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Il.
lll. Wskazéwki bezpieczenstwa

Przed pierwszym uruchomieniem urzadzenia, uwaznie przeczytaj instrukcj¢ obslugi.
Nie dotykaj oraz zachowaj bezpieczna odleglos¢ od ruchomych czeSci obrabiarki, kiedy
napiecie zasilania doprowadzone jest do silnikow. Wszystkie ruchome cze$ci sg 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 D2P niezgodnie
z wytycznymi podanymi w niniejszej instrukcji moze spowodowac jego uszkodzenie oraz
utrate gwarancji.
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1. Pila automatyczna

Niniejsza instrukcja przedstawia opis funkcjonalny sterownika CNC PROFI D2P, ktory jest
dedykowany do automatyzacji procesu cigcia materialu z funkcja podawania materialu. Caty
osprzgt sterowany przez sterownik CNC PROFI D2P begdziemy nazywac ,,Pita automatyczng”. Pila
automatyczna, ktdra moze sprzgtowo wspotpracowac ze sterownikiem, musi posiadaé poszczeg6lne
mechanizmy:

* Mechanizm cig¢cia materialu

* Mechanizm podawania materiatu
* Hydraulika, pneumatyka, zasilanie
* Pompa chlodziwa

* Panel operatora

1.1. Mechanizm ci¢cia materialu

Mechanizm cigcia materiatu (MCM), ma za zadanie przecina¢, nacina¢ materiat. Sktada si¢
on z elementow:

* O8Y
* Naped pily

MCM moze pracowa¢ w poziomie jak i w pionie. Dodatkowo procedura przecinania moze
by¢ ustawiona na przecinanie z powrotem lub bez powrotu. Ustalenie trybu przecinania, mozna
dokona¢ za pomoca parametru ,, Tryb ciecia”. Praca w trybie z powrotem jest dedykowana dla pity
przecinajacych material w pionie, polega ona na przecigciu materiatu, po czym pita wraca do
potozenia startowego. Praca w trybie bez powrotu jest dedykowana dla pit przecinajacych materiat
w poziomie 1 pita po przecigciu nie musi wraca¢ do potozenia z ktdérego wystartowata.

www.cncprofi.com



CNC PROFI D2P nstrukcja obstugi

Ostrze pity

Sruba Haped osi Y

pociggowa

1.1.1. OSsY

O$ Y ma za zadanie przemieszcza¢ pile wzgledem trzymanego materialu. Sterownik
pozwala na prace mechanizmu cigcia w dwoch trybach. Pierwszy z osia w sterowaniu
dwupotozeniowym, natomiast drugi z osia numeryczng. Operator moze zmieni¢ tryb sterowania za
pomoca parametru ,,Mechan. ciecia” w grupie parametréw kontroli.

O$ Y w sterowaniu dwupotozeniowym, moze znajdowa¢ si¢ w dwoch skrajnych
polozeniach: potozeniu gérnym PG i potozeniu dolnym PD. W tych polozeniach musza znajdowaé
si¢ czujniki potozenia goérnego i dolnego podtaczone do modulu wejs¢ cyfrowych. Dodatkowo
nalezy wejscia do ktorych zostaty podtaczone czujniki skonfigurowa¢ na funkcje ,,PILA PG” i
»PILA PD”. Praca takiej osi polega na ruchu do czujnikéw skrajnych potozen. Wyzwalanie ruchu
takiej osi w dwoch przeciwnych kierunkach moze zosta¢ wykonane przez dowolne urzadzenie
sterowane przez sygnaly wyjsciowe modutu wyjs¢ cyfrowych. Wyjscie podiaczone do urzadzenia
powodujacego ruch pity do potozenia goérnego powinno zosta¢ skonfigurowane jako funkcja ,,Y-
PRZEJAZD”. Wyjscie podtaczone do urzadzenia powodujacego ruch pity do potozenia dolnego
powinno zosta¢ skonfigurowane jako funkcja ,,Y+ PRZEJAZD”.

O$ Y w sterowaniu numerycznym, pozwala na precyzyjne (z doktadnoscia do 0.01mm)
zadawanie pozycji pilty podczas cigcia. Taka 0§ moze by¢ sterowana za pomoca silnika krokowego,
silnika krokowego z enkoderem, silnika AC/DC z enkoderem lub silnika AC/DC z enkoderem i
falownikiem. Sterownik moze sterowac silnikiem krokowym w standardzie sygnatéw STEP/DIR.
Tryby pracy osi numerycznej Y wraz z jej wszystkimi parametrami zostaly opisane w rozdziale
»Ustawiania sterownika”. Praca osi Y numerycznej polega na wykonywaniu precyzyjnych ruchow
pity z zadana predkoscia do wyznaczonych punktéw przez operatora. Pozwala to na dokladne
przecinanie tylko w zakresie szerokos$ci materialu, z predkoscia robocza i predkoscia powrotu pity.
O$ numeryczna musi pracowaé ze skrajnymi czujnikami krancowymi, z ktoérych jeden z nich jest
czujnikiem bazowania osi (procedura ustalania potozenia zerowego). Powinno si¢ podtaczy¢ dwa
czujniki krancowe do modutu wejs¢ cyfrowych (podltaczamy je jako jeden sygnat do jednego
wejscia). Wejscie takie nalezy skonfigurowac jako funkcja ,,LIMIT BAZA Y”. Podczas procedury
bazowania te czujniki sa traktowane jako czujniki bazowania. Podczas normalnej pracy najechanie
osi na czujnik krancowy spowoduje alarm i przerwanie pracy, dlatego nalezy poprawnie ustali¢
zakres ruchu numerycznej osi Y w parametrze ,,Zasieg ciecia”.
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1.1.2. Naped pily

Naped pily ma za zadanie rozpedzié, nada¢ ruch ostrzu przecinajacemu materiat. Sterownik
moze sterowa¢ napgdem pity bezposrednio lub posrednio poprzez falownik umozliwiajacy
zadawanie predkosci ostrza pily. Konfiguracja napedu pily jest mozliwa za pomoca grupy
parametréw ,,Naped pily”. Za pomoca tej grupy parametrOw operator moze ustali¢ maksymalne
obroty pily oraz czasy rozpedzania i hamowania. Zataczanie kierunku napedu pity powinno by¢
skonfigurowane przynajmniej w jej jednym kierunku. Zeby to zrobié nalezy skonfigurowaé¢ wyjécie
cyfrowe i nada¢ mu funkcj¢ ,,PILA PRAWO”. To wyjscie bedzie zalaczane za kazdym razem
kiedy sterownik bedzie uruchamiat naped pily. Sterownik pozwala na prace pity w dwoch
kierunkach. Wybdr odpowiedniego kierunku obrotow jest wykonywany na podstawie kierunku
poruszania sie osi Y. Zeby pila mogta obraca¢ sie tez w innym kierunku nalezy skonfigurowaé
wyjécie, nadajac mu funkcj¢ ,,PILA LEWO”. Ustalanie predkosci pity za pomoca falownika
umozliwia wyjscie analogowe 0-10VDC.

1.2. Mechanizm podawania materialu

Mechanizm podawania materiatu (MPM), ma za zadanie podawaé material oraz trzymaé go
podczas przecinania. Sklada si¢ on z elementow:

e 0OsX
¢ Imadlo robocze

* Imadlo przesuwne

MPM stuzy do przenoszenia materiatu do seryjnego przecinania. Sterownik tak steruje
zespotem elementow wchodzacych w sktad MPM, zZe operator nie musi kazdego z nich wiaczaé
osobno. Rozkaz podawania lub wycofywania materiatu wiaze si¢ z sekwencyjnym, odpowiednim
otwieraniu 1 zamykaniu imadet 1 przemieszczaniu osi Y do wyznaczonych potozen. Taka praca
pozwala na fatwa obsluge podajnika i precyzyjne, najszybsze podanie materiatu do cigcia.

Imadto Imadto Haped osi X
presuwne robocze

RP

RT
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1.2.1. Os X

O$ X ma za zadanie przesuwac¢ imadto przesuwne z lub bez materiatu. Sterownik pozwala
na prace¢ mechanizmu podawania w dwoch trybach. Pierwszy z osia w sterowaniu
dwupotozeniowym, natomiast drugi z osia numeryczng. Operator moze zmieni¢ tryb sterowania za
pomoca parametru ,,Mech. podawania” w grupie parametrow kontroli.

0O$ X w sterowaniu dwupolozeniowym, moze znajdowaé si¢ w dwoch skrajnych
polozeniach: potozeniu tylnym RT i potozeniu przednim RP. W tych potozeniach musza znajdowaé
si¢ czujniki potozenia tylnego i przedniego podiaczone do modutu wejs¢ cyfrowych. Dodatkowo
nalezy wejscia do ktorych zostaty podiaczone czujniki skonfigurowaé na funkcje ,,PODAJNIK
RT” i ,,PODAJNIK RP”. Praca takiej osi polega na ruchu do czujnikéw skrajnych potozen.
Wyzwalanie ruchu takiej osi w dwoch przeciwnych kierunkach moze zosta¢ wykonane przez
dowolne urzadzenie sterowane przez sygnaly wyjsciowe modutu wyjs¢ cyfrowych. Wyjscie
podtaczone do urzadzenia powodujacego ruch imadta przesuwnego do potozenia tylnego powinno
zosta¢ skonfigurowane jako funkcja ,,X- PRZEJAZD”. Wyjscie podlaczone do urzadzenia
powodujacego ruch imadta przesuwnego do potozenia przedniego powinno zosta¢ skonfigurowane
jako funkcja ,,X+ PRZEJAZD”.

0$ X w sterowaniu numerycznym, pozwala na precyzyjne (z doktadnoscia do 0.01mm)
zadawanie pozycji imadta przesuwnego podczas podawania materiatu. Taka 0§ moze by¢ sterowana
za pomoca silnika krokowego, silnika krokowego z enkoderem, silnika AC/DC z enkoderem lub
silnika AC/DC z enkoderem i falownikiem. Sterownik moze sterowa¢ silnikiem krokowym w
standardzie sygnatow STEP/DIR. Tryby pracy osi numerycznej X wraz z jej wszystkimi
parametrami zostaty opisane w rozdziale ,,Ustawiania sterownika”. Praca osi X numerycznej polega
na wykonywaniu precyzyjnych ruchéw imadta przesuwnego z zadana predkoscia do wyznaczonych
punktow przez operatora. Pozwala to na doktadne podanie materiatu, z predkoscia robocza i
predkoscia powrotu imadta przesuwnego. O$ numeryczna musi pracowac ze skrajnymi czujnikami
krancowymi, z ktorych jeden z nich jest czujnikiem bazowania osi (procedura ustalania potozenia
zerowego). Powinno si¢ podlaczy¢ dwa czujniki krancowe do modulu wejs¢ cyfrowych
(podtaczamy je jako jeden sygnal do jednego wejscia). Wejscie takie nalezy skonfigurowac jako
funkcja ,,LIMIT BAZA X”. Podczas procedury bazowania te czujniki sa traktowane jako czujniki
bazowania. Podczas normalnej pracy najechanie osi na czujnik krancowy spowoduje alarm i
przerwanie pracy, dlatego nalezy poprawnie ustali¢ zakres ruchu numerycznej osi X w parametrze
»Zasieg przesuwu”. Podczas sterownia osi X i podawania materialu w trybie automatycznej pracy
sterownik uwzglednia szeroko$¢ ostrza pilty, dzigki czemu, proces wytwarza , zadane odcinki
pocigtego materiatu. Szeroko$¢ ostrza pity mozna zmieni¢ za pomoca parametru ,,Szerokosc pily”.

www.cncprofi.com
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1.2.2. Imadlo robocze

Imadltem roboczym nazywamy zacisk umiejscowiony jak najblizej mechanizmu cigcia
chwytajacy materiat i zapewniajacy dostatecznie wystarczajace trzymanie materialu podczas cigcia.
Imadto robocze jest imadlem nieruchomym, nie zmieniajacym potozenia.

Imadio moze pracowa¢ w trybie dwustawnym i trojstawnym. Tryby mozna zmieni¢ za
pomoca parametru ,,Ster.Im.Robocze”. Tryb dwustawny polega na sterowaniu imadlem za pomoca
jednego wyjscia cyfrowego. Wyzwolenie takiego wyj$cia powoduje ze imadlo si¢ zaciska, a
wylaczenie powoduje otwarcie imadta. Wyjscie to powinno zosta¢ skonfigurowane na funkcje
»ZAM. IMADLO 1”. Tryb trojstawny polega na sterowaniu imadlem za pomoca 2 wyjs$¢
cyfrowych. Jedno odpowiada ze otwieranie imadta a drugie za jego zamykanie. Wyjscia powinny
zosta¢ skonfigurowane na funkcje ,,ZAM. IMADLO 1” i ,,OTW. IMADLO 1”.

Jezeli imadlo pracuje z czujnikiem materiatu to nalezy, czujnik materiatu podtaczy¢ do
modulu wejs$¢ cyfrowych i nada¢ wejsciu funkcje ,,CM IMADLO 1”. Praca z czujnikiem materiatu
wiaze si¢ z alarmami podczas gdy sterownik nie odnajdzie materiatu.

Procedura otwarcia i zamknig¢cia imadla polega na wysterowaniu wyjscia cyfrowego
odpowiedzialnego za funkcj¢ otwarcia lub zamknigcia, nast¢pnie sterownik czeka czas, ktory
mozna ustali¢ w parametrze ,,Czas Im.Robocze”, po czym testuje czujnik materiatu (pod
warunkiem, ze sterownik pracuje z czujnikiem imadta roboczego).

1.2.3. Imadlo przesuwne

Imadiem przesuwnym nazywamy zacisk przesuwny mechanizmu podawania chwytajacy
material 1 zapewniajacy przenoszenie materialu podczas jego podawania. Imadlo przesuwne jest
imadtem ruchomym i moze zmienia¢ swoje potozenie poprzez ruch osi X.

Imadio moze pracowaé¢ w trybie dwustawnym i trojstawnym. Tryby mozna zmieni¢ za
pomoca parametru ,,Ster.Im.Przesuw”. Tryb dwustawny polega na sterowaniu imadtem za pomoca
jednego wyjscia cyfrowego. Wyzwolenie takiego wyj$cia powoduje ze imadlo si¢ zaciska, a
wytaczenie powoduje otwarcie imadta. Wyjscie to powinno zosta¢ skonfigurowane na funkcje
»ZAM. IMADLO 2”. Tryb trojstawny polega na sterowaniu imadlem za pomoca 2 wyjs¢
cyfrowych. Jedno odpowiada ze otwieranie imadia a drugie za jego zamykanie. Wyjscia powinny
zosta¢ skonfigurowane na funkcje ,,ZAM. IMADLO 2” i ,,OTW. IMADLO 2”.

Jezeli imadto pracuje z czujnikiem materiatu to nalezy, czujnik materialu podiaczy¢ do
modutu wejs¢ cyfrowych i nada¢ wejsciu funkcje ,,CM IMADLO 2”. Praca z czujnikiem materialu
wiaze si¢ z alarmami podczas gdy sterownik nie odnajdzie materiatu.

Procedura otwarcia i zamknig¢cia imadla polega na wysterowaniu wyjscia cyfrowego
odpowiedzialnego za funkcje otwarcia lub zamknigcia, nastgpnie sterownik czeka czas, ktory
mozna ustali¢ w parametrze ,,Czas Im.Przesuw”, po czym testuje czujnik materiatu (pod
warunkiem, ze sterownik pracuje z czujnikiem imadta przesuwnego).

www.cncprofi.com



CNC PROFI D2P nstrukcja obstugi

1.3. Hydraulika, pneumatyka, zasilanie

Ze wzgledu na roézne konstrukcje pit automatycznych i sposoby zasilania ich podzespotow
sterownik zostal wyposazony w funkcj¢ zataczania takich systemow. Operator moze skonfigurowac
wyjscie cyfrowe z funkcja ,, HYDRAULIKA”, ktore moze sterowa¢ glownym zaworem hydrauliki
lub pneumatyki, badz zatacznikiem zasilania. Sterownik zalacza to wyjscie podczas uruchamiania
pracy automatycznej oraz na poczatku w trybie pracy recznej.

1.4. Pompa chlodziwa

Sterownik pozwala na pracg z pompa chtodziwa. Sterowanie chtodziwem jest sterowane za
pomoca wyjscia cyfrowego skonfigurowanego jako funkcja ,,CHLODZIWO”. Sterownik
automatycznie uruchamia chtodziwo w momencie uruchomienia napgdu pity. Operator moze
wylaczy¢ recznie sterowanie chlodziwem, co zostalo opisane w dalszej czgsci instrukc;ji.

1.5. Czujnik bramki, ostona bezpieczenstwa

Sterownik pozwala na pracg z ostong bezpieczenstwa badz bramka bezpieczenstwa. Sygnat
z takiego czujnika nalezy podlaczy¢ do wejscia w module wej$¢ cyfrowych i skonfigurowaé na
funkcje ,,OSLONA”. Praca z czujnikiem ostony zostala opisana w dalszej czesci instrukc;ji.

1.6. Panel operatora

Sterownik pozwala pracowaé z zewngtrznym panelem operatora lub bez niego. Na panelu
operatora mozna umies$ci¢ wiaczniki 1 wylaczniki do sterowania wraz z lampkami sygnalizujacymi
stan automatyki.

1.6.1. Wylacznik awaryjny ESTOP

Sterownik pozwala na prace z wytacznikiem ESTOP ktéry powinien znalezé si¢ w
przynajmniej jednym punkcie maszyny. Sygnal nalezy podtaczy¢ do modutu wejs¢ cyfrowych do
wejScia o nazwie ,,ESTOP”. Po pojawieniu si¢ sygnalu ESTOP na sterowniku, wszystkie
podzespoty sterownika zostana wytaczone.

www.cncprofi.com
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1.6.2. Przyciski START, PAUZA, RESET

Sterownik pozwala na pracg z przyciskami:

¢ START - Uruchamia, zatwierdza, wznawia (funkcja klawisza [START])
* PAUZA — Zatrzymuje (funkcja klawisza [STOP])
* RESET — Resetuje, rozlacza, przerywa (funkcja klawisza [C])

Sygnat nalezy podtaczy¢ do modutu wejs¢ cyfrowych i skonfigurowaé na funkcje ,,START”,
»PAUZA” i ,RESET”.

1.6.3. Przyciski sterowania osiami XiY

Sterownik pozwala na sterowanie podajnikiem materiatu oraz osia Y (tylko tryb serwisowy)
za pomoca przyciskow na panelu operatora. Sygnal nalezy podiaczy¢ do modutu wejs¢ cyfrowych i
skonfigurowa¢ na funkcje ,,X- PRZEJAZD”, ,X+ PRZEJAZD”, ,Y- PRZEJAZD”, , Y+
PRZEJAZD”.

1.6.4. Lampki sygnalizacyjne

Sterownik pozwala sterowanie lampkami sygnalizacyjnymi sygnalizujacymi:

*  ALARM - Alarm zaistniaty na sterowniku

* GOTOWY - Sterownik przed uruchomieniem pracy automatycznej, gotowy do pracy

*  PRACA - Sterownik pracuje

* KONIEC PRACY — Sygnatl trwajacy 1 sekundg sygnalizujacy koniec pracy automatycznej

Sygnalizatory nalezy podlaczy¢ do modutu wyjs¢ cyfrowych i skonfigurowaé wyjscia na
funkcje ,,ALARM?”, ,,GOTOWY?”, ,PRACA”, ,KONIEC PRACY”.

www.cncprofi.com
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2. Uruchomienie sterownika

Po podtaczeniu zasilania do sterownika nalezy chwil¢ poczeka¢ az na
ekranie pojawi si¢ ostatnio wybrany tryb pracy. Takie uruchomienie jest
uruchomieniem podstawowym. Sterownik réwniez pozwala na uruchomienie
inicjalizacyjne, w celu zresetowania wybranych obszarow pamigci sterownika.
Aby doszto do odpowiedniej inicjalizacji podczas uruchamiania sterownika
nalezy podczas uruchamiania trzymaé wcisnigta odpowiednia kombinacje
klawiszy, az do momentu gdy na wyswietlaczu pojawi si¢ napis
"Inicjalizacja...". Nastgpnie nalezy chwile poczeka¢ 1 na ekranie powinien
pojawi¢ si¢ napis informujacy o wykonanych zmianach. Ponizsza tabela
przedstawia funkcje klawiszy odpowiedzialnych za resetowanie odpowiednich
obszarow pamigci sterownika.

KLAWISZ | OBSZAR FUNKCJA
[C]+ Pamig¢ ustawien | Podczas uruchomienia ustawia
[ENTER] sterownika fabryczne ustawienia sterownika oraz

zeruje zapamigtane wspotrzedne
maszynowe na osiach.

[0]+[ENTER] | Pamie¢ programow | Podczas uruchomienia czys$ci cala
pamig¢ przeznaczona na programy
pracy automatyczne;j. Wszystkie
zapisane programy zostang utracone.

[MODE |+ Wszystkie obszary Podczas  uruchomienia  czySci 1
[ENTER] pamigci sterownika  |inicjalizuje cala pamig¢ sterownika. Po
takim  restarcie  sterownika  ma
wszystkie  ustawienia 1 obszary
fabryczne.

www.cncprofi.com
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3. Ustawienia sterownika

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

KLAWISZ FUNKCJA

[1] - Sterownik pozwala na zapisanie calej konfiguracji ustawien
przytrzymanie do obszaru pamigci uzytkownika. Takie rozwiazanie
pozwala na odtworzenie wczesniej zapisanej konfiguracji w
pamigci sterownika po tym gdy operator wprowadzil duzo
r6znych zmian. [ENTER] spowoduje zapisanie ustawien.

[MODE] powrot.
[2] -|Sterownik pozwala na odczytanie calej konfiguracji
przytrzymanie  |ustawien uzytkownika. [ENTER] spowoduje

wprowadzenie ustawien uzytkownika. [MODE] powrot.

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

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

Bg¢dac w wybranej grupie parametréw, za pomoca klawiszy [START] 1

www.cncprofi.com
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[STOP] mozemy przechodzi¢ miedzy parametrami tej grupy. Zeby zmienié
wybrany parametr, nalezy przycisna¢ klawisz [ENTER] 1 wprowadzi¢ wartos$¢ z
klawiatury numerycznej, po czym potwierdzi¢ klawiszem [ENTER]. Niektore
parametry nie wymagaja wprowadzania wartosci z klawiatury. Ich stan
przetacza si¢ za pomoca klawisza [ENTER] po czym warto$¢ zmieniamy
klawiszami [START] 1 [STOP]. W takich parametrach wybor nalezy
potwierdzi¢ klawiszem [ENTER]. Przytrzymujac klawisz [1] mozemy zapisac
warto§¢ wybranego parametru do pamigci parametréw uzytkownika.
Przytrzymujac klawisz [2] pobieramy z pamigci parametrow uzytkownika
warto$§¢ dla wybranego parametru. Przytrzymanie klawisza [C] powoduje
ustawienie warto$ci fabrycznej w wybranym parametrze. Zeby wroci¢ do menu
gdzie mozemy wybra¢ inna grupg¢ parametrow nalezy wcisnaé klawisz
[MODE]. Ponizsza tabela przedstawia parametry poszczegolnych grup oraz ich
dane.

GRUPA UST. OGOLNE
PARAME MIN| |WART.F OPIS
TR MAX AB
Jezyk POLSKI, |POLSKI |Jezyk w jakim jest przedstawiany catly
ANGIELSK interfejs sterownika.
L
NIEMIECK
I
Haslo JEST, BRAK |Parametr pozwala na wprowadzenie hasta
ustawien |BRAK do ustawien sterownika. Po zmianie na
WEST” sterownik pozwoli na
wprowadzenie hasta. Po wprowadzeniu
hasta  akceptujemy je  klawiszem
[ENTER].
Haslo JEST, BRAK |Parametr pozwala na wprowadzenie hasta

www.cncprofi.com
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programow

BRAK

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

Praca
cykliczna

TAK, NIE

TAK

Parametr ustawiony na ,» JAK”
spowoduje, 7e sterownik po
zakonczonym cyklu pracy automatyczne;j
bedzie czekal na pojawienie si¢ sygnatu
»START” od operatora, po czym wykona
kolejny cykl pracy automatycznej. Gdy
ustawimy go na ,NIE” praca
automatyczna bedzie przebiega¢ od
poczatku do konca.

Wznawiani
e AUTO

TAK, NIE

TAK

Parametr ustawiony na ,,TAK” powoduje,
ze 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 zostata przerwana. Wznawianie
przerwanej pracy automatycznej zostato
opisane w rozdziale opisujacym prace
automatyczna.

Tryb auto

Z
PROGRAM
AMI,
UPROSZC
ZONY

www.cncprofi.com

PROGR
AMAMI

Parametr ,,UPROSZCZONY” ustala czy
tworzone programy maja by¢ w wersji
uproszczonej gdzie mozna wprowadzi¢
tylko dlugos¢ cigeia 1 1lo$¢ powtdrzen w
serii. Gdy jest wustawiony na ,Z
PROGRAMAMI” to interfejs nie jest
ograniczony 1 operator moze uzywac
petnej funkcjonalnosci programow.
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GRUPA Os X,0sY
PARAME MIN| |WART.F OPIS
TR MAX AB

Sterowanie S.KROKO |S.KROK |Parametr pozwala wybra¢ w jaki sposéb

osi WY, OWY  jest sterowana oS.
S.KROKO
WY-+ENC, »S. KROKOWY”  to  sterowanie  za
S.AC+ENC, pomoca  silnika  krokowego.  To
S.AC+ENC sterowanie pozwala uzyskiwac
+ INV precyzyjne  zadane  polozenie  dla

wybranej osi 1 porusza¢ si¢ z zadana
predkoscia 1 przyspieszeniem.

»S. KROKWY+ENC” to sterowanie za

pomoca silnika krokowego z
dodatkowym sprze¢zeniem zwrotnym w
postaci sygnatu v enkodera

inkrementalnego. To sterowanie pozwala
uzyskiwa¢ precyzyjne zadane potozenie
dla wybranej osi 1 poruszac si¢ z zadana
predkoscia 1 przyspieszeniem. Dzigki
enkoderowi sterownik koryguje
potozenie, w razie zgubienia krokéw
przez silnik krokowy.

»S.AC+ENC” to sterowanie za pomoca
silnika napigcia statego lub zmiennego
wyzwalanego za pomoca stycznika lub
przekaznika. Podtaczony enkoder
pozwala kontrolowa¢ pozycje osi poprzez

www.cncprofi.com
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jej zatrzymanie, gdy przekroczy ona
pozycje zdana. Modut wyjs¢ cyfrowych
musi zostac odpowiednio
skonfigurowany dla takiego rodzaju osi.

»S. ACHENCHINV” to sterowanie za
pomoca silnika napigcia stalego lub
zmiennego wyzwalanego za pomoca
falownika. Podtaczony enkoder pozwala
kontrolowa¢ pozycje osi poprzez jej
zatrzymanie, gdy przekroczy ona pozycje
zdana. Do Falownika mozna podtaczy¢
analogowy sygnat wyjsciowy (0-10V)
wychodzacy ze sterownika D2P w celu
kontrolowania predkosci osi  podczas
przejazdéw 1 dojezdzania do zadanej
pozycji. Modut wyj$¢ cyfrowych musi
zosta¢ odpowiednio skonfigurowany dla
takiego rodzaju osi.

Kierunek | 0/1 Pozwala ustali¢ kierunek kroczenia osi.
osli Zmiana parametru zmienia kierunek
kroczenia osi.
Tylko dla osi majacych sterowanie typu:
S.KROKOWY,
S.KROKOWY-+ENC,
Kierunek | 0/1 Pozwala ustali¢ kierunek bazowania osi.
bazowania Kierunek bazowania to kierunek w

www.cncprofi.com

ktorym porusza si¢ o$ do krancowki
bazujacej (referencyjnej) zeby ustali¢
zerowy punkt uktadu wspohrzednych
maszynowych.
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Ilosc
imp/mm

3.00 /
100000.00

1000.00

[lo§¢ impulsow, ktore musi wystaé
sterownik zeby o$ przesungla si¢ o 1 mm.
Ten parametr pozwala na uzyskanie
odpowiednie; doktadnosci sterowania.
1000.00 1mp/mm daje dokladnosé
sterowania do 10um. Parametr moze by¢
ustawiany z wartoscia z przecinkiem np.
100.05 imp/mm to oznacza, ze sterownik
musi wysta¢ 10005 impulséw zeby o$
pokonata dystans 100mm.
Zmiennoprzecinkowa  wartos¢  tego
parametru pozwala bardzo dokladnie
dostroi¢ kroczenie osi.

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

Enc
imp/mm

100000.00 /
100000.00

www.cncprofi.com

1024.00

[los¢ 1mpulsow enkodera ktore po
przyjsciu do sterownika D2P spowoduja
ustawienie pozycji osi na 1.00mm. W
potaczeniu osi z enkoderem to enkoder
ustala pozycj¢ osi. Ujemna wartos¢
parametru powoduje zmiang kierunku
zliczania pozycji osi. Parametr moze by¢
ustawiany z wartoscig z przecinkiem np.
1024.05 1imp/mm to oznacza, ze
sterownik ~ musi  odebra¢ 102405
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impulsow z enkodera, zeby pozycja osi
zostata przesunigta 0 100mm.
Zmiennoprzecinkowa  wartos¢  tego
parametru pozwala bardzo doktadnie
dostroi¢ odbierana informacje o pozycji z
enkodera.

Tylko dla osi majacych sterowanie typu:

S.KROKOWY+ENC,
S.AC+ENC,
S.AC+ENCH+INV
Luznaosi [-10.0/10.0 [0.00 Parametr pozwalajacy na wprowadzenie
[mm)] kompensacji luzu, ktory wystepuje na osi.
Po zmierzeniu luzu na osi nalezy ustawic¢
parametr na jego warto$¢. (Najczgscie]
jest to luz miedzy $ruba pociagowa a
suportem).
Ofset bazy |-100000.0/ 10.00 Jest to odlegtos¢ o jaka zostanie
100000.0  |[mm] przesunigta o§ podczas gdy zostanie
wybazowana w trybie r¢gcznym. Pozwala
to ustali¢ odsuniecie od krancowki
bezpieczenstwa 1 bazujace;.
Zjazd z -1000.0/ 10.00 Odlegtos¢ o jaka o$ bedzie zjezdzaé z
krancowki |1000.0 [mm] krancéwki krancowe;.
Max.pred. [1.00/ 100000.0 | Parametr okresla maksymalng predkos¢
MAN 100000.00 |0 posuwu osi W trybie pracy recznej, jaka
[mm/min 'mozna osiagna¢ za pomoca nape¢du osi.

]

Parametr jest rOwniez ograniczeniem
predkosci posuwu 1 spowoduje, ze
sterownik  nie  wystawi  wigkszej
predkosci posuwu na ta oS.

Tylko dla osi majacych sterowanie typu:
S.KROKOWY,

www.cncprofi.com
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S.KROKOWY+ENC,

Max.pred.
AUTO

1.00/
100000.00

100000.0
0

[mm/min

]

Parametr okre$la maksymalna predkos¢
posuwu 0sl1 W trybie pracy
automatycznej, jaka mozna osiagnac za
pomoca napedu osi. Parametr jest
rowniez ograniczeniem predkosci
posuwu 1 spowoduje, ze sterownik nie
wystawi wigkszej predkosci posuwu na ta
0§.

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

Pred.baz. 1

1.00/
100000.00

1000.00
[mm/min

]

Predkos¢ posuwu przy bazowania
podczas poruszania si¢ do krancowki
bazujace;.

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

Pred.baz. 2

1.00/
,,Pred.baz.
1’9

100.00
[mm/min

]

Predkos¢ posuwu przy bazowania
podczas zjazdu z krancoéwki bazujace;.

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

Pred.
robocza

1.00/
100000.00

1000.00
[mm/min

]

Predkos¢ podczas, ktorej os wykonuje
przejazd roboczy. Dla osi podajnika jest
to predkos¢ podczas przenoszenia
materiatu. Dla osi mechanizmu cigcia jest

www.cncprofi.com
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to  predkos¢ podczas  przecinania
materiatu.

Pred. 1.00/
powrotu 100000.00

2000.00
[mm/min

]

Predkos¢ podczas, ktorej os wykonuje
przejazd powrotny (baz wykonywanej
pracy). Dla osi podajnika jest to predkos¢
podczas gdy material nie  jest
przenoszony. Dla osi mechanizmu cigcia
jest to predkos¢ podczas powrotu pity.

Przysp. 0/2000.00
robocze

www.cncprofi.com

50.00
[mm/s2]

Przyspieszenie  podczas, ktorej 0§
wykonuje przejazd roboczy. Dla osi
podajnika jest to przyspieszenie podczas
przenoszenia  materialu.  Dla  osi
mechanizmu cigcia jest to przyspieszenie
podczas przecinania materiatu.

stawienie wartosci 0 w tym parametrze
spowoduje, ze o$ begdzie przyspieszac i
hamowac¢ najszybciej jak si¢ da.

UWAGA! Ustawienie 0 moze
spowodowac olbrzymie przeciazenia dla
uktadu mechanicznego, czgsto przejawia
si¢ to wstrzasami, stukami maszyny
podczas startowania 1 hamowania

20




CNC PROFI D2P

nstrukcja obstugi

wynikajacych z  oscylacji  podczas
pozycjonowania. Taki rodzaj sterowania
moze przyczyni¢ si¢ do powstawania
coraz wigkszych luzéw na osi.

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

Przysp. 0/2000.00
powrotu

100.00
[mm/s2]

Przyspieszenie = podczas, ktorej 0§
wykonuje  przejazd powrotny (baz
wykonywanej pracy). Dla osi podajnika
jest to predkos¢ podczas gdy material nie
jest przenoszony. Dla osi mechanizmu
cigcia jest to przyspieszenie podczas
powrotu pity.

stawienie wartosci 0 w tym parametrze
spowoduje, ze o$ begdzie przyspieszac i
hamowac najszybciej jak si¢ da.

UWAGA! Ustawienie 0 moze
spowodowac olbrzymie przeciagzenia dla
uktadu mechanicznego, czgsto przejawia
si¢ to wstrzasami, stukami maszyny
podczas  startowania 1 hamowania
wynikajacych z  oscylacji  podczas
pozycjonowania. Taki rodzaj sterowania
moze przyczyni¢ si¢ do powstawania
coraz wigkszych luzé6w na osi.

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

www.cncprofi.com
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Histereza

0.00/100.00

0.00
[mm]

Histereza, btad pozycjonowania jaki
moze popeli¢  sterownik  podczas
sterowania osia. Btad jest odchyleniem
od pozycji w dwie strony (+/-). Np.
Histereza = 1.00mm oznacza, ze
poruszajac si¢ do zadanej pozycji rowne]
300.00mm gdy o$ dojedzie do pozycji z
zakresu <299.00mm, 301.00mm> to
sterownik uzna =ze przejazd zostat
poprawnie wykonany. W przeciwnym
razie sprobuje skorygowa pozycje.
Parametr réwniez wustala dokladnosé
pozycjonowania o0si 1 powinien byc¢
zawsze  wigkszy niz  dokladnosé
sterowania osi. Np. O$ sterowana
silnikiem krokowym ktére; parametr
,llosc imp/mm” jest rowny 10 oznacza
dokladnos¢ sterowania 0.lmm wicc
,,Histereza” powinna zosta¢ ustawiona na
warto$¢ co najmniej 0.11mm.

Tylko dla osi majacych sterowanie typu:
S.KROKOWY,

S.KROKOWY+ENC,
S.AC+ENC+INV

Min
pozycja

BRAK,
zakres
poruszania
0sl

www.cncprofi.com

BRAK
[mm]

Parametr pozwalajacy ustali¢ dolny limit
programowy  okre$lajacy  minimalna
pozycj¢ osi. Fabrycznie parametr jest
ustawiony na ,,BRAK” co oznacza, ze os
moze poruszac¢ si¢ w dowolnym zakresie
ujemnych pozycji. Po przyci$nigciu
klawisza [ENTER] sterownik pobiera
aktualna pozycje ost okreslajac limit.
Poprawne ustawienie dolnego limitu
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polega na przejechaniu osia do
minimalnej pozycji, wejsciu do ustawien
1 ustawieniu tego parametru za pomoca
klawisza [ENTER]. Zeby wylaczy¢ dolny
limit programowy nalezy przytrzymac
klawisz [C] bedac w widoku tego
parametru. To spowoduje ustawienie
warto$ci fabrycznej ,,BRAK™.

Max BRAK, BRAK |Parametr pozwalajacy ustali¢ gérny limit

pozycja zakres [mm)] programowy, okreslajacy maksymalna
poruszania pozycje osi. Parametr ustawiany tak samo
osi jak parametr ,,Min pozycja”.

Poslizg osi |-1000.00/  |0.00 Dla osi ze sterowaniem ,,S.AC+ENC”
1000.00 [mm)] jest to odlegtos¢ jaka  pokonuje

www.cncprofi.com

bezwladnie o§ po jej zatrzymaniu.
Ustalenie odpowiedniej wartosci tego
parametru pozwala odpowiednio
wczesnie] wyltaczy¢ naped zeby ten
wyhamowat jak najdoktadniej w zadanej
pozycji.

Dla S ze sterowaniem
»S. AC+ENC+INV” jest to odleglos¢
okreslajaca odcinek na ktorym ma by¢
wykonywana rampa hamujaca z aktualnej
predkosci do predkosci minimalnej
sterowane] przez wyjscie 0-10V zZeby o$
precyzyjnie zatrzymala si¢ na zadanej
pozycji. Im wartos¢ tego parametru jest
wigksza tym hamowanie rozklada si¢ na
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dluzsza drogg 1 jest fagodniejsze.

Dojazd 0.00/
1000.00

0.00
[mm]

Dla S ze sterowaniem
»S. AC+ENCHINV” jest to odleglos¢ z
minimalna wartoscia wyjscia 0-10V jaka
o§ ma wykonywa¢ przed zatrzymaniem.
Przy sterowaniu typu ,,S.AC+ENC+INV”
o§ zblizajac si¢ do zadanej pozycji
hamuje po rampie do minimalnej
wartosci  wyjscia  0-10V  po czym
przejezdza odleglo$¢ parametru ,,Dojazd”
1 zatrzymuje si¢. Jezeli wartos¢ tego
parametru jest zbyt duza to o$ bardzo
dlugo dojezdza z minimalna predkoscia
do pozycji zadane;.

GRUPA

KONTROLA

www.cncprofi.com
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PARAME
TR

MIN |
MAX

WART.F
AB

OPIS

Mechan.
ciecia

DWUPOLO
ZENIOWY,

NUMERYC
ZNY

DWUPO
LOZENI
OWY,

Parametr okresla rodzaj mechanizmu
cigcia  zamontowanego w  pile.
,DWUPOLOZENIOWY” okreSla, ze w
pile jest mechanizm cigcia pracujacy z
krancéwka goérna ,,PG” 1 dolna ,,PD” oraz
ruch mechanizmu cigcia jest wyzwalany
za pomoca modulu wyjs¢ cyfrowych,
ktory musi réwniez by¢  pOzZnigj
skonfigurowany. W tym trybie zakresy
ruchu mechanizmu cigcia sg ustalane za
pomoca krancowek ,PG” 1 ,PD”.
"NUMERYCZNY” okresla, 7€
mechanizm cigcia jest sprz¢zony z osig Y
ktora steruje ruchem podczas przecinania
materiatu. W tym trybie zakresy ruchu
mechanizmu ciecia sa ustalane za
pomoca parametrow w ustawieniach lub
parametréw w  programach  pracy
automatyczne;j.

Tryb ciecia

Z
POWROTE
M,

BEZ
POWROTU

POWRO
TEM

Parametr okresla w jaki sposob ma
zachowywa¢ si¢ mechanizm cigcia
podczas pracy. Parametr ustawiony na ,,Z
POWROTEM” rozkazuje sterownikowi
wykonywa¢ przecinanie do pozycji
zadanej po czym wykonywac¢ powrot

pity. Parametr ustawiony na ,BEZ
POWROTU” rozkazuje sterownikowi
wykonywa¢ przecinanie do pozycji

zadanej. Natomiast w podczas kolejnego
przecinania pila porusza si¢ w przeciwna
strong do punktu skad wczesniej
startowata. Taki tryb ma zastosowanie

www.cncprofi.com
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najczesciej w pilach, gdzie materialy
przecinane sa w poziomie gdzie pita nie
musi wracac.

Mechan.
podawania

DWUPOLO
ZENIOWY,

NUMERYC
ZNY

NUMER
YCZNY

Parametr okre§la rodzaj mechanizmu
podawania zamontowanego w pile.
,DWUPOLOZENIOWY” okreSla, ze w
pile jest mechanizm podawania pracujacy
z krancowka tylna ,,RT” 1 przednia ,,RP”
oraz ruch mechanizmu podawania jest
wyzwalany za pomoca modulu wyjsé
cyfrowych, ktory musi réwniez byc
pozniej skonfigurowany. W tym trybie
zakresy ruchu mechanizmu podawania sa
ustalane za pomoca krancowek ,RT” 1
,RP”. _NUMERYCZNY” okresla, ze
mechanizm podawania jest sprzg¢zony z
osiag X, ktora steruje ruchem podczas
podawania materiatu. W tym trybie
zakresy ruchu mechanizmu podawania sa
ustalane za pomoca parametrow w
ustawieniach sterownika.

Czas
Im.Robocze

g0

0/30.00

1.00
[s]

Czas podczas ktorego imadio robocze jest
zaciskane lub otwierane.

Czas

0/30.00

www.cncprofi.com

1.00

Czas podczas ktorego imadto przesuwne
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Im.Przesuw

[s]

jest zaciskane lub otwierane.

Ster.Im.Rob
ocze

DWUSTAW
NE,
TROJSTAW
NE

DWUST
AWNE

Parametr okresla rodza; sterowania
imadta roboczego. Gdy parametr jest
ustawiony na ,,DWUSTAWNE” to
oznacza, z¢ imadlo jest sterowane za
pomoca jednego wyjscia cyfrowego
skonfigurowanego na funkcje ,ZAM.
IMADLO 17, Gdy parametr jest
ustawiony na ,,TROJISTAWNE” to
oznacza, ze imadlo jest sterowane za
pomoca dwoéch  wyjs¢  cyfrowych,
skonfigurowanych na funkcje ,,ZAM.
IMADLO 1”1, OTW. IMADLO 1.

Ster.Im.Prz
eSUwW

DWUSTAW
NE,
TROJSTAW
NE

DWUST
AWNE

Parametr okresla rodza; sterowania
imadla przesuwnego. Gdy parametr jest
ustawiony na ,,DWUSTAWNE” to
oznacza, ze imadlo jest sterowane za
pomoca jednego wyjsScia cyfrowego
skonfigurowanego na funkcj¢ ,,ZAM.
IMADLO 2”. Gdy parametr jest
ustawiony na ,,TROJSTAWNE” to
oznacza, z¢ imadlo jest sterowane za
pomoca dwoch  wyjs¢  cyfrowych,
skonfigurowanych na funkcje ,,ZAM.
IMADLO 2”1, OTW. IMADLO 2”.

Szerokosc
pily

0/1000.00

0.00
[mm]

Parametr okresla szerokos¢ pity, ktora
uwzglednia podczas pracy automatyczne]
przy odmierzaniu odcinkéw do pocigcia.

Predkosc
pily

0/100000

100000.0
[rpm]

Predkos¢ obrotowa pity

Zasieg
ciecia

0.01/100000
0.00

100.00
[mm]

Pozycja zadana do ktorej porusza si¢ pita
sterowana pop przez mechanizm cigcia.

Zasieg

0.01/100000

100.00

Pozycja maksymalna do ktorej porusza

www.cncprofi.com
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przesuwu | 0.00 [mm)] si¢  podajnik  sterowany  poprzez
mechanizm podawania.
K.Pracy BRAK, BRAK |Pozycja ktora operator moze ustali¢ 1 do
poz. X zakres ktorej sterownik bedzie nakazywat
poruszania przejecha¢ 0§ X po zakonczeniu
osi X programu pracy automatycznej.
F % 0/500 0 Dolna wartos¢ wskaznika procentowego
minimum [%] predkosci posuwu osi Y.
F % 0/500 150 Gorna warto$¢ wskaznika procentowego
maximum [%] predkosci posuwu osi Y.
F % skok |0/100 10 Skok o ile ma zosta¢ zmieniany wskaznik
[%] procentowy predkosci posuwu osi Y.
GRUPA NAPED PILY
PARAME MIN| |WART.F OPIS
TR MAX AB
Modul JEST, JEST Parametr pozwala wybra¢ czy sterownik
wrzeciona |BRAK ma pracowac z wrzecionem. Podczas gdy

wybrane  jest LJEST” sterownik
kontroluje sterowanie ~ wrzecionem
wedlug z gbéry narzuconych zasad

sterowania oraz na podstawie parametrow
konfiguracji wrzeciona. Modut kontroli
wrzeciona pozwala na prace z roznymi
zestawami wrzecion, sterowanych z
falownikiem lub bez falownika. Modut
zapewnia bezpieczna i1 dokladng prace
wrzeciona zgodnie z  narzuconymi
normami przez operatora. Wybranie opcji
,BRAK” powoduje ze modul wrzeciona
jest wytaczony, a wprowadzanie wartosci
S bedzie skojarzone z wyjsciem INV 0-

www.cncprofi.com
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10V. W takiej konfiguracji mozna to
wyjscie stosowa¢ np. do zaworow
proporcjonalnych. Wtedy rowniez nalezy
podawa¢ warto$ci S z zakresu napigcia
wyjscia 0-10V.

Falownik

BRAK,
JEST

JEST

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

Predkosc
max

0/100000

2000
[rpm]

Predkos¢ 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
sterujacym obrotami wrzeciona. np. Gdy
falownik jest sterowany napigciem O-
10VDC, to wartos¢ 1000.0 w tym
parametrze  okre§la, Ze  wpisanie
predkosci S=1000 na sterownik wysteruje
wyjscie 0-10V na wartos$¢ 10V.

Pred.max.

MAN

0/100000

2000
[rpm]

Maksymalna predko$s¢ jaka mozemy
zada¢ na sterownik w trybie pracy
r¢czne;j.

Pred.max.

AUTO

0/100000

2000
[rpm]

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

Czas

rozpedzania

0.00/30.00

5.00
[s]

Czas
wrzeciona  do
predkosci.

potrzebny  do
jego

rozpgdzenia
maksymalnej

www.cncprofi.com
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Czas 0.00/30.00 15.00 Czas potrzebny do wyhamowania
hamowania [s] wrzeciona z jego maksymalnej predkosci.
S % 0/500 60 Dolna wartos¢ wskaznika procentowego
minimum [%] predkosci wrzeciona.
S % 0/500 150 Gorna warto$¢ wskaznika procentowego
maximum [%] predkosci wrzeciona.
S % skok 10/100 10 Skok o ile ma zosta¢ zmieniany wskaznik
[%] procentowy predkosci wrzeciona.
GRUPA WYJSCIA
PARAME MIN| | WART.F OPIS
TR MAX AB
Stan NO- NO- Stan normalny wyjscia cyfrowego numer
norm.KX |ROZWART ROZWA |X. ,NO-ROZWARTE” oznacza, ze gdy
E, NC-|RTE wyjscie nie jest wysterowane to na jego
ZWARTE koncowce jest potencjal  zasilania
sterownika. Wysterowanie  takiego
wyjscia powoduje, ze na jego koncowce
jest potencjat masy (GND). ,NC-
ZWARTE” oznacza, ze jest odwrotnie.
Stan norm. NO- NO- Stan normalny wyjscia przekaznikowego
RELI ROZWART ROZWA |RELI1. ,NO-ROZWARTE” oznacza, ze
E, NC-|RTE gdy wyjscie nie jest wysterowane to jego
ZWARTE styk jest otwarty. Wysterowanie takiego
wyjscia powoduje, ze jego styk jest
zwarty. ,,NC-ZWARTE” oznacza, ze jest
odwrotnie.
Stan norm. NO- NO- Stan normalny wyjscia przekaznikowego
REL2 ROZWART ROZWA |REL2. Analogicznie jak dla parametru
E, NC-/RTE "Stan norm. REL1".
ZWARTE

www.cncprofi.com
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Funk.wyj. |BRAK,
KX {funkcja}

www.cncprofi.com

BRAK

Parametr

pozwala

przyporzadkowac

wyjsciu cyfrowemu KX odpowiednia
funkcje sterownika.
Funkcje sterownika dla wyjscia KX:

FUNKCJA

OPIS

BRAK

Brak funkcji

ALARM

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

GOTOWY

Funkcja zalacza wyjscie
KX, gdy sterownik jest
gotowy do wykonania
pracy automatycznej.

PRACA

Funkcja zalacza wyjscie
KX, gdy  sterownik
wykonuje prace
automatyczna.

KONIEC
PRACY

Funkcja zalacza wyjscie
KX, gdy  sterownik
wykona program w pracy
automatyczne;j.
Zalaczenie jest na czas 1
sekundy.
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X-
PRZEJAZD

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

X+
PRZEJAZD

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

Y-
PRZEJAZD

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

Y+
PRZEJAZD

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

PILA
PRAWO

Funkcja zalacza wyjscie
KX, gdy na sterowniku
pojawia  si¢  rozkaz
uruchomienia pily w
kierunku zgodnym ze
wskazowkami zegara.

PILALEWO

Funkcja zalacza wyjscie

www.cncprofi.com
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KX, gdy na sterowniku
pojawia  si¢  rozkaz
uruchomienia pity w
kierunku przeciwnym ze
wskazowkami zegara.

OTW.
IMADLO 1

Funkcja zalacza wyjscie
KX, gdy na sterowniku
pojawia  si¢  rozkaz
otwarcia imadta
roboczego, gdy pracuje
ono w sterowaniu
trojstawnym.

ZAM.
IMADLO 1

Funkcja zalacza wyjscie
KX, gdy na sterowniku
pojawia  si¢  rozkaz
zamknigcia imadta
roboczego, gdy pracuje
ono w sterowaniu
trojstawnym lub
dwustawnym.  Wylacza
wyjscie KX gdy na
sterowniku pojawia sig
rozkaz otwarcia imadia
roboczego w sterowaniu
dwustawnym.

OTW.
IMADLO 2

Funkcja zalacza wyjscie
KX, gdy na sterowniku
pojawia  si¢  rozkaz
otwarcia imadia
przesuwnego, gdy
pracuje ono w sterowaniu
trojstawnym.

ZAM.
IMADLO 2

Funkcja zalacza wyjscie
KX, gdy na sterowniku
pojawia  si¢  rozkaz

www.cncprofi.com
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zamknigcia imadia
przesuwnego, gdy
pracuje ono w sterowaniu
trojstawnym lub

dwustawnym.  Wylacza
wyjscie KX gdy na
sterowniku pojawia sig
rozkaz otwarcia imadia
przesuwnego w
sterowaniu dwustawnym.

HYDRAULI |Funkcja zalacza wyjscie
KA KX, gdy na sterowniku
pojawia  si¢  rozkaz
zalaczenia glownego
zaworu hydrauliki,
pneumatyki, badz
wlacznika zasilania.
CHLODZIW Funkcja zalacza wyjscie
O KX, gdy na sterowniku
pojawia  si¢  rozkaz
zalaczenia chtodziwa.

WY]scC. {funkcja}
RELAY?2

Funkcja BRAK, BRAK | Parametr pozwala przyporzadkowac
WY]scC. {funkcja} wyjsciu przekaznikowemu REL1
RELAY1 odpowiednia funkcje sterownika.
Sterownik pozwala na skojarzenie takich
samych funkcji jak dla wyjs¢ cyfrowych.
Funkcja BRAK, BRAK |Parametr pozwala przyporzadkowac

wyjsciu przekaznikowemu REL2
odpowiednia funkcje sterownika.
Sterownik pozwala na skojarzenie takich
samych funkcji jak dla wyjs¢ cyfrowych.

www.cncprofi.com
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Min.V.wyj. 0.00/ 0.00 Minimalne napigcie jakie ma wystgpowac

0-10V "Max.V.wyj |[vol] na wyjsciu 0-10V sterownika.
.0-10V"

Max.V.wyj. |"Min.V.wyj. |10.00 Maksymalne  napigcie  jakie @ ma

0-10V 0-10V"/ [vol] wystepowa¢  na  wyjsciu  0-10V
10.00 sterownika.

GRUPA WEJSCIA

PARAME MIN| |WART.F OPIS

TR MAX AB

Stan norm. NO- NO- Stan normalny wejScia  cyfrowego

START ROZWART ROZWA |START, w ktorym wejScie nie jest
E, NC-/RTE wysterowane. ,,NC-ZWARTE” oznacza,
ZWARTE ze potencjal na wejSciu jest rowny

potencjalowi masy(GND) sterownika, a

www.cncprofi.com

35




CNC PROFI D2P

nstrukcja obstugi

wtedy wejscie ma logiczny stan niski,
czyli  jest niewysterowane. ,NO-
ROZWARTE” oznacza, ze gdy na
wejsciu jest potencjal masy to wejscie
jest wysterowane.

Stan NO- NO- Stan normalny wejscia  cyfrowego
norm.PAUS ROZWART ROZWA PAUSE. Analogicznie jak dla parametru
E E, NC-|RTE ,,Stan norm. START”.
ZWARTE
Stan NO- NO- Stan normalny wejscia cyfrowego
norm.ESTO |[ROZWART [ ROZWA [ESTOP (wylacznik bezpieczenstwa).
P E, NC-|RTE Analogicznie jak dla parametru ,,Stan
ZWARTE norm. START”.
Stan NO- NO- Stan normalny wejscia cyfrowego INX.
norm.INX 'ROZWART ROZWA |Analogicznie jak dla parametru ,,Stan
E, NC-|RTE norm. START”.
ZWARTE
Funk.wej. |BRAK, BRAK | Parametr pozwala przyporzadkowac
START {funkcja} wejsciu cyfrowemu START odpowiednia

funkcje sterownika. Funkcje sterownika
dla wejscia START:

FUNKCJA

OPIS

BRAK

Brak funkcji

START

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

PAUZA

Wejscie START zatacza

www.cncprofi.com
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funkcje PAUZA,
pozwalajaca na
zatrzymanie programu
pracy automatycznej.

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

X- Wejscie START zatacza

PRZEJAZD, |funkcj¢ ruchu wybranej

X+ osi w  wybranym

PRZEJAZD, |kierunku, pozwalajaca

Y- PRZEJAZD, na sterowanie osiami za

Y+ pomoca zewngtrznych

PRZEJAZD, |przyciskow.

LIMIT BAZA Wejscie START

X, przekazuje informacje o

LIMIT BAZA stanie krancowki

Y bezpieczenstwa lub

kranhcéwce  bazujacej
dla danej osi czy jest
najechana czy nie.
Wybierajac taka
funkcje dla wejscia
START nalezy
pamigta¢, zeby do
wejscia podiaczy¢
krancoéwki osi.

Uwaga! W sterowniku
D2P osie sq bazowane

www.cncprofi.com
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na krancowkach
bezpieczenstwa.
Podczas wykonywania
bazowania funkcja
pojawiania si¢ alarmu
krancowki jest
wylaczana a o§ moze
si¢ bazowac.

ALARM X,
ALARM Y

Wejscie START zatacza
alarm od wybranej osi.
Wybierajac taka
funkcje dla wejscia
START nalezy
pamigta¢, zeby do
wejscia podiaczy¢
sygnal  alarmu  od
sterownika danej osi.

ALARM
EXTRA

Wejscie START zatacza
funkcje ALARM
EXTRA, ktéra
powoduje alarm
wynikajacy z
dodatkowego
urzadzenia, badz
czujnika.

OSLONA

Wejscie START zatacza
funkcje OSLONA,
rozkazujaca
zatrzymanie pracy
automatycznej v
powodu otwartej ostony
bezpieczenstwa.

CM. IMADLO
|

Wejscie START
przekazuje informacjg o

www.cncprofi.com
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czujniku materiatu
znajdujacym  si¢ W
imadle roboczym. Gdy
jakie§  wejscie  jest
skonfigurowane z ta
funkcja to sterownik
bedzie realizowat
obstuge imadta
roboczego z czujnikiem
materiatu 1 zglaszat
odpowiednie alarmy z
nim zwiazane.

CM. IMADLO
2

Wejscie START
przekazuje informacj¢ o
czujniku materiatu

znajdujacym  sig¢ W
imadle  przesuwnym.
Gdy jakies wejscie jest
skonfigurowane z ta
funkcja to sterownik

bedzie realizowatl
obstuge imadta
przesuwnego z

czujnikiem materiatu 1
zglaszal  odpowiednie
alarmy z nim zwiazane.

PILA PG Wejscie START
przekazuje informacj¢ o
czujniku gdrnego
potozenia pity. Ten
sygnal jest brany pod
uwage gdy mechanizm
cigcia pracuje w trybie
dwupotozeniowym.

PILA PD Wejscie START

www.cncprofi.com
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przekazuje informacjg o
czujniku dolnego
potozenia pity. Ten
sygnal jest brany pod
uwage gdy mechanizm
cigcia pracuje w trybie
dwupotozeniowym.

PODAIJNIK RT Wejscie START
przekazuje informacj¢ o
czujniku tylnego
potozenia  podajnika.
Ten sygnal jest brany
pod uwage gdy
mechanizm podawania
pracuje w trybie
dwupotozeniowym.

PODAJNIK RP |Wejscie START
przekazuje informacj¢ o

czujniku  przedniego
potozenia  podajnika.
Ten sygnal jest brany
pod uwage gdy
mechanizm podawania
pracuje w trybie
dwupotozeniowym.
Funk.wej. |BRAK, BRAK | Parametr pozwala przyporzadkowac
PAUSE {funkcja} wejsciu cyfrowemu PAUSE odpowiednia
funkcje sterownika. Analogicznie jak w
parametrze ,,Funk.wej.START”.
Funk.wej.I | BRAK, BRAK |Parametr pozwala przyporzadkowac
NX {funkcja} wejsciu  cyfrowemu INX odpowiednia
funkcje sterownika. Analogicznie jak w
parametrze ,,Funk.wej).START”.
Reakcj.wej. [IMPULS, |IMPULS |Tryb z jakim maja pracowaé wejscia

www.cncprofi.com
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prog

STAN

programowalne. ,,IMPULS” powoduje,
ze 1nstrukcja czekania na wejScie nr x
(Ix), bedzie czekala az na wejSciu x
pojawi si¢ impuls, wtedy sterownik
przejdzie do wykonywania kolejnych
instrukcji programu. ,,.STAN” nakazuje
reagowac na stan wejscia
programowalnego. Jezeli wejscie nr X
byto ustawione 1 nadal ma taki stan to
napotkanie instrukcji (Ix) spowoduje
przejscie od razu do kolejnych instrukcji
programu.

Czas.reak.
wejsc

0.01/0.33

www.cncprofi.com

0.10
[s]

Minimalny czas impulsu wchodzacego na
wejscie zeby sterownik uznal, Zze pojawit
si¢ na wejsciu sygnat. Odpowiednio
ustawiony czas pozwala  rowniez
wyeliminowa¢ zakldcenia indukowane na
kablach podtaczonych do modutu wejs¢
cyfrowych.
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4. Uklady wspolrzednych i ich relacje

Sterowntk CNC PROFI D2P jest przystosowany do pracy w
kartezjanskim uktadzie wspotrzednych (XY). Gléwnym uktadem wzgledem
ktorego obliczane sa wszystkie inne uklady jest uktad wspotrzednych
maszynowych MAC. Operator nie ma dostgpu do wspotrzednych
maszynowych MAC. Osie sterowane w uktadzie moga zosta¢ ograniczone
limitami programowymi, ktére mozna zdefiniowa¢ w ustawieniach sterownika.
Limity programowe sa liczone wzgledem uktadu maszynowego MAC.

4.1. Uklad wspolrzednych osi X (mechanizm podawania)

Uktad wspotrzednych osi X jest liniowym uktadem wspotrzednych . Jego
punkt poczatkowy, zerowy jest skrajnym tylnym polozeniem podajnika RT.
Punkt skrajnego przedniego polozenia podajnika RP znajduje si¢ w odleglosci
okres$lonej przez parametr ,,Zasieg przesuwu” od punktu RT. O§ X podczas
pracy manualnej 1 automatycznej moze poruszac sig tylko w zakresie od punktu
RT do punktu RP, przekroczenie tego zakresu 1 najechanie krancowki
bezpieczenstwa wiaze si¢ z pojawieniem alarmu na sterowniku. Dodatkowo
sterownik pozwala na wprowadzenie programowych limitow ruchu osi za
pomoca parametrow ,,Max pozycja” 1 ,,Min pozycja”.

| 1 | =@
P Punkt zerowy =2
‘@ | | osi | 182
o T =
2 | | | 1235
E | | Zakres ruchu dla pracy | | E 1';
= automatycznej i manualnej f_"g o
o~ | | | I LE
821 | Pozycja po | 1 3
= = I I rakonczeniu pracy I I %
E 2 automatycznej N
Krafctwka X- =e | ("K.Pracy poz.X") | Il a
Krancowka bazujaca g E | | | I = }{
® , * o =
' RT RP Krancowka X+
| ("Ofset bazy") " . " |
. — | o ("Zasieg przesuwu") ~ |
| %= = = - |
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4.2. Uklad wspolrzednych osi Y (mechanizm cigcia)

Uktad wspotrzednych osi Y jest lintowym uktadem wspotrzednych . Jego
punkt poczatkowy, zerowy jest skrajnym goérnym potozeniem pity PG. Punkt
skrajnego dolnego potozenia pity PD znajduje si¢ w odlegtosci okreslonej przez
parametr ,,Zasieg ciecia” od punktu PG. O§ Y podczas pracy manualnej i
automatycznej moze poruszac si¢ tylko w zakresie od punktu PG do punktu PD,
przekroczenie tego zakresu i najechanie krahcowki bezpieczenstwa wiaze si¢ z
pojawieniem alarmu na sterowniku. Dodatkowo sterownik pozwala na
wprowadzenie programowych limitow ruchu osi za pomoca parametrow ,,Max
pozycja” 1 ,Min pozycja”. Punkt docelowy skrajny dolny PD ruchu pity dla
pracy automatycznej] moze by¢ zmieniany, na podstawie parametru ,,Y”
ustawianego w programach pracy automatycznej, co pozwala na zmienny
zakres ruchu pity.

l | | |z o
- 2T
g 11 k2
g | | Punkt zerowy I | E 5
a I I osi I | 'ﬁ =
E w3
E_1 1 I 1-8
= &
521 1 I I 3
= 5=
EE1 I 13
= a
Krafichwka Y- =c | | Zakres ruchu dla pracy l I &
Krafcowka bazujaca E =E I I automatycznej i manualnej I | B Y
o | & L -
1 . .
. . PG ("Zasieg ciecia") PD Krancowka v+
l ,..-t Ofset bazy L. L (parametr "¥") ol |
I oy P R -~ I
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S. Tryb serwisowy

Tryb serwisowy zostal przeznaczony poczatkowej fazy laczenia sterownika z maszyna oraz
do konfigurowania poszczeg6lnych podzespotéw maszyny. W trybie serwisowym operator moze
sterowaé wszystkimi peryferiami sterownika z osobna. Ponizsza tabela przedstawia oznaczenia
symboli mogacych sie pojawié na wyswietlaczu w tym trybie. Zeby wejéé do trybu serwisowego
nalezy w trybie manualnym przytrzyma¢ kombinacje klawiszy [MODE]+[0].

SYMBOL OPIS

HY Gloéwny zawor hydrauliki zalaczony. Zasilanie zalaczone.

PP Naped pity pracuje i ma prawe obroty.

PL Naped pity pracuje i ma prawe lewe.

PG Czujnik potozenia gornego pity zgtasza obecnos¢ pity. Ruch osi Y do gornego
potozenia skrajnego pity PG.

PD Czujnik potozenia dolnego pity zgtasza obecno$¢ pity. Ruch osi Y do dolnego
potozenia skrajnego pity PG.

GD Czujnik potozenia gornego i dolnego pily zgtasza obecnos¢ pity.

CH Chlodziwo wilaczone.

RT Czujnik polozenia tylnego podajnika zgtasza obecno$¢ podajnika. Ruch osi X
do tylnego potozenia skrajnego podajnika RT.

RP Czujnik potozenia przedniego podajnika zglasza obecno$¢ podajnika. Ruch osi
X do przedniego polozenia skrajnego podajnika RT.

TP Czujnik potozenia tylnego i przedniego podajnika zgtasza obecno$¢ podajnika.

01 Otwarte imadlo robocze.

Z1 Zamknicte imadto robocze.

Cl Czujnik materiatu imadta roboczego zgtasza obecno$¢ materiatu.

02 Otwarte imadto przesuwne.

72 Zamknigte imadto przesuwne.

C2 Czujnik materiatu imadta przesuwnego zglasza obecno$¢ materiatu.
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Ponizsza tabela przedstawia funkcje klawiszy w tym trybie.

KLAWISZ FUNKCJA
[1] Otwarcie imadta przesuwnego.
[2] Otwarcie imadta roboczego.
[3] Ruch osi Y do potozenia skrajnego gornego PG.
[4] Zamknig¢cie imadta przesuwnego.
[5] Zamknigcie imadta roboczego.
[MODE]J+[5] - Wejscie do ustawien sterownika.
przytrzymanie

[6]

Ruch osi Y do potozenia skrajnego dolnego PD.

[7]-przytrzymanie

Ruch osi X do potozenia skrajnego tylnego RT.

[8]-przytrzymanie

Ruch osi X do potozenia skrajnego przedniego RP.

[9]

Wilaczenie/ wylaczenie sterowania chtodziwem.

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

przytrzymanie

[C], zewnetrzny Zatrzymanie sterownych podzespotow, reset.

sygnat RESET

[-/.] Uruchomienie/ wytacznie napedu pity.

[START], Uruchomienie gtownego zasilania, uruchomienie napgdu pity wraz z
zewngtrzny  sygnat| chlodziwem.

START

[STOP], zewnetrzny | Wytaczenie gtdwnego zasilania, zatrzymanie napedu pity wraz z
sygnat PAUZA chlodziwem.

[MODE] Powrét do trybu manualnego
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6. Tryb pracy re¢cznej

Tryb pracy rgcznej zostal przygotowany dla operatora w celu przygotowania materiatu i pity
do pracy w trybie automatycznym. Ponizsza tabela przedstawia oznaczenia symboli mogacych si¢
pojawi¢ na wyswietlaczu w tym trybie.

SYMBOL OPIS
X Biezaca pozycja osi X, podajnika materiatu
MAN Wybrany tryb MAN dla pracy manualne;.
REF Wybrany tryb REF do bazowania osi.
BAZOWANIE | Wykonuje si¢ procedura bazowania osi.
OSI
PILA Pila rozpedza si¢ lub hamuje do zadanej predkosci.
<START> Stan przed uruchomieniem gtéwnego zaworu hydrauliki, badZz zasilania
gléwnego podzespotow.
<START> - Stan przed uruchomieniem procedury cigcia materiatu.
Ciecie

<STOP> CIECIE | Stan podczas przecinania materiatu.

POWROT PILY | Stan podczas ktorego pita wraca do potozenia startowego.

PODAWANIE | Stan podczas ktorego sterownik wykonuje procedur¢ podawania materiatu

WYCOFANIE | Stan podczas ktorego sterownik wykonuje procedurg wycofywania materiatu

PUNKT Stan podczas ktérego sterownik wykonuje procedurg powrotu pity do potozenia
SKRAJINY skrajnego PG lub PD.
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Ponizsza tabela przedstawia funkcje klawiszy w tym trybie.

KLAWISZ FUNKCJA
[1] Otwarcie imadta przesuwnego.
[2] Otwarcie imadta roboczego.
[3] Zwigkszenie procentowe wybranej predkosci.
[4] Zamknigcie imadta przesuwnego.
[5] Zamknigcie imadta roboczego.
[MODE]+[5] - Wejscie do ustawien sterownika.
przytrzymanie

[6]

Zmniejszenie procentowe wybranej predkosci.

[7]-przytrzymanie

Podawanie materiatu.

[8]-przytrzymanie

Wycofywanie materiatu.

[9]

Wilaczenie/ wylaczenie sterowania chtodziwem.

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

przytrzymanie

[C], zewngtrzny Zatrzymanie sterownych podzespotow, reset.

sygnat RESET

[0]-przytrzymanie Zmiana tryby na REF (do bazowania osi)

[MODE]J+[0] - Wejscie do trybu serwisowego sterownika.

przytrzymanie

[-/.] Uruchomienie/ wytacznie napgdu pity.

[START], Uruchomienie gldéwnego zasilania, uruchomienie procedury cigcia
zewngtrzny  sygnal | materiatu, wznowienie procedury cigcia materiatu

START

[STOP], zewnetrzny | Wylaczenie gldéwnego zasilania, zatrzymanie procedury cigcia materiatu,
sygnat PAUZA przerwanie procedury cigcia materiatu

[MODE] Przejscie do innego trybu.
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6.1.  Tryb MAN

Tryb pracy recznej pozwala na sterowanie reczne catymi zespotami, cze$ciami pily
automatyczne;.

6.1.1. Podawanie i wycofywanie materialu

Sterowanie podajnikiem materiatu jest mozliwe za pomoca klawiszy [7] 1 [8].
Przytrzymanie klawisza [7] uruchamia procedur¢ podawania materialu, ktéra polega na ztapaniu
materiatu przez imadto przesuwne, po czym przekazanie go imadtu roboczemu poprzez ruch osi X
przesuwajacej imadlo przesuwne do imadla roboczego. Nastgpnie jest zamykane imadto robocze,
po czym otwierane jest imadio przesuwne. Nastgpnie material jest trzymany przez imadio robocze,
a imadlo przesuwne cofa si¢ do potozenia tylnego i procedura si¢ powtarza. Wycofywanie materiatu
jest wykonywane za pomoca klawisza [8], a procedura wyglada odwrotnie jak w przypadku
podawania materialu. Podczas gdy podajnik przenosi materiat to numeryczna o$§ X porusza si¢ z
predkoscia robocza.

6.1.2. Procedura przecinania materialu

W tym trybie sterowanie za pomoca klawiszy [START] i [STOP] lub odpowiednio
skonfigurowanych sygnalow wejsciowych umozliwia sterowanie procedura ci¢cia materiatu. Po
uruchomieniu procedury cigcia w sterowaniu z powrotem pity 0§ Y przesuwa pil¢ do polozenia
dolnego, po czym wraca do potozenia startowego. W sterowaniu bez powrotu pity 0§ Y przesuwa
pile¢ na przemiennie migdzy dwoma skrajnymi punktami. Przyci$nigcie klawisza [STOP] podczas
procedury przecinania zatrzymuje o$ Y. Ponowne przycis$nigcie klawisza [STOP] spowoduje powrot
do potozenia z ktorego pita wystartowata.

6.1.3. Procedura powrotu pily do punktu skrajnego

Jezeli 0§ Y stoi na pozycji, ktora nie jest pozycja skrajna ruchu pity to sterownik wykonuje
procedur¢ powrotu do punktu skrajnego pily. W sterowaniu bez powrotu pily, numeryczna o§ Y
przesuwa pil¢ na do pozycji gdzie znajduje si¢ blizszy punkt skrajny ruchu pily. W trybie z
powrotem pity i dla osi Y sterowanej dwupotozeniowo ruch zawsze odbywa si¢ do plozenia
gbérnego PG.
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6.1.4. Procedura otwierania i zamykania imadel

Sterownik w tym trybie pozwala na otwieranie i zamykanie imadla roboczego i
przesuwnego. Operator moze tego dokonac za pomoca klawiszy [1], [2], [4], [5]. W trybie r¢gcznym
pomijana jest obstuga imadta roboczego z czujnikiem materiatu.

6.1.5. Sterowanie chlodziwem

Sterownik podczas uruchomienia procedury przecinania materialu, automatycznie
uruchamia chtodziwo. Operator za pomoca klawisza [9] moze wylaczy¢ chtodziwo. Po takim
wytaczeniu sterownik bedzie pamigtal zeby nastgpnym razem nie uruchamia¢ automatycznie
chlodziwa. Sterownik bedzie czekat az zrobi to recznie operator za pomoca klawisza [9].

6.1.6. Sterowanie napedem pily

Sterownik pozwala na sterowanie napedem pity za pomoca klawisza [-/.]
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6.2. Tryb REF, bazowanie osi

Sterownik D2P wykonuje procedure¢ bazowania na czujnikach krancowych okreslajacych
maksymalne i minimalne polozenie. Bazowanie osi wykonuje ruch wybranymi osiami w kierunku
krancowek ograniczajacych. Kierunek bazowania moze by¢ zmieniony za pomoca parametru w
ustawieniach wybranej osi. Po najechaniu na krancéwke¢ bazujaca sterownik zatrzymuje os.
Nastegpnie sterownik wykonuje bazowanie na krancoOwce bazujacej, ktore polega na zjechaniu z
krancowki az zniknie jej sygnat. Po wybazowaniu 0§ zostaje przesunigta o odleglos¢ ,,Ofset bazy”
w kierunku wspotrzednych dodatnich i nastgpnie w miejscu zatrzymania sterownik ustala punkt
zerowy osi. Jezeli nie wybrano wej$¢ dla funkcji bazowania to sterownik ustawi w biezacym
punkcie wspotrzedne bazowanych osi na warto§¢ z parametru ,,Ofset bazy”. Zeby wykonaé
bazowanie nalezy przytrzymac klawisz [0] zmieniajac tryb na REF. Bgdac w trybie REF, ktory jest
trybem przeznaczonym do bazowania osi mozemy uzy¢ klawiszy [7], [3] zeby uruchomi¢
procedurg bazowania dla wybranej osi.

6.2.1. Bazowanie bez krancowek bazujacych

Jezeli nie skonfigurowano wejs¢ na funkcje przeznaczone do bazowania osi typu
(LIMIT BAZA X, LIMIT BAZA Y) do ktérych sa podiaczone sygnaty z krancowek
ograniczajacych to po wykonaniu procedury bazowania sterownik ustawi w biezacym punkcie
wspotrzedne osi na warto$¢ z parametru ,,Ofset bazy”.

6.2.2. Bazowanie z krancowkami

Gdy do wejs¢ sterownika zostaty podlaczone sygnaly z krancéwek ograniczajacych i
wejscia te zostaty skonfigurowane na funkcj¢ (LIMIT BAZA X, LIMIT BAZA Y), oraz zostat
wybrany poprawny kierunek bazowania to procedura bazowania zaczyna si¢ od przejazdu osia do
krancowki ograniczajacej. Po najechaniu krancowki o$ si¢ zatrzymuje i zjezdza z krancowki, az
zniknie sygnat z krancowki. Nastgpnie o$ przejezdza od odlegto$¢ z parametru ,,Ofset bazy” i
ustala pozycj¢ zerowa osi.
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7. Programy pracy automatycznej

Proba wejscia do tego trybu moze by¢ zabezpieczona hastem. Podane zle hasto do
programéw spowoduje, ze sterownik nie pozwoli na edycj¢ programéw. Sterownik umozliwia
zdefiniowanie wielu osobnych programéw sktadajacych si¢ z instrukcji programowych. Instrukcje
programowe sktadaja si¢ z parametrow opisujacych seri¢ cigcia. Po przej$ciu do tego trybu na
wyswietlaczu pojawia si¢ ekran, w ktorym mozemy dokonaé wyboru wcze$niej stworzonego
programu. W goérnej linii wy$wietlacza jest pokazany stan zajgto$ci pamigci 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. Sterownik CNC PROFI D2P pozwala na dwa widoki programéw. Widok
uproszczony pozwala tylko na ograniczona zmiang parametréw programu. Rozszerzony jest bez
ogranicznen. Program pierwszy P1 zawsze jest w postaci uproszczone;.

KLAWISZ

FUNKCJA

[1]

Zmiana parametru dlugosci przecinanej sztuki (parametr X).
Uwaga! Tylko dla widoku uproszczonego.

(2]

Zmiana parametru ilosci sztuk w serii (parametr N).
Uwaga! Tylko dla widoku uproszczonego.

[2] - przytrzymanie

Skopiowanie catego programu. (Jezeli istnieje)

[5] - przytrzymanie

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

[4]

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

[3]

Zmiana programu na wczesniejszy.

[6]

Zmiana programu na nastgpny.

[8]

Wprowadzenie ilosci powtorzen calego programu.

[C] — przytrzymanie

Usunigcie programu.

[START] Uruchomienie wybranego programu pracy automatyczne;.

[MODE] Powrét do trybu pracy recznej.

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

przytrzymanie

[ENTER] Wejscie do widoku edycji wybranego programu. Stworzenie programu,
ktory nie istnieje.
Uwaga! Tylko dla programu z widokiem rozszerzonym.
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7.1. Edycja programow z widokiem uproszczonym

Edycja uproszczonych programoéw wiaze si¢ tylko ze zmianami parametru dotyczacego
dtugosci sztuki (X) 1 parametru ilo$ci sztuk w serii (N).

KLAWISZ

FUNKCJA

[1]

Zmiana parametru dtugos$ci przecinanej sztuki (parametr X).

[2]

Zmiana parametru ilo$ci sztuk w serii (parametr N).

Po przyci$nigciu pojawi nam si¢ ekran pozwalajacy na zmiang parametru. Przyciskajac
[ENTER] sterownik pozwoli operatorowi na zmiang parametru. Po wprowadzeniu parametru
zmiane akceptujemy klawiszem [ENTER]. Zeby anulowa¢ zmiane parametru podczas
wprowadzania nalezy przycisna¢ klawisz [MODET].

o2 Edycja programow z widokiem rozszerzonym

Po przej$ciu do edycji programu na wyswietlaczu pojawia si¢ widok edycji. W lewym
géornym rogu mamy nawigator, ktory informuje operatora w jakim jest programie i linii. W
poczatkowym etapie tworzenia program program posiada 1 lini¢ programu. Ponizsza tabela
przedstawia funkcje klawiszy w trybie edycji.

KLAWISZ

FUNKCJA

[1] - przytrzymanie

Wstawienie nowej pustej linii programowe;.

[31. [6]

Przechodzenie migdzy liniami programowymi. Przytrzymanie spowoduje
szybsze przewijanie programu.

[ENTER]

Wejscie do edycji linii programowej.

[C] - przytrzymanie

Usunigcie wybranej linii programowe;j.

[START], [STOP]

Przechodzenie migdzy parametrami linii programowe;.

[ENTER]

Pozwala na wprowadzenie warto$ci parametru.
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Linia programowa jest interpretowana jako wykonywana seria zadanej ilo$¢ sztuk detalu o
zadanej dhugosci. Jezeli parametr jest wyswietlany bez warto$ci, oznacza to, ze wartos¢ tego
parametru w danej linii programowej nie jest zmieniana i brana jest pod uwage warto$¢ z
poprzedniej linii. Jezeli nie ma warto$ci parametru w pierwszej linii to oznacza ze jest brana pod
uwage warto$¢ z ustawien sterownika. Ponizsza tabela przedstawia parametry oraz ich opis.

PARAMETR OPIS WARTOSC NOMINALNA
X Dhugos¢ przecinanej sztuki w serii. 0.00 [mm]
N Ilo$¢ sztuk w serii. 1 [sztuki]
Fx Predkos¢ robocza podawania materiatu w|(Bez wartosci). Warto$¢ brana albo z
serii. poprzedniej linii programowej albo z
parametru ,,Pred. robocza” w
ustawianiach osi X. [mm/min]
Y Zasigg cigcia pily w serii. (Bez wartosci). Warto$¢ brana albo z
poprzedniej linii programowej albo z
parametru  ,,Zasieg ciecia” w
ustawianiach kontroli. [mm]
Fy Predkos¢ robocza cigcia materialu w|(Bez wartosci). Warto$¢ brana albo z
serii. poprzedniej linii programowej albo z
parametru  ,,Pred. robocza” w
ustawianiach osi Y. [mm/min]
S Predkos¢ napedu pity, lub napigcie|(Bez wartosci). Warto$¢ brana albo z
wystawiane na zawoér proporcjonalny z|poprzedniej linii programowej albo z
wyjscia 0-10VDC. parametru  ,,Predkosc pily” w
ustawianiach kontroli. [rpm], [volt]
www.cncprofi.com
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7.2.2. Przykladowy program pracy automatycznej

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

* Mamy zaplanowana grupg serii ci¢¢ na pile automatycznej.
» Sterownik zostat odpowiednio skonfigurowany.
* Do sterownika zostaly poprawnie podtaczone urzadzenia wykonawcze oraz czujniki.

Zaktadajac ze mamy do wykonania 3 serie cig¢:

* Pierwsza to 4 sztuk detalu o dlugosci 50mm. W tej serii predko$¢ napedu pity powinna
wynosi¢ 500rpm, a pila powinna cia¢ w zakresie do 10mm. Podajnik powinien podawac
materiat z predkoscia 2000mm/min. Natomiast predko$¢ ruchu pity chcemy ustali¢ na
200mm/min.

* Druga to 2 sztuk detalu o dtugosci 100mm. W tej serii predko$¢ napgdu pity powinna by¢
taka sama jak w poprzedniej serii, a pita powinna cia¢ w zakresie do 20mm. Podajnik
powinien podawa¢ materiatl z predkoscia taka sama jak w poprzedniej serii. Natomiast
predkos¢ ruchu pity chcemy ustali¢ na 300mm/min.

* Trzecia to 1 dlugi detal o dtugosci 200mm. W tej serii predkos$¢ napedu pity powinna by¢
taka sama jak w poprzedniej serii, a pita powinna cia¢ w zakresie do 20mm. Podajnik
powinien podawa¢ material z predkoscia 1000mm/min. Natomiast predkos¢ ruchu pity
chcemy ustali¢ na taka sama jak w poprzedniej serii.

Tak powinien wyglada¢ program pracy automatyczne;j.

LINIA X N Fx Y Fy S
PROGRAMU 1

(SERIA)
PI.1 (SERIA1) |50.00 4 2000.00 |10.00 200.00  500.00
P12 (SERIA2) |100.00 2 20.00 300.00
P13 (SERIA3) |200.00 1 1000.00

| (N N

SERIA 3 SERIA 2 SERIA 1
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7.3.

Praca automatyczna

Gdy operator stworzyt program i1 uruchomil pracg automatyczna to sterownik przechodzi do
trybu "AUTO" do widoku programu. Za pomoca klawisza [7] operator moze wybra¢ jeden z trybow
kontroli programu pracy automatycznej. Mamy do wyboru dwa trybu pracy automatycznej. Praca
ciagla symbolizowana napisem ,,AUTO” oraz praca krokowa symbolizowana napisem ,,STEP”. W
trybie pracy ciagtej sterownik wykonuje wszystkie linie programu jedna po drugiej nie zatrzymujac
si¢ az do zakonczenia programu. W pracy krokowej po wykonaniu kazdej instrukcji sterownik
czeka na wznowienie pracy. We wszystkich trybach pracy automatycznej sterownik pozwala na
zmiang widoku. Mamy do dyspozycji widok programu oraz widok parametréw procesu. W obu
tych widokach operator moze manipulowa¢ procentowymi wskaznikami pr¢dkosci posuwu osi Y
oraz predkosci napgdu pity. Ponizsza tabela przedstawia funkcje klawiszy w trybie pracy

automatyczne;j.
KLAWISZ FUNKCJA

(4] Przelaczenie migdzy widokiem programu oraz widokiem parametrow
procesu.

[7] Zmiana trybu kontroli pracy automatycznej. (AUTO/STEP)

[3] Procentowe zwigkszenie wybranej predkosci.

[6] Procentowe zmniejszenie wybranej predkosci.

[9] Zmiana predkosci do sterowania procentowego. (Po zmianie miga
odpowiednia predkos¢ w widoku parametrow procesu)

[C], sygnat Przerwanie pracy automatycznej.

zewngtrzny RESET

[PAUSE], sygnat Zatrzymanie pracy automatyczne;j.

zewngtrzny PAUSE

[START], sygnat Uruchomienie, wznowienie pracy automatycznej

zewngetrzny START
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7.3.1. Praca krokowa STEP

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

7.3.2. Praca ciagla

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

7.3.3. Widok programu

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

7.3.4. Widoki parametrow procesu

W widoku parametréw procesu operator moze obserwowac aktualng pozycje oraz predkosci
posuwu 1 wrzeciona. Dolny wiersz przedstawia dodatkowe informacje odno$nie aktualnie
wykonywanych czynno$ci. Tam rowniez pojawia si¢ zacheta "<START>" do wznowienia programu
w trybie STEP.
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7.3.5. Przerwanie, zatrzymanie, wznowienie, zakonczenie pracy
automatycznej

* Przerwanie pracy automatycznej

Jakikolwiek alarm z wyjatkiem alarmu oslony bezpieczenstwa pojawiajacy si¢ na
sterowniku przerywa pracg automatyczng. Operator moze przerwac pracg automatyczng za pomoca
klawisza [C] lub zewngtrznego sygnatu RESET. Przerwanie pracy automatycznej wiaze si¢ z
powrotem do widoku wyboru programu.

* Zatrzymanie pracy automatycznej

Gdy pojawi sig alarm oslony bezpieczenstwa praca automatyczna zostaje zatrzymana wraz
ze wszystkimi podzespolami sterowanymi, pozwalajac na bezpieczne zblizenie si¢ do detalu.
Operator moze zatrzymaé pracg automatyczna rowniez za pomoca klawisza [PAUSE] lub
zewnetrznego sygnatu PAUSE.

* Wznowienie pracy automatycznej

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

» Zakonczenie pracy automatycznej

Po poprawnym zakonczeniu programu pracy automatycznej sterownik zatrzymuje wszystkie
podzespoty i wysyla sygnal ,,KONIEC PRACY” (pod warunkiem, Zze ten sygnal zostal
odpowiednio skonfigurowany). Zakonczenie pracy automatycznej wiaze si¢ z powrotem do widoku
edycji programu lub widoku wyboru programu. Dodatkowo sterownik pozwala na wprowadzenie
pozycji na ktérej ma ustawic si¢ 0§ X (o$ podajnika) po zakonczeniu pracy automatycznej. Operator
moze ta pozycjg ustali¢ w parametrze ,,K.Pracy poz. X”.
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7.3.6. Przywrocenie pracy automatycznej po alarmie lub po
odlaczeniu zasilania od sterownika

Przywrdcenie pracy automatycznej po alarmie, ktory pojawit si¢ podczas obrobki daje
olbrzymia swobode pracy 1 zmniejsza ryzyko strat materialnych spowodowanych zepsuciem
materiatu. Pracg automatyczna moze zosta¢ przywrdcona pod warunkiem, ze w ustawieniach
sterownika parametr ,,Wznawianie AUTO” zostat ustawiony na ,, TAK”. Wtedy tez sterownik po
ponownej probie uruchomienia tego programu, zada pytanie operatorowi odno$nie mozliwosci
przywrocenia przerwanego procesu, pod warunkiem, ze wczesnie;j:

* Praca automatyczna zostata przerwana jakimkolwiek alarmem.
* Podczas wykonywanej pracy automatycznej zostalo nagle odlaczone zasilanie od
sterownika.

Gdy operator zgodzi si¢ na wznowienie przerwanej pracy automatycznej to sterownik
przywroci prace automatyczna, przejdzie do linii programu ktora byta wykonywana, wybierze
sztuke serii ktora nie skonczyl i rozpocznie pracg automatyczng powtarzajac niewykonang sztuke.
Jest to bardzo wygodna procedura w razie zaniku zasilania na sterowniku ktory wykonuje bardzo
duzo zadanych sztuk materiatu, poniewaz operator nie bgdzie musial liczy¢ ile sztuk wyszto z
produkcji i ile trzeba jeszcze dorobic.
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8. Diagnostyka sterownika

Sterownik CNC PROFI D2P zostal wyposazony w narzedzie diagnostyczne pozwalajace
wykrywa¢ niepoprawne funkcjonowanie peryferii sterownika. Latwy i intuicyjny interfejs pozwala
kontrolowa¢ stan wszystkich podzespotow sterownika.

Zeby przejsé do trybu diagnostyki, nalezy w trybie manualnym przytrzymaé klawiszy
[MODE]+[9]. Na wyswietlaczu pojawi si¢ menu diagnostyki pozwalajace wybra¢ jedna z peryferii
(klawisze [START], [STOP] i [ENTER]). Ponizsza tabela przedstawia peryferia, ktére operator
moze wybrac.

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

8.1. Wejscia cyfrowe

W widoku wejs¢ cyfrowych mozemy zobaczy¢ 7 pindow do ktorych mozna podlaczy¢
sygnaly. Wejscia sa typu NPN (sterowane masa). Pusta kratka symbolizuje, ze wejscie nie jest
wysterowane. Pelna kratka oznacza, ze wejscie jest wysterowane (pojawit si¢ sygnat na wejsciu).

8.2. Klawiatura

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

8.3. Wyjscia cyfrowe

Widok wyjs¢ cyfrowych przedstawia stan 12 wyjs¢ cyfrowych w tym dwoch przekaznikow.
Pusta kratka oznacza, ze wyj$cie cyfrowe nie jest wysterowane. Pelna kratka na wyjsciu cyfrowym
oznacza, ze wyjscie jest wysterowane.

Uwaga! Nalezy pamigtaé, ze wyjScie wysterowane moze oznaczaé¢ potencjal niski jak i wysoki
na jego zlaczu. Potencjal w stanie wysterowania zalezy od parametru ,,Stan norm.Kx”.
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Ponizsza tabela przedstawia liste alarmow, ktore moga wystapi¢ podczas pracy sterownika.

ALARM PRZYCZYNA ROZWIAZANIE
STOP AWARYINY Operator przycisng Nalezy zwolni¢ wylacznik
wylacznik bezpieczenstwa. Jezeli
bezpieczenstwa. wytacznik nie jest
przycisnigty, a alarm si¢
pojawia nalezy sprawdzic¢
konfiguracje wejscia ESTOP.
Nalezy sprawdzi¢ rowniez
czy wylacznik nie jest
zepsuty mechanicznie lub czy
poprawnie reaguje.
LIMIT OSI X (Y) Podczas  pracy  o$ Nalezy zjecha¢ z krancowki
wyjechata poza|wykonujac ruch w przeciwna

bezpieczny zakres pracy
1 najechala na lewa lub
prawa krancowke osi.
O$ wyjechata poza
gérny lub dolny limit
programowy.

strong. Lub pozwoli¢ na
automatyczne zjechanie z
krancéwki weciskajac klawisz
[ENTER].  Jezeli  alarm
pojawia si¢ zbyt czesto
nalezy ustawi¢ odpowiednio
duzy =zakres bezpiecznego

poruszania osia. Jezeli o$ nie
najechata krancowki a alarm
si¢ pojawia nalezy sprawdzic¢
konfiguracje  wejscia (W
ustawieniach sterownika)
pod, ktore jest podlaczona
krancéwka, oraz  nalezy
poprawnie  ja  podlaczyc.
Nalezy sprawdzi¢ réwniez
czy krancowka nie jest
zepsuta mechanicznie lub czy
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czujnik poprawnie reaguje.
Nalezy sprawdzi¢ czy limity
programowe s3a poprawnie
ustawione W ustawieniach
0si.

ALARM OSI X (Y) Alarm  sygnalizowany | Sprawdzenie potaczen
przez sterownik | elektrycznych oraz
sterujacy napedem osi. konfiguracji wejscia
Przyczyny alarmu sa odpowiedzialnego za alarm
zalezne  od  danego|danej; osi. Wyeliminowanie
sterownika osi. przyczyn powstawania

alarmu sterownika napedu osi
(odwotanie do  instrukcji
sterownika napedu osi).

ALARM Pojawienie si¢ sygnatu Wyeliminowanie przyczyny

DODATKOWY na wejsciu| powstania sygnatu alarmu na
skonfigurowanym jako|wejsciu sterownika.
funkcja ,»ALARM | Sprawdzenie polaczen
EXTRA” elektrycznych oraz

konfiguracji wejscia
odpowiedzialnego za alarm.

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

OTWARTA OSLONA |Alarm wystepujacy | Sprawdzenie polaczen
podczas procesu pracy | elektrycznych oraz
automatyczne;. konfiguracji wejscia
Otwarcie ostony odpowiedzialnego za wejscie
bezpieczenstwa, sygnatlu ostony
powoduje alarm, ktéry bezpieczenstwa ,,OSLONA”.
zatrzyma wszystkie | Zamknigcie ostony
ruchome czesci | bezpieczenstwa 1 wcisnigeie
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obrabiarki. przycisku [C] kasujacego
alarm podczas pracy
automatyczne;j.

BLAD EEPROM Pamig¢ wewngtrzna | Przyci$niecie [C] lub sygnat
EEPROM jest RESET  wyltacza  alarm.
czeSciowo uszkodzona. Wymiana wewngtrzne]
Komunikacja z|pamigci EEPROM.
pamigcia EEPROM jest
mocno zakldcana.

CZUJNIK IM1 Czujnik materiatu =~ w| Przycisniecie [C] lub sygnat
imadle roboczym| RESET  wylacza  alarm.
zglasza  nagly  brak|Sprawdzenie poprawnego
materiatu w imadle. dziatania czujnika w trybie

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

CZUJNIK IM2 Czujnik materiatu =~ w|Przycisniecie [C] lub sygnat

imadle przesuwnym
zglasza  nagly  brak
materialu w imadle.

RESET  wylacza  alarm.
Sprawdzenie poprawnego
dziatania czujnika w trybie
serwisowym.  Sprawdzenie
potaczen elektrycznych oraz
konfiguracji wejscia
odpowiedzialnego za alarm.
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10. Rysunek pogladowy
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