
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6. Diagnostyka sterownika

Sterownik CNC PROFI D4 zostal wyposazony w narzedzie diagnostyczne pozwalajace
wykrywaé niepoprawne funkcjonowanie peryferii sterownika. Latwy 1 intuicyjny interfejs pozwala
kontrolowa¢ stan wszystkich podzespolow sterownika. Podczas obserwowania stanow w
diagnostyce operator moze sterowaé¢ w tle wszystkimi podzespotami sterownika, tak jak si¢ to robi
za pomoca trybu manualnego.

Zeby przej$é do trybu diagnostyki, nalezy w trybie manualnym przytrzymaé klawiszy
[MODE]+[9]. Na wyswietlaczu pojawi si¢ menu diagnostyki pozwalajagce wybra¢ jedng peryferii
(klawisze [3], [6] 1 [ENTER]). Ponizsza tabela przedstawia peryferia, ktore operator moze wybrac.

NAZWA PERYFERIA
Wej. cyfrowe Modul wejs¢ cyfrowych
Wej. analogowe Modut wejs$¢ analogowych
Wej. ENC1 2 Wejscia enkoderowe ENCI1 1 ENC2
Klawiatura Klawiatura na panelu sterownika
Wyj. cyfrowe Modut wyjs¢ cyfrowych wraz z przekaznikami
Wyj. analogowe Modut wyj$¢ analogowych
Wyjscia osi Modut wyj$¢ osi sterowanych STEP/DIR

6.1. Wejscia cyfrowe

W widoku wej$¢ cyfrowych mozemy zobaczy¢ 14 pinéw do ktérych mozna podiaczyé
sygnaty. Wejscia sg typu NPN (sterowane masg). Puste kétko symbolizuje, ze wejscie nie jest
wysterowane. Kotko pelne oznacza, ze wejscie jest wysterowane (pojawit si¢ sygnat na wejsciu).

6.2. Wejscia analogowe

W widoku wej$¢ analogowych operator moze obserwowac stan napiecia na wejsciu AIN1 1
AIN2 w voltach. Po podlaczeniu do wejs¢ sygnatow w zakresie 0-10VDC zmiany tych sygnatow
beda widoczne na wyswietlaczu.
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6.3. Wejscia enkoderowe ENC1, ENC2

W widoku wej$¢ enkoderowych sa przedstawione dwa zlacza ENC1 i ENC2 wraz z
oznaczeniami kolejnosci pindw. Puste kotko symbolizuje potencjal wysoki SVDC, natomiast kotko
pelne potencjat GND (masa). Po podiaczeniu enkoderéw do zlacza ENC2 operator moze
zaobserwowaé migotanie na odpowiadajacych im pinach kanatéw enkodera.

6.4. Klawiatura

Widok klawiatury przedstawia w pomniejszeniu klawiatur¢ na panelu sterownika.
Przycisnigcie odpowiedniego klawisza powinno spowodowaé pojawienie si¢ petnego kotka na
pozycji wceisnigtego klawisza. Diagnostyka klawiatury pozwala sprawdzi¢ czy klawisze nie zostaly
mechanicznie uszkodzone.

6.5. Wyjscia cyfrowe

Widok wyj$¢ cyfrowych przedstawia stan 10 wyjs¢ cyfrowych oraz 2 (R1, R2)
przekaznikow. Puste kotko oznacza, ze wyjscie cyfrowe nie jest wysterowane (podciagnigte do
GND). Kotko pelne na wyjsciu cyfrowym oznacza, ze wyjscie jest wysterowane i na jego koncowce
jest potencjat GND (masa), co pozwala na przeptyw pradu od zasilania przez odbiornik do masy.
Puste kotko na wyjsciu przekaznikowym oznacza, ze styk przekaznika nie jest zwarty. Kotko pelne
oznacza zwarcie styku przekaznika, pozwalajace na przeptyw pradu przez styk przekaznika.

6.6. Wyjscie analogowe

Widok wyjscia analogowego przestawia stan napi¢cia na wyjsciu 0-10VDC.

6.7. Wyjscia osi

Widok wyjs$¢ osi przedstawia stan wyj$¢ do sterowania osiami X, Y, Z, A. Operator moze
zobaczy¢ jaka czestotliwos$¢ kroczenia osi (w Hz) jest wystawiana na wyjscie podczas przejazdow
osi. Na wyswietlaczu widnieje tez wskaznik procentowy wysterowania predkos$ci posuwu. Pola
STEP i DIR przedstawiajg stan logiczny migdzy pinami STEP+, STEP- oraz DIR+, DIR-. Puste
kotko oznacza stan logiczny wysoki, natomiast kotko pelne logiczny stan niski. Diagnostyka osi
pozwala na sterowania osiami w tle, dzigki czemu operator moze podglada¢ jak zmienia si¢
predkos¢ sterowanej osi w hercach.
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7. Alarmy i zabezpieczenia

Ponizsza tabela przedstawia listg alarméw, ktore moga wystapic¢ podczas pracy sterownika.

ALARM PRZYCZYNA ROZWIAZANIE
WLACZONO STOP Operator przycisng wylacznik Nalezy zwolni¢ wylacznik
AWARYINY bezpieczenstwa. bezpieczenstwa. Jezeli wylacznik nie

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

KRANCOWKA OSI X (Y, Podczas pracy o$§ wyjechata Nalezy zjecha¢ z  krancéwki
Z,A) poza bezpieczny zakres pracy wykonujac ruch w przeciwng strong.
1 najechala na lewg lub prawg Lub pozwoli¢ na automatyczne
krancéwke osi. zjechanie z krancéwki weciskajac
klawisz [ENTER]. Jezeli alarm
pojawia si¢ zbyt czesto nalezy
ustawi¢ odpowiednio duzy zakres
bezpiecznego poruszania osig. Jezeli
0$ nie najechata krancowki a alarm
si¢ pojawia nalezy sprawdzi¢
konfiguracje wejscia (w ustawieniach
sterownika)  pod,  ktoére  jest
podiaczona krancowka, oraz nalezy
poprawnie ja podlaczy¢. Nalezy
sprawdzi¢ rowniez czy krancowka
nie jest zepsuta mechanicznie lub czy
czujnik poprawnie reaguje.

ALARM STEROWNIKA Alarm sygnalizowany przez Sprawdzenie potaczen elektrycznych

OSIX (Y,Z,A) sterownik sterujagcy napedem oraz konfiguracji wejscia
osi. Przyczyny alarmu s3 odpowiedzialnego za alarm danej osi.
zalezne od danego sterownika Wyeliminowanie przyczyn
osi. powstawania  alarmu  sterownika

napedu osi (odwotanie do instrukeji
sterownika napedu osi).
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ALARM STEROWNIKA

Alarm sygnalizowany przez

Sprawdzenie pofaczen elektrycznych

WRZECIONA sterownik sterujacy napedem oraz konfiguracji wejscia
wrzeciona. Przyczyny alarmu odpowiedzialnego za alarm
sa zalezne od  danego sterownika wrzeciona.
sterownika wrzeciona. Wyeliminowanie przyczyn

powstawania  alarmu  sterownika
napedu (odwotanie do instrukcji
sterownika napedu wrzeciona).

BRAK CISNIENIA OLEJU  Zbyt niskie ci$nienie oleju w Nalezy uzupei¢ olej w zbiorniku.
w uktadzie hydrauliki. Znalez¢ przyczyne braku ci$nienia w

uktadzie  sterowania  hydrauliki.
Sprawdzi¢  konfiguracje  wejscia
odpowiedzialnego za ci$nienie oleju,
oraz jego potaczenia elektryczne.

ALARM DODATKOWY Pojawienie si¢ sygnalu na Wyeliminowanie przyczyny

NUMER 1 wejsciu sygnatu EXTRALI powstania sygnatu alarmu na wejsciu

sterownika. Sprawdzenie polaczen
elektrycznych  oraz  konfiguracji
wejscia odpowiedzialnego za alarm.

ALARM DODATKOWY Pojawienie si¢ sygnatlu na Wyeliminowanie przyczyny

NUMER 2 wejsciu sygnatu EXTRA2 powstania sygnatu alarmu na wejsciu

sterownika. Sprawdzenie potaczen
elektrycznych  oraz  konfiguracji
wejscia odpowiedzialnego za alarm.

MAGAZYNEK Awaria hamulca (blokady) w  Sprawdzenie potaczen elektrycznych

NIEZABLOKOWANY magazynku narzedzi. Awaria  oraz konfiguracji wejscia

uktadu sygnalizujacego
zablokowanie magazynku.

odpowiedzialnego za wejscie sygnatu
hamulca magazynku BLOKADA
MAGAZ. Sprawdzenie czy dziata
hamulec magazynku.

NIE ZNALEZIONO STACIJI
MAGAZYNKU

Problem ze znalezienie stacji
magazynku. Awaria ukladu
sygnalizacji potozenia
magazynku.

Sprawdzenie potaczen elektrycznych
stacji magazynku. Alarm pojawia si¢
po przekroczeniu trzykrotnego czasu
obrotu magazynku, dlatego nalezy
ustawi¢ odpowiednio dlugi czas
obrotu magazynku w ustawieniach
sterownika.
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NIE OSIAGNIETO ZAD. Alarm powstajacy podczas Nalezy sprobowac ponownie
PREDKOSCI WRZECIONA automatycznego doboru wysterowa¢ wrzeciono z zadang
przekladni. Jezeli sterownik predkos$cia.
przez dhuzszy czas nie potrafi Nalezy si¢ upewni¢ czy zadawana
dobra¢ przektadni to dobor predkos¢ na wrzeciono jest w
przektadni zostaje przerwany zakresie obrotéw przektadni a przy
alarmem. Powodem kolejnej probie wysterowac
nieudanego doboru przektadni wrzeciono z predkoscia z zakresu
moze by¢ podawanie przektadni.
predkosci na wrzeciono spoza Ustawié parametr ,»Pred.
zakresu przektadni. maksymalna” w ustawieniach
wrzeciona na warto$¢ maksymalnych
obrotow wrzeciona. Upewni¢ si¢ ze
parametry okreslajace maksymalng i
minimalng warto$§¢ napigcia na
wyjsciu  0-10V  sterownika CNC
PROFI D4 odpowiadaja zakresom
napiecia na wejsciu  falownika
wrzeciona.
Upewni¢ si¢ czy podano
odpowiednig rozdzielczo$¢ enkodera
wrzeciona.
BLAD KONTROLI Spadek lub wzrost obrotéw o Upewni¢ si¢ ze falownik poprawnie
PREDKOSCI WRZECIONA procentowy prog kontroli utrzymuje obroty w $rodowisku

www.cncprofi.com

predkosci. gdzie stoi maszyna.

Falownik niepoprawnie Upewni¢ si¢, ze wprowadzono
utrzymuje predkos¢ obrotéw. poprawne obroty do przektadni.
Uzyto nieodpowiedniej Upewni¢ si¢ czy wyjscie 0-10V nie

przektadni podczas procesu jest uszkodzone.

obrobki, co spowodowalo Prze§ledzi¢  program w  celu
zbyt duzy spadek obrotoéw sprawdzenia czy nie powstata
podczas skrawania. kolizja.

Uszkodzone wyjscie 0-10V Sprawdzi¢ czy parametr ,,Prog
sterownika CNC PROFI D4. kontroli pred.” nie jest zbyt maly
Ustawiony zbyt niski prég (sugerowane sg wartosci od 10-20%).
procentowy kontroli predkosci

wrzeciona.
Duze  zaklocenie  wejscia
0-10V.

Podczas pracy automatycznej
byla  kolizja  powodujaca
raptowny spadek predkosci
wrzeciona.
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OBROTY WRZECIONA
NIESTABILNE

Alarm  spowodowany
dlugim stabilizowaniem
obrotow

zbyt
si¢
wrzeciona.
Wrzeciono nie  utrzymuje
stabilnych  obrotow nawet
przez krotki czas.

Zwigkszy¢  parametr "Stabilnosc
obrotow" odpowiednio na tyle, zeby
alarm si¢ juz nie pojawial. Nalezy
odpowiednio dobra¢ parametr do
zamontowanego wrzeciona W
maszynie.

BRAK WOLNEJ PAMIECI
PROGRAMOWEJ

Pami¢¢  programowa
przepetniona.

jest

Skasowanie
programow.

niepotrzebnych

OTWARTA OSLONA
BEZPIECZENSTWA

Alarm wystepujacy podczas
procesu pracy automatycznej.
Otwarcie ostony
bezpieczenstwa, powoduje
alarm, ktory zatrzyma
wszystkie ruchome czesci
obrabiarki.

Sprawdzenie potaczen elektrycznych
oraz konfiguracji wejscia
odpowiedzialnego za wejscie sygnatu
ostony bezpieczenstwa OSLONA.
Zamkniecie ostony bezpieczenstwa 1
wecisniecie przycisku [C] kasujacego
alarm podczas pracy automatyczne;.

BLOKADA STACYJKI
WLACZONA

Alarm  pojawia si¢ gdy
kluczyk w stacyjce maszyn
jest nie przekrecony 1 nie
pozwala na Zmiany w
ustawieniach sterownika oraz
zmiany W napisanych
programach pracy
automatyczne;j.

Nalezy uda¢ si¢ do  osoby
uprawnionej posiadajacej klucz do
stacyjki. Klawisz [C] anuluje alarm.

PROBLEM Z PAMIECIA
WEWNETRZNA EEPROM

UCHWYT NIE TRZYMA
MATERIALU

Pamie¢ wewnetrzna
EEPROM  jest cze$ciowo
uszkodzona. Komunikacja z
pamigcia ~EEPROM  jest
mocno  zaklécana. Alarm
pojawia si¢ gdy wybrano
jeden z rodzajow kontroli
pamigci EEPROM w
parametrze ,,Kontrola pam.
EEPROM”.

Podczas proby uruchomienia
wrzeciona uchwyt tokarski nie
trzyma materiatu.

Przycisniecie [C] lub sygnal RESET
wylacza alarm. Wymiana
wewnetrznej pamigci  EEPROM.
Ustawianie parametru ,,Kontrola
pam. EEPROM” na ,,BRAK”.

Po uruchomieniu maszyny sterownik
nie wie czy uchwyt trzyma materiat
dlatego przy pracy z uchwytem
tokarskim nalezy po wilgczeniu
maszyny  wyzwoli¢  zaci$nigcie
szczek uchwytu tokarskiego.

BLAD PODCZAS
POZYCJONOWANIA OSI

Podczas przejazdu osi powstat
wewnetrzny  blad,  ktory
spowodowal  nieosiggnigcie
zadanej pozycji.

Przycis$niecie [C] lub sygnat RESET
wylacza alarm. W razie pojawiania
si¢ tego alarmu ponownie nalezy
skontaktowac si¢ z serwisem.
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