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Wskazowki bezpieczenstwa

Przed pierwszym uruchomieniem urzadzenia, uwaznie przeczytaj instrukcje obslugi.
Nie dotykaj oraz zachowaj bezpieczna odleglo$¢ od ruchomych czesSci 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 bledami w niniejszej instrukcji. Eksploatowanie sterownika CNC PROFI D2 niezgodnie z
wytycznymi podanymi w niniejszej instrukcji moze spowodowac jego uszkodzenie oraz utrate
gwarancji.
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INSTRUKCJA OBSLUGI

Niniejszy dokument stanowi opis funkcjonalny sterownika 2 osiowego. Urzadzenie oparte
jest o dedykowany sterownik CNC PROFI D2, wyposazony w zestaw wejs¢/wyj$¢, wyswietlacz
alfanumeryczny oraz klawiatur¢ membranowa, stanowigc wygodny interfejs dla uzytkownika.

Spis tresci

| ] 1S o RSP PSS R PPPR 4
] 0) v/ PO TP PSR O PR PR TOPROPUSRRPPPPO 4
3.Sygnaty MOAUIL WEJSC.....ccviiiiieiieie ettt ettt e et e e b e eaaeesba e beeesbeensaeensaeeans 4
4.Sygnaty MOAUIT WYJSC....oouiiiiiiiiiiieiet ettt ettt ettt sabe e s e e 5
5.Uruchomienie StETOWIIKA. .......c.eouiriiriiriiriiniiiietet ettt sa e sttt s 5
6.Wylacznik bezpieczenstwa ESTOP 1 inne zabezpieCzenia...........coeeveeierierieniineniineenienieneeneeene 6
7. UStaWIenia SEETOWIIKA. .......eviiititirtietieiteiteit ettt ettt b e sttt ettt sae b s 7
. TRYB MANUALNY ...ttt ettt sttt ettt st besbeeb e est et e b e e aaesabeeabeenbeenbeennes 13
BLLTIYD MAN. ..ottt sttt b ettt ettt ettt ettt eae e 15
8. 2. BAZOWAINIE OSI....eieutieiiieiiieiieiiieetie et te sttt et e tte e et esteeeteesuteenbeassteeabeesseeenseasseesaseanstesnsbeesansaeenans 15
8.3.Wprowadzanie wspotrzednej na Wybrang 0S...........cceevueeiieeniieniienieeiieenieeieesneeneesneeseneeeens 17
8.4.Przejazd 0513 0 Zadana WartOSC.........ccueruiruieriiriiniieieeieettete ettt ettt sttt 18
9. Tryb EDYCJA PROGRAMOW.........oooooieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 19
0. 1.LEAYCIa PIrOZIAMUL ....c..eiitiiiiiiiitieitestt ettt ettt et st sa et eat e b et sbe e bt et esae e aeeaseesaeee 19
0.2.Sekwencja liNii PrOZIAMOWE]......ccveeruererierreeereertieereesseesiseesseeesseesssesseesseeesseessssseessssseessssseeans 20
9.3.Przyktadowy program pracy autOmMatyCZIE].........coeeveruierueruenmienieeienieenieeeesieenseeaesaeenaeeneennne 20
10.Tryb PRACA AUTOMATY CZNA ...ttt ettt sttt ettt e ennees 21
10.1.Praca autOmMatyCZNA. ........coouiiriiiiiieiie ettt ettt ettt st e et e et e e eeea 22
11.Alarmy 1 ZADEZPICCZEMIA. ......uveeuvieeiieerieriieeiteeeieeeteesteeeteesteeeseessseesseesseeesseessseenseesseeasseenseesnsessassees 23
12.RySUNEK POZIAAOWY ...ttt ettt st ettt et eae e 24
www.cncprofi.com



CNC PROFI D2 PRASA KRAWEDZIOWA I
Instrukcja obstugi

1. Wstep

Niniejszy dokument stanowi opis funkcjonalny sterownika prasy krawedziowej. Urzadzenie
oparte jest o dedykowany sterownik CNC PROFI D2, wyposazony w zestaw wejs¢/wyjsc,
wyswietlacz alfanumeryczny oraz klawiatur¢ membranowa, stanowigc wygodny interfejs dla
uzytkownika.

2. Sprzet

Sterownik prasy krawedziowe] ma za zadanie zapewnienie automatyzacji procesu
produkcyjnego. Prasa krawedziowa wyposazona jest w zespol wysokoci$nieniowy wyzwalajacy
pras¢ wraz z elektrozaworami oraz dwa zderzaki dajace mozliwo$¢ nastawienia prasy na
odpowiednie zadanie gigcia. Sterowanie elementami wykonawczymi odbywa si¢ za pomoca
sitownikow hydraulicznych, uruchamianych za pomoca przekaznikow 24VDC, ktore zataczaja
obwody elektrozawordéw. Zespol gnacy sktada si¢ z silnika trojfazowego podtaczonego do pompy
hydraulicznej, elektrozaworu gléwnego, dajacego zasilanie do kosci elektrozawordéw. 1 lub 2
elektrozaworéw do ruchu prasy w kierunku prasowania. Elektrozaworu zalaczajacego wysokie
ciSnienie prasowania, oraz elektrozaworu do wykonania powrotu (ruch w gore). Funkcja
prasowania jest sprzezona z krancowkami zamontowanymi na zespole prasujacym, ktore daja
informacje do sterownika w jakim potozeniu znajduje si¢ prasa. Sterowanie prasg umozliwia wolno
stojace stanowisko z pedalem. W maszynie znajduja si¢ dwa zderzaki nastawowe, ktore sa
sterowane za pomoc3 silnikow (krokowy, klatkowy) sprzezonych enkoderami. Ruch w tych dwoch
osiach jest zabezpieczony krancéwkami mechanicznymi. Panel operatora zostal wyposazony w
sterownik CNC PROFI D2, zielony przycisk zataczajacy pompe¢ hydrauliczna, czerwony przycisk
do wylaczania pompy, stabilny wyltacznik bezpieczenstwa, oraz stacyjke.

3. Sygnaly modulu wejsé

Urzadzenie wyposazone jest w nastgpujace czujniki robocze:

1. Sygnat z pedatu [START]

2. Sygnat RESET do anulowania alarmu ESTOP [PAUSE]

3. Zespot prasujacy w potozeniu gornym [ESTOP]

4. Czujnik bezpieczenstwa ESTOP [IN1]

5. Sygnat z krancowki wysokiego ci$nienia [IN2]

6. Sygnat z krancéwki zderzaka dtugosci blachy (o$ X) [IN3]
7. Sygnat z krancowki zderzaka noza (0§ Y) [IN4]

www.cncprofi.com
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4. Sygnaly modulu wyjs¢

Maszyna wyposazona jest w nastepujace sterowania:

. Elektrozawér gtéwny (zasilajacy kos¢ elektrozaworow) [K1]

. Elektrozawoér do prasowania [K2]

. Elektrozawér do prasowania (szybki przejazd) [K3]

. Elektrozawdr do wysokiego ci$nienia [K4]

. Elektrozawér do podnoszenia prasy [K5]

. Wyjscie do sterowania osig X (w odpowiednim kierunku) [K6]
. Wyjscie do sterowania osig X (w przeciwnym kierunku) [K7]

. Wyjscie do sterowania osig Y (w odpowiednim kierunku) [K8]
. Wyjscie do sterowania osig Y (w przeciwnym kierunku) [K9]

O 00 1N DN K~ W —

Prasowanie polega na wylaczeniu elektrozaworu sterowanego przez [K5]. Po czym wyzwolenie
elektrozaworéw podtaczonych pod wyjscia [K1], [K2], [K3] tak dlugo, az pojawi si¢ sygnal na
[IN2], wtedy nastepuje zwolnienie elektrozaworu od [K3] i uruchomienie elektrozaworu
sterowanego od [K4]. Powrdt zespotu gnacego do gornego potozenia polega na wylaczeniu
elektrozaworow od [K2],[K3],[K4] i zalaczeniu [K1] i [K5] tak dlugo az pojawi si¢ sygnal z
[ESTOP].

5. Uruchomienie sterownika

Po podiaczeniu zasilania do sterownika nalezy chwile poczekaé, az na ekranie pojawi si¢
ostatnio wybrany tryb pracy. Takie uruchomienie jest uruchomieniem podstawowym. Sterownik
rowniez pozwala na uruchomienie inicializacyjne, w celu zresetowania pewnych obszaréw pamieci
podczas uruchamiania trzymac¢ wcisnigty klawisz [C], az do momentu gdy na wys$wietlaczu pojawi
si¢ napis "Inicjal. pamieci". Nastgpnie chwilg poczeka¢ i na ekranie powinien pojawic si¢ napis
wprowadzajacy o raz sterownik powinien przej$¢ do trybu manualnego.

KLAWISZ OBSZAR FUNKCJA
[C] Pamig¢ ustawien Podczas  uruchomienia  ustawia  fabryczne
sterownika, ustawienia sterownika oraz zeruje zapamigtane
Pamie¢¢ programow wspolrzedne na osiach. Wszystkie zapisane
programy w pamigci zostaja usunigte.

www.cncprofi.com
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6. Wylacznik bezpieczenstwa ESTOP i inne
zabezpieczenia

Urzadzenie moze zosta¢é wyposazone w dowolne czujniki bezpieczenstwa, przy czym
wymagane sa:

1. Wylacznik bezpieczenstwa na panelu operatora

2. Wylacznik bezpieczenstwa przy stanowisku z pedatem
3. Czujniki bramek

4. Czujniki pola bezpieczenstwa

5. Czujniki krancowe osi X 1Y

Sterownik zostat wyposazony w wejscie ESTOP do ktorego nalezy podtaczy¢é wytacznik
bezpieczenstwa (najlepiej typu NC). W razie gdy podlaczony wyltacznik nie jest wcisnigty a
sterownik zglasza komunikat o wcisnigtym wylaczniku bezpieczenstwa, nalezy zanegowac jego
wejscie w ustawieniach sterownika. Pojawienie si¢ sygnatu od wejscia ESTOP powoduje, ze
sterownik zatrzymuje prace wszystkich sterowanych podzespolow. Z poziomu kiedy jest wlaczony
estop operator moze przejs¢ do ustawien przytrzymujac klawisze [MODE]+[5]. Anulowanie alarmu
operator moze wykona¢ za pomocag klawisza [C] lub zewnetrznego sygnatu ,RESET”
podtaczonego do wejscia PAUSE. Alternatywng mozliwoscig zatrzymania wszystkich
podzespotow jest uzycie klawisza [C]. Dodatkowo sterownik zostal wyposazony w wejscia
alarmowe IN3 i IN4 od krancéwek osi, ktore rowniez zatrzymujg prace sterownika. Te wejscia
rowniez mogg by¢ zanegowane poprzez zmiang parametréw w ustawieniach sterownika.

www.cncprofi.com
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7. Ustawienia sterownika

Ustawienia sterownika pozwalaja operatorowi na konfiguracje wszystkich peryferii
sterownika wraz z wyborem odpowiednich algorytméw sterowania podzespotami, ktore s3
podiaczone do sterownika. Operator moze wejs¢ do ustawien sterownika przytrzymujac dluzej
klawisz [MODE]+[5]. Jezeli ustawienia sg zabezpieczone hastem, to sterownik kaze wprowadzic¢
hasto do ustawien sterownika, ktore nalezy potwierdzi¢ klawiszem [ENTER]. Nastepnie sterownik
przejdzie do ustawien 1 wySwietli parametr z ustawien. Ponizsza tabela przedstawia funkcje jakie
posiadajg klawisze gdy sterownik jest w tym widoku.

KLAWISZ FUNKCJA
[START] Przechodzenie migdzy kolejnymi grupami parametrow.
[STOP] Przechodzenie migedzy kolejnymi grupami parametrow.
[ENTER] Wejscie do grupy parametrow.
[MODE] Powrét.

Po wejsciu do ustawien operator moze zmienia¢ parametry w wybranej grupie. Ponizsza tabela
przedstawia funkcje jakie posiadajg klawisze gdy sterownik jest w tym widoku.

KLAWISZ FUNKCJA
[3] Przechodzenie migdzy kolejnymi parametrami w widoku.
[6] Przechodzenie migdzy kolejnymi parametrami w widoku.
[ENTER] Pozwala wprowadzi¢ parametr. W niektorych parametrach klawisz ten
powoduje wybranie jednej z opcji przypisanej do parametru.
[MODE] Powrot.

Ponizsza tabela przedstawia parametry sterownika zapisane w odpowiednich grupach.

OGOLNE
PARAMETR MIN | MAX WART.FAB OPIS
Jezyk POLSKI, POLSKI Jezyk w jakim jest przedstawiany caty
ANGIELSKI, interfejs sterownika.
NIEMIECKI

www.cncprofi.com
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Haslo

BRAK, JEST

BRAK

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

Tryb ster.osi Y

POZYCJA W MM,
KAT ZGIECIA

POZYCJA
W MM

Parametr pozwalajacy na zmian¢ rodzaju
sterowania osig Y, ktora ustawia zderzak
noza. Tryb POZYCJA W_MM powoduje, ze
warto$¢ zadawana na o$ jest pozycja zderzaka
w mm. Tryb KAT ZGIECIA pozwala na
wprowadzanie kata zagiecia blachy w
stopniach, a na podstawie wprowadzonego
kata sterownik wylicz pozycj¢ osi Y w mm.

Czas zal. zaw.

0/1.0

0.04[s]

Czas zalaczenia zaworu, jaki jest potrzebny
do pelnego otwarcia badz zamknigcia zaworu.

OSX,08Y

PARAMETR

MIN | MAX

WART.FAB

OPIS

Uwaga! Wszystkie parametry sq analogiczne dla osi Y tylko ze znajduja si¢ w grupie OS Y.

Rodzaj osi X

SILNIK
KROKOWY,
S.KROKOWY+ENC

SILNIK+ENC,
SILNIK+CZAS

SILNIK
KROKOWY

Uwaga! Wraz ze zmiang tego parametru
niektore nie potrzebne parametry z tej
grupy stang si¢ nie widoczne dla
wybranego rodzaju osi.

SILNIK KROKOWY:

04 jest sterowana za pomocg silnika
krokowego za pomoca wyjscia

DIR X/STEP_X.

S.KROKOWY+ENC:

OS jest sterowana za pomocg silnika
krokowego za pomoca wyjscia

DIR X/STEP_X w uktadzie z pomiarowym
sygnatem sprzezenia zwrotnego z enkodera
zamontowanego na o$ lub linialu
enkoderowego zamontowanego wzdhuz osi
podtaczonego do wejscia ENCI.

www.cncprofi.com
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SILNIK+ENC:

Os jest sterowana za pomocg silnika AC, DC,
lub innego urzadzenia powodujacego przesuw
osi. Urzadzenie wykonujace przesuw
powinno zosta¢ podtaczone do wyjs¢
cyfrowych K6, K7 zadajacych kierunek
ruchu. Of$ jest sterowana w ukladzie z
pomiarowym sygnatem sprzezenia
zwrotnego z enkodera zamontowanego na 0$
lub liniatu enkoderowego zamontowanego
wzdtuz osi podlaczonego do wejscia ENCI.

SILNIK+CZAS:

Os jest sterowana za pomocg silnika AC, DC,
lub innego urzadzenia powodujacego przesuw
osi. Urzadzenie wykonujace przesuw
powinno zosta¢ podtaczone do wyjs¢
cyfrowych K6, K7 zadajacych kierunek
ruchu. Ruch jest zadawany w jednostkach
czasu. Np. X10.00 oznacza ruch przez 10s w
prawo.

I[losc imp/mm | 1/1000000 1000
X

[lo$¢ impulséw, ktore musi wystac sterownik
zeby 0§ przesungta si¢ o 1 mm. Ten parametr
pozwala na uzyskanie odpowiednie;]
doktadnosci sterowania. 1000 imp/mm daje
doktadnos$¢ sterowania do 1um.

Uwaga! Dla rodzaju osi
S.KROKOWY+ENC podczas bazowania,
przy poprawnie skonfigurowanym
enkoderze, sterownik poprzez
synchronizacj¢ sam poprawnie obliczy ten
parametr.

ENC imp/mm 10000
X

[lo§¢ impulséw odebranych z enkodera po
przejechaniu przez o$ odlegtosci Imm.

Uwaga! Wprowadzanie wartosci ujemnych
pozwala liczy¢ poprawnie polozenie gdy
enkoder jest zamontowany odwrotnie.

Kierunek osi | 0,1 0
X

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

www.cncprofi.com
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Pred. 300 Predkos¢ przesuwu osi X w trybie pracy
MANUAL X [mm] recznej w [mm/min].
Pred. AUTO 300 Predkos¢ przesuwu osi X w trybie pracy
X [mm] automatycznej w [mm/min].
Pred. REF X 200 Predkos¢ przesuwu osi X podczas bazowania
[mm] 0si W [mm/min].
Przys. 0/200.00 60.00 Przyspieszenie (rampa) przesuwu osi X w
MANUAL X [mm/s2] trybie pracy recznej w [mm/s2]. Warto$¢ 0
oznacza ze silnik osi b¢dzie startowat bez
przyspieszenia.
Przys. AUTO 60.00 Przyspieszenie (rampa) przesuwu osi X w
X [mm/s2] trybie pracy automatycznej w [mm/s2].
Warto$¢ 0 oznacza Ze silnik osi bedzie
startowat bez przys$pieszenia.
Luznaosi X |-10.0/10.0 0.00 Parametr pozwalajacy na wprowadzenie
[mm] kompensacji luzu ktéry wystepuje na osi. Po
zmierzeniu luzu na osi nalezy ustawic¢
parametr na jego wartosc.
Poslizg osi X |-100.0/100.0 0.00 Poslizg, bezwladny dojazd zatrzymania osi X
[mm] przy sterowaniu rodzaju SILNIK+ENC.
Pozwala zatrzymac silnik wezesniej przy
dojezdzaniu do zadanej pozycji po to, zeby
wyhamowat do zadanej pozycji.
Histereza osi | 0/100.0 0.00 Parametr okresla widetki pozycjonowania osi.
X [mm] Gdy o$ z enkoderem wykonuje przejazd do
zadanej warto$ci 1 zatrzyma si¢ w obszarze
histerezy od wartosci zadanej to sterownik
traktuje, ze dojechano poprawnie do zadanej
pozycji. Pozwala to wyeliminowac
wielokrotne btedne pozycjonowanie.
Min. pozycja |-100000.0/Max. -1000.0 Minimalna pozycja osi X jaka operator moze
X pozycja X [mm] zada¢ do wysterowania osi.
Max. pozycja|Min. pozycja 1000.0 Maksymalna pozycja osi X jaka operator
X X/100000.0 [mm] moze zada¢ do wysterowania osi.

www.cncprofi.com
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PRYZMA

PARAMETR MIN | MAX

WART.FAB

OPIS

Szerok. 0/1000.0
pryzmy

50.00
[mm]

Szerokos¢ zatozonej pryzmy w maszynie.

Uwaga! Parametr brany pod uwage przy
sterowaniu osia Y w trybie z katami.
Szybka zmiana parametru poprzez
przytrzymanie klawisza [4].

Glebok. 0/1000.0
pryzmy

50.00
[mm]

Glebokos¢ zatozonej pryzmy w maszynie.

Uwaga! Parametr brany pod uwage przy
sterowaniu osig Y w trybie z katami.
Szybka zmiana parametru poprzez
przytrzymanie klawisza [7].

Grubosc 0/100.0
blachy

1.00
[mm]

Grubo$¢ blachy ktora bedzie zaginana
podczas procesu.

Uwaga! Parametr brany pod uwage przy
sterowaniu osia Y w trybie z katami.
Szybka zmiana parametru poprzez
przytrzymanie klawisza [9].

Czas 0/60.0
zaginania

2.00
[s]

Czas zaginania blachy, gdy jest na nig
wywierane wysokie ci$nienie.

Uwaga! Szybka zmiana parametru
poprzez przytrzymanie klawisza [8].

www.cncprofi.com

11




CNC PROFI D2 PRASA KRAWEDZIOWA I
Instrukcja obstugi
WEJSCIA

PARAMETR MIN | MAX WART.FAB OPIS

Neg. ESTOP |NEG,WYL WYL Pozwala zanegowac¢ wejscie IN1, od
wylacznika bezpieczenstwa.

Neg. RESET |NEG,WYL WYL Pozwala zanegowa¢ wejscie PAUSE, od
sygnalu RESET

Neg.kran. X |NEG,WYL WYL Pozwala zanegowa¢ wejscie IN3, do ktdrego
jest podtaczona krancowka X.

Neg.kran.Y |NEG,WYL WYL Pozwala zanegowac¢ wejscie IN4, do ktorego
jest podtaczona krancowka Y.

Neg. pedal NEG,WYL WYL Pozwala zanegowac¢ wejscie START, do
ktorego podtaczony jest pedat.

Neg. cisnienie | NEG,WYL WYL Pozwala zanegowac¢ wejscie IN2, uzywane do
zalgczania wysokiego cis$nienia.

Neg. k. gorna |NEG,WYL WYL Pozwala zanegowac¢ wejscie ESTOP, do
ktérego podtaczona jest krancéwka gornego
potozenia zestawu gnacego.

www.cncprofi.com
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8. TRYB MANUALNY

Tryb pracy

recznej

zostal przeznaczony do re¢cznego sterowania podzespolami

podlaczonymi do sterownika. W trybie pracy recznej wyswietlacz sterownika przedstawia aktualna
pozycje dwoch osi, predkos¢ przesuwu osi, oraz funkcje jakie wykonuje zestaw gnacy. W tym
trybie operator moze sterowa¢ wszystkimi peryferiami sterownika. Ponizsza tabela przedstawia

funkcje klawiszy.

KLAWISZ

FUNKCJA

[1]

Wybranie osi X dla sterownia za pomocg klawiszy strzatek.

[1] - przytrzymanie

Pozwala wprowadzi¢ na o§ X zadana pozycj¢. Przycisnigcie [START]
spowoduje, ze o§ wystartuje do zadanej pozycji.

[1+0] - przytrzymanie

Pozwala wprowadzi¢ na 0§ X zadana pozycje. Przycisniecie [ENTER]
po wprowadzeniu spowoduje ze o$ przyjmie wprowadzong pozycje.

(2]

Wybranie osi Y dla sterownia za pomocg klawiszy strzatek.

[2] - przytrzymanie

Pozwala wprowadzi¢ na 0§ Y zadana pozycje. Przycisniecie [START]
spowoduje, ze 0§ wystartuje do zadanej pozycji.

[2+0] - przytrzymanie

Pozwala wprowadzi¢ na o§ Y zadana pozycje. Przyci$niecie [ENTER]
po wprowadzeniu spowoduje ze 0§ przyjmie wprowadzong pozycje.

[3]

Ruch diagnostyczny zestawu gnacego w gore.

[6]

Ruch diagnostyczny zestawu gnacego w dot.

[4] - przytrzymanie

Szybka zmiana parametru ,,Szerok. pryzmy”. Na wyswietlaczu pojawi
si¢ parametr z aktualng wartoscig. Sterownik pozwala na bezpos$rednie
wprowadzenie wartosci z klawiatury numerycznej 1 potwierdzenie jej
klawiszem [ENTER]. Wciskajac klawisz [MODE] mozemy anulowac
probe zmiany parametru.

Uwaga! Funkcja aktywna przy sterowaniu osia Y w trybie z
katami.

[7] - przytrzymanie

Szybka zmiana parametru ,,Glebok. pryzmy”. Na wys$wietlaczu pojawi
si¢ parametr z aktualng warto$cig. Sterownik pozwala na bezpos$rednie
wprowadzenie warto$ci z klawiatury numerycznej 1 potwierdzenie jej
klawiszem [ENTER]. Wciskajac klawisz [MODE] mozemy anulowaé
probe zmiany parametru.

Uwaga! Funkcja aktywna przy sterowaniu osia Y w trybie z
katami.

www.cncprofi.com
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[9] - przytrzymanie

Szybka zmiana parametru ,,Grubosc blachy”. Na wyswietlaczu pojawi
si¢ parametr z aktualng warto$cig. Sterownik pozwala na bezposrednie
wprowadzenie wartos$ci z klawiatury numerycznej i potwierdzenie jej
klawiszem [ENTER]. Wciskajac klawisz [MODE] mozemy anulowac
probe zmiany parametru.

Uwaga! Funkcja aktywna przy sterowaniu osia Y w trybie z
katami.

[8]

Szybka zmiana parametru ,,Czas zaginania”. Na wyswietlaczu pojawi
si¢ parametr z aktualng warto$cig. Sterownik pozwala na bezposrednie
wprowadzenie warto$ci z klawiatury numerycznej i potwierdzenie jej
klawiszem [ENTER]. Wciskajac klawisz [MODE] mozemy anulowac
probe zmiany parametru.

[C]

Reset. Zatrzymanie wszystkich podzespotow sterownika.

[-/.] - przytrzymanie

Uruchomienie procedury bazowania dla wybranej osi.

[START], [STOP]

Reczne sterowanie wybrang osig.

[MODE+5] Wejscie do ustawien sterownika

przytrzymanie

[MODE] Przejscie do innego trybu. Anulowanie wykonywanej operacji.
Sygnat START Uruchomienie za pomoca pedatu calej procedury gigcia blachy.

www.cncprofi.com
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8.1.  Tryb MAN

W tym trybie sterowanie za pomoca klawiszy [START] i [STOP] powoduje ruch jedng z
wybranych osi w sposéb ciggly. Tak dlugo jak operator bedzie trzymat ktory$ z klawiszy, tak dtugo
wybrana o$ bedzie poruszata si¢ w dang strong¢ z aktualnie ustawiong predkoscia przeskalowang
wskaznikiem procentowym predkosci posuwu. W trybie MAN jest mozliwa wykonania procedury
bazowania osi. Operator w tym trybie moze sterowac bezposrednio zestawem gnacym, za pomoca
zewngetrznego pedatu podtaczonego do sterownika.

8.2. Bazowanie osi

Bazowanie wybranej osi ma na celu przegotowania osi do poprawnej pracy w odpowiednich
zakresach ruchu. Sterownik wykonuje dwie rozne procedury bazowania osi w zalezno$ci od
parametru ,,Rodzaj osi...”:

SILNIK KROKOWY:
SILNIK+ENC:

Dla tych rodzaj osi, procedura bazowania polega na r¢cznym znalezieniu i ustawieniu
punktu zerowego osi. Nastepnie serownik prosi o podanie polozenia zakresu minimalnego osi (to
polozenie powinno dawacé bezpieczny odstep od ruchomych czesci zestawu gnacego dla osi X),
oraz potozenia maksymalnego osi. Kazde polozenie nalezy zaakceptowac klawiszem [ENTER].
Automatycznie polozenie minimalne i maksymalne zostanie zapisane do ustawien sterownika.
Zakresy te rowniez mozna zmieni¢ w ustawieniach sterownika.

SILNIK+CZAS:

Podczas bazowania tego rodzaju osi, ustalenie jakiegokolwiek punktu (zerowego,
minimalnego i maksymalnego) nie ma najmniejszego znaczenia poniewaz o$ jest 0sig sterowang na
czas, bez pozycji pomiarowej. Dla tego rodzaju osi bazowanie jest wylgczone. Zakresy minimalne i
maksymalne oznaczaja maksymalng ilo$¢ sekund w odpowiednim kierunku ruchu. Zakresy te
mozna zmieni¢ w ustawieniach sterownika.

S.KROKOWY+ENC:

Przed rozpoczeciem bazowania takiej osi nalezy si¢ upewnic¢, ze parametr ,,ENC imp.mm ..”
ma warto$¢ poprawng co do mechanizmu przesuwu osi. W kolejnym etapie procedura bazowania
polega na recznym znalezieniu 1 ustawieniu punktu zerowego osi. Nastgpnie serownik wykonuje
procedurg synchronizacji osi z enkoderem i p6zniej prosi o podanie potozenia zakresu minimalnego
osi (to potozenie powinno dawaé bezpieczny odstep od ruchomych czgséci zestawu gnacego dla osi
X), oraz potozenia maksymalnego osi. Kazde polozenie nalezy zaakceptowac klawiszem [ENTER].
Automatycznie polozenie minimalne i maksymalne zostanie zapisane do ustawien sterownika.
Zakresy te rOwniez mozna zmieni¢ w ustawieniach sterownika. Procedura synchronizacji oblicza
podzialke osi (parametr ,,Ilosc imp/mm ...”).

www.cncprofi.com
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Bazowanie osi X, ktora jest osig okreslajacag dtugos¢ gigtej blachy w maszynie nalezy
ustawi¢ zgodnie z ponizszym rysunkiem.

Po prawne zerowe

potozenie zderzaka osi X

Zderzak

Xo

N

Zderzak

Zakres ruchu zderzaka

Xo

Xmin

xmax

=X

www.cncprofi.com
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Bazowanie osi Y, ktora jest osig okresla potozenie zderzaka (blokady) opadajacego noza do
zaginania blachy, polega na poprawnym ustawieniu zderzaka tak zeby sita nacisku noza na pryzme
byta jak najmniejsza a jednoczes$nie odlegtos¢ noza od pryzmy byla rowna zeru. O§ Y w takiej
pozycji zderzaka powinna zosta¢ ustawiona jako punkt zerowy. Najprostsza metodg jest
sukcesywne ustawianie zderzaka w trybie manualnym i wysterowanie prasy do dolnego polozenia
w celu sprawdzenia na jakiej wysokos$ci zatrzymal si¢ n6z. Gdy ustalimy pozycje, ktora bedzie
zgadzata si¢ z wczesniejszymi zalozeniami to nalezy ustawi¢ pras¢ w gornym potozeniu 1
uruchomi¢ procedurg bazowania osi. Ustali¢ w tym miejscu punkt zerowy a nast¢pnie minimalne i
maksymalne potozenie.

Niepoprawnie Niepoprawnie Poprawnie

dX

N/

sl

dX>0 dX=0 dX=0
F=0 F>=0 F=0

F - sita nacisku na pryzme przy duzym cisnieniu
dX - odlegtosé miedzy noiem a pryzma

www.cncprofi.com
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8.3. Wprowadzanie wspolrzednej na wybrang oS

Zeby wprowadzié¢ wspdtrzedna na wybrang 0§, nalezy przytrzymaé klawisz [1+0] (0$ X) lub
[2+0] (08 Y). Na ekranie wspotrzgdna przy wybranej osi zniknie, wtedy nalezy wprowadzi¢ warto$¢
z klawiatury numerycznej po czym potwierdzi¢ ja klawiszem [ENTER]. Po takiej procedurze
sterownik zapisze, wprowadzi na o$ podana warto$¢. Zeby anulowa¢ wprowadzanie wartoéci na o$
nalezy przycisna¢ klawisz [MODE] podczas wprowadzania wartoSci..

www.cncprofi.com
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8.4. Przejazd osiq o zadana wartos¢

Zeby wykonaé przejazd osig o zadang warto$¢, nalezy przytrzymaé klawisz [1] (0$ X) lub
[2] (08 Y). Na ekranie wspotrzedna przy wybranej osi zniknie, wtedy nalezy wprowadzi¢ wartos¢ z
klawiatury numerycznej po czym potwierdzi¢ ja klawiszem [START]. Ruch osi do zadanej warto$ci
bedzie si¢ r6znit w zaleznosci od wybranego rodzaju osi w ustawieniach sterownika.

SILNIK KROKOWY:
O$ wykonuje przejazd napedem do zadanego punktu na osi, wysytajac odpowiednig ilo$¢
impulséw na sterownik napedu.

S.KROKOWY+ENC:

O$ wykonuje przejazd napedem do zadanego punktu na osi, wysytajac odpowiednig ilo$¢
impulséw na sterownik napedu. Po zatrzymaniu sterownik sprawdza czy o$ znalazla si¢ w zadanym
potozeniu na podstawie pomiaru z enkodera i w razie pomylki (0$ dojechata i pozycja na, ktorej si¢
znajduje nie miesci si¢ w widetkach histerezy od pozycji zadanej) sterownik koryguje pozycje do
pozycji zadanej.

SILNIK+ENC:
0O$ wykonuje przejazd napedem do zadanego punktu i zaczyna hamowa¢ gdy znajdzie si¢ od
zadanego punktu o odleglo$¢ poslizgu osi (parametr w ustawieniach sterownika).

SILNIK+CZAS:
0O$ wykonuje przejazd w odpowiednim kierunku (wprowadzona ujemna pozycja to ruch w

przeciwng stron¢) o zadany czas w sekundach (warto$¢ bezwzgledna zadanej pozycji to czas w
sekundach).

www.cncprofi.com
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9. Tryb EDYCJA PROGRAMOW

Sterownik CNC PROFI D2 pozwala na tworzenie wlasnych sekwencyjnych programéw dla
pracy automatycznej. Sterownik pozwala na zdefiniowanie wielu osobnych programéw
sktadajacych si¢ z instrukcji programowych. Po przejsciu do tego trybu na wyswietlaczu pojawia
si¢ ekran w ktorym mozemy dokona¢ wyboru wczesniej stworzonego programu. W gornej linie jest
numer wybranego programu. W dolnej lini (ilosc linii) widnieje informacja ile linii programowych
ma by¢ brane pod uwage podczas wykonywania tego programu.

Ponizsza tabela przedstawia funkcje klawiszy w tym widoku.

KLAWISZ

FUNKCJA

[3]

Zmiana programu na wczesniejszy.

[6]

Zmiana programu na nastgpny.

[C] — przytrzymanie

Usunigcie programu.

[C] Pozwala wprowadzi¢ ilo$¢ linii, ktore maja zosta¢ wykonane.
[MODE] Przejscie do kolejnego trybu.
[MODE+5] - Wejscie do ustawien sterownika.
przytrzymanie
[ENTER] Wejscie do widoku edycji wybranego programu.
9.1. Edycja programu

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

KLAWISZ FUNKCJA

[1] Pozwala wprowadzi¢ wspotrzedng na o$ X.

[2] Pozwala wprowadzi¢ wspotrzedng na o$ Y.

[3] Przej$cie do wczesdniejszej linie programowe;j.
[6] Przej$cie do nastepnej lini programowe;.
[MODE] Powrot do widoku wyboru programu do edycji.

Tworzenie programow pozwala na wykonywanie cyklu gie¢ w uporzadkowanej kolejnosci. Uwaga!
Po zakonczeniu edycji programu nalezy opusci¢ ekran edycji za pomoca klawisza [MODE] 1 w
menu ustawi¢ poprawna ilo$¢ linii, ktére sterownik powinien wykonac.

www.cncprofi.com
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9.2.

Sekwencja linii programowej

Kazda linia programowa jest wykonywana zgodnie z ponizszym algorytmem. I nalezy bra¢
to pod uwage podczas tworzenia programow.

S e

Podjazd zestawem gngcym do goérnego potozenia.

Wysterowanie osi X do zadanego potozenia.

Wysterowanie osi Y do zadanego potozenia.

Czekanie na przycis$nigty pedat.

Wykonanie sekwencji giecia blachy, z odpowiednio dlugim czasem zaginania blachy.
Powrot zestawu gnacego do gérnego polozenia.

9.3.

Przykladowy program pracy automatycznej

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

* Mamy zaplanowane sekwencyjne zadanie, ktére chcemy wykonaé¢ w oparciu o sterownik
CNC PROFI D2 PRASA KRAWEDZIOWA.

* Sterownik zostat odpowiednio skonfigurowany.

* Do sterownika zostaly poprawnie podtagczone urzadzenia wykonawcze.

PUNKT OPIS

PROGRAMU Zaktadamy, Ze blacha jest grubosci 2mm, a ustawiony czas zaginania to 3s.
Tryb sterowania osig Y jest KAT ZGIECIA.

P1.1 Ustaw zderzak dlugos$ci blachy na 30mm, i zderzak noza tak zeby

X30.0 Y90.0 wykonano gigcie o kat 90 stopni.

P1.2 Ustaw zderzak dlugos$ci blachy na 40mm, i zderzak noza tak zeby

X40.0 Y120.0 wykonano giecie o kat 120 stopni.

PUNKT OPIS

PROGRAMU Zaktadamy, ze blacha jest grubo$ci 2mm, a ustawiony czas zaginania to 3s.
Tryb sterowania osig Y jest POZYJCA W_MM.

P1.1 Ustaw zderzak dtugosci blachy na 30mm, i zderzak noza tak zeby

X30.0 Y2.0 wykonano gigcie o kat taki jaki ma pryzma.

P1.2 Ustaw zderzak dlugosci blachy na 40mm, i zderzak noza tak zeby

X40.0 Y5.0 wykonano gigcie o kat wigkszy niz taki jaki ma pryzma.

www.cncprofi.com
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10. Tryb PRACAAUTOMATYCZNA

Ten tryb jest przeznaczony do uruchamiania wczes$niej stworzonych programow pracy
automatycznej. Po wejsciu do trybu pracy automatycznej na wyswietlaczu pojawia si¢ nam menu,
w ktorym mozemy wybra¢ program, ktory ma by¢ wykonywany wraz z iloscig powtorzen. Ponizsza
tabela przedstawia funkcje klawiszy w tym widoku.

KLAWISZ FUNKCJA
(3] Zmiana programu na wczesniejszy.
[6] Zmiana programu nha nastgpny.
[C] Pozwala wprowadzi¢ ilo$¢ powtorzen, ktoére maja zosta¢ wykonane.
[MODE] Przej$cie do kolejnego trybu.
[MODE+5] - Wejscie do ustawien sterownika.
przytrzymanie

[START] lub sygnat
START

Uruchomienie programu pracy automatyczne;.

[4] - przytrzymanie

Szybka zmiana parametru ,,Szerok. pryzmy”. Na wys$wietlaczu pojawi si¢
parametr z aktualng warto$cig. Sterownik pozwala na bezposrednie
wprowadzenie wartosci z klawiatury numerycznej i potwierdzenie jej
klawiszem [ENTER]. Wciskajac klawisz [MODE] mozemy anulowac
probe zmiany parametru.

Uwaga! Funkcja aktywna przy sterowaniu osia Y w trybie z katami.

[7] - przytrzymanie

Szybka zmiana parametru ,,Glebok. pryzmy”. Na wyswietlaczu pojawi si¢
parametr z aktualng warto$cig. Sterownik pozwala na bezposrednie
wprowadzenie wartosci z klawiatury numerycznej i potwierdzenie jej
klawiszem [ENTER]. Wciskajac klawisz [MODE] mozemy anulowaé
probe zmiany parametru.

Uwaga! Funkcja aktywna przy sterowaniu osia Y w trybie z katami.

[9] - przytrzymanie

Szybka zmiana parametru ,,Grubosc blachy”. Na wy$wietlaczu pojawi si¢
parametr z aktualng warto$cig. Sterownik pozwala na bezposrednie
wprowadzenie wartosci z klawiatury numerycznej 1 potwierdzenie jej
klawiszem [ENTER]. Wciskajac klawisz [MODE] mozemy anulowa¢
probe zmiany parametru.

Uwaga! Funkcja aktywna przy sterowaniu osig Y w trybie z katami.

www.cncprofi.com
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(8] Szybka zmiana parametru ,,Czas zaginania”. Na wyswietlaczu pojawi si¢
parametr z aktualng warto$cig. Sterownik pozwala na bezposrednie
wprowadzenie wartos$ci z klawiatury numerycznej i potwierdzenie jej
klawiszem [ENTER]. Wciskajac klawisz [MODE] mozemy anulowa¢
probe zmiany parametru.

10.1. Praca automatyczna

Gdy operator stworzyl program i uruchomit pracg automatyczng to sterownik przechodzi do
trybu "AUTO" do widoku programu. Podczas zatrzymanej pracy automatycznej operator moze
zmienia¢ parametry pryzmy poprzez klawisze, ktorym zostaly przyporzadkowane odpowiednie
parametry. Sterowanie zestawem gnacym za pomocg pedatu pozwala na szybka i bezpieczng prace.
W razie gdy blacha nie zostata zaginana przez zadany czas na sterowniku a operator odtozy noge z
pedatu to sterownik nie przejdzie do kolejnego giecia tylko pozwoli na ponowne poprawne
zagigcie blachy.

KLAWISZ FUNKCJA
[STOP] Zatrzymanie pracy automatycznej.
[START] Wznowienie pracy automatycznej.

[C] lub sygnaty Przerwanie pracy automatyczne;j.
alarmowe

www.cncprofi.com
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11. Alarmy i zabezpieczenia

Ponizsza tabela przedstawia liste alarmow, ktére moga wystapi¢ podczas pracy sterownika.

ALARM PRZYCZYNA ROZWIAZANIE

ALARM! Podczas pracy o$ wyjechala | Nalezy zjecha¢ z krancowki

Krancowka X poza bezpieczny zakres pracy |wykonujac ruch w przeciwng strong.
1 najechata na lewa lub prawa |Jezeli alarm pojawia si¢ zbyt czesto

lub krancowke osi. nalezy ustawi¢ odpowiednio duzy

zakres bezpiecznego poruszania 0sig.
ALARM! Jezeli o$ nie najechata krancowki a
Krancowka Y alarm si¢ pojawia nalezy sprawdzi¢

konfiguracje wejscia (w ustawieniach
sterownika) pod, ktore jest
podiaczona krancowka, oraz nalezy
poprawnie ja podtaczy¢. Nalezy
sprawdzi¢ rowniez czy krancowka
nie jest zepsuta mechanicznie lub czy
czujnik poprawnie reaguje.

WLACZONO Pojawienie si¢ sygnatu od Sprawdzi¢ konfiguracje wejscia
STOP AWARYJNY! wylacznika bezpieczenstwa. | odpowiedzialnego za ESTOP, oraz
jego potaczenia elektryczne.

UWAGA! Stan alarmu sterownika jest sygnalizowany przez zalaczenie przekaznika.

www.cncprofi.com
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12. Rysunek pogladowy
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Wyjscie do sterowania osia ¥
Wyjscie do sterowania osia Y
Wyjscie do sterowania osig X
Wyjscie do sterowania osig X
Elektrozawdr do podnoszenia prasy
Elektrozawdr do wysokiego cignienia
Elektrozawdr do prasowania
Elektrozawdr do prasowania
Elektrozawdr gtdwny
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