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Prawa licencyjne

ZABRANIA si¢ kopiowania programu jak tez materialdw drukowanych w catosci lub czgséci, w
formie oryginalnej lub zmienione;.

Wszystkie no$niki danych sprawdzono przed wyslaniem na obecnos¢ wiruséw oraz bledow
zapisu. Zaleca si¢ jednak ponowng kontrole przez klienta. Firma Boenigk-electronics nie ponosi
odpowiedzialno$ci za ewentualne szkody (n.p. utrata danych, uszkodzenie maszyn czy materialu
obrobki, skaleczenia ciala, dodatkowe koszty badz wadliwy wynik obrébki) powstale w wyniku
uzytkowania ich programow. Firma Boenigk-electronics nie moze by¢ w zadnym wypadku
pociaggnieta do odpowiedzialnosci cywilnej poprzez licencjobiorce badz osobg trzecig do
naprawy szkod czy skutkow dalszych, n.p. kar finansowych, kar umownych, wyro6wnanie strat z
powodu straty zyskow, przerw w produkcji, utraty jakichkolwiek danych oraz nie odpowiada
za ewentualne straty finansowe powstate w wyniku uzywania badz nawet proby uzywania
naszych software czy hardware.

Zabrania si¢ usuwania z programu NUMERU LICENCJI jego modyfikacji czy deasemblacji.
Wszystkie KOPIE musza dokladnie odpowiada¢ dostarczonym oryginatom.

DOZWOLONE jest ze wzgledow bezpieczenstwa, sporzadzenie JEDNEJ dodatkowej kopii
programu.

Microsoft, Windows, Autodesk, AutoCAD, Adobe, Hewlett Packard jak tez inne nazwy firm
lub produktéw wystepujace w opisie sg ich prawnie chronionymi nazwami ©.

Copyright © 1993 - 2011 by Michael Boenigk
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2 Podstawy

cncGraF Pro jest programem pozwalajacym sterowaé bezposrednio, poprzez USB-zacze,
elementy robocze maszyn o 4 osiach z silnikami krokowymi.

cncGraF Pro pozwala odpyta¢ stan aktualnego polozenia 4 Igcznikdéw referencyjnych,
wylacznika awaryjnego, mechanicznego skanera powierzchni lub skanera dlugosci narzedza.
Dwa dodatkowe sygnaly wilaczaja/wylaczaja poprzez przekaznik (relais) wrzeciono wiertnicze i

pompke z plynem chlodzagcym.

Poniewaz Microsoft Windows uzywa w celu sterowan wielozadaniowych zntegrowanego
zegara (timer) nie umozliwia to realizowania aplikacji w sposéb bezposredni w czasie
rzeczywistym.

Z tego tez powodu silniki krokowe sterowane sa, poprzez USB-zacze, za pomoca kontrolera
SMC5D-P32.

SMC5D-P32 przejmuje m.in., funkcj¢ zintegrowanego zegara (timer) oraz dostarcza sygnaly
kierunku przesuwu w sterowaniu dla nawet 4 silnikow krokowych.

Copyright © 1993 - 2011 by Michael Boenigk
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21 Co potrafi cncGraF Pro?

cncGraF Pro posiada nowoczesng, przejrzysta 1 nieskomplikowang strukture obstugi przy czym
najwzniejsze funkcje mozna wywola¢ zarowno poprzez klawisze skrotow jak i poprzez ikony.
Graficzny layout, podobny do CAD-programoéw, przedstawia zakres roboczy maszyny.
Ukazane s3 w nim takie elementy jak, n.p., dane rysunku, material, punkt zerowy, punkt
parkowy lub punkt mierzenia.

cncGraF Pro ma zastosowanie m.in. w nast¢pujacych rodzajach obrobki:

Frezowanie

Wiercenie

Cigcie folii

Grawerowanie

Pomiary wysokosci

Rysowanie (plotowanie)
Przetwarzanie na posta¢ cyfrowg
Automatyzacja

2.2 Co potrzebujg Panstwo dodtkowo?

Oprécz cncGraF Pro wymagane sg :

System operacyjny : Microsoft Windows XP / Vista (32/64 bit) / 7 (32/64 bit)
Microsoft .NET Framework V4.0

Procesor: 1,6 GHz lub wyzsza opcja

Karta graficzna z OpenGL suportem

Stacja dyskow CD - ROM

Pamie¢ robocza RAM: 512 MB

Wolna pamig¢ na twardym dysku: 200 MB

Kontroler SMC5D-P32

cncGraF Pro bazuje na nowej wersji Microsoft .NET Technologie i wymaga instalacji Microsoft
NET Framework V4.0.

Microsoft . NET Framework jest darmowy i moze by¢ Sciagniety ze stron internetowych
Microsoft Download Seite.

Copyright © 1993 - 2011 by Michael Boenigk
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2.3

Instalacja

cncGraF Pro jak rowniez Microsoft .NET Framework znajduja sie w Download_Sektion na
naszej stronie internetowe;.

Na zyczenie moze by¢ zamowiona wersja cncGraF Pro na CD - ROM, gdzie znajduje si¢
réwniez Microsoft NET Framework V4.0.

W celu instalacji cncGraF Pro oraz SMCS5D-P32 niezbedne sa nstepujace czynnosci:

W pierwszej kolejnosci nalezy zainstalowa¢ cncGraF Pro i Microsoft .NET
| | Framework.
Dopiero wowczas nalezy polaczy¢ kabel USB kontrolera z PC!

cncGraF Pro Instalacja:

1. Zainstalowa¢ Microsoft .NET Framework V4.0 poprzez wywolanie pliku dotnetfx.exe.
Program Microsoft bedzie prowadzit Panstwa poprzez poszczegdlne kroki instalacyjne.
Punkt ten odpada, jesl Panstwo posiadacie juz zainstalowany program Microsoft .NET
Framework V4.0.

2. Zainstalowa¢ cncGraF Pro poprzez wywolanie pliku setupXXX.exe.
cncGraF Pro bedze prowadzit Panstwa poprzez poszczegoine kroki instalacyjne.

: W celu zainstalowania cncGraF Pro konieczne jest posiadanie uprawnien
| administratora PC!

Do sterownia sinikami krokowymi z programu cncGraF Pro niezbgdny jest kontroler
SMC5D-P32.

By wyeliminowa¢ jakiejkolwiek przerwy spowodowane przez PC wymaga si¢
~ | | by Power Managament w BIOS'ie byl koniecznie odlaczony. Nalezy rowniez
sprawdzi¢ ustawienia opcji zasilania na panelu sterowania Windows.

Instalowanie sterownika SMC5D-P32 :

1. Polgczy¢ kablem USB kontroler z PC. Windows rozpoczyna wowczas automatycznie szukac
za odpowiednim sterownikiem do tego kontrolera.

= |/

Installieren von Geratetreibersoftware *
Klicken Sie hier, um Statusinformationen zu erhalten.

Copyright © 1993 - 2011 by Michael Boenigk
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Jeshi pojawi si¢ "chmurka" w dolnej czgsci ekranu, nalezy kliknag¢ na nig lewym klawiszem
myszki.

Wowczas otwiera si¢ nastepujace okno dialogu:

Installieren von Geréatetreibersoftware

"_} Vorkonfigurierte Treiberordner werden

smchd-p32 test version 0001
gesucht...

Schliefen

Die Geratetreibersoftware wurde nicht installiert.

Mehmen 5ie Kontakt zum Hersteller auf, um Hilfe zur Gerdteinstallation zu erhalten.

smchd-p32 test version 0001 x Es wurde kein Treiber gefunden.

oll vorgegangen werden, wenn das Gerdt nicht korrekt installiert wurde?

Wie s

Schlieien

2. Jezeli system nie znajdzie sterownika nalezy wowczas zamkng¢ okno dialogu 1 otworzy¢
Gerite-Manager (Start > Panel sterowania > Gerite-Manager). Kontroler SMC5D-P32 jest

tam oznaczony pod "inne urzadzenia" jako nie zainstalowany.

Copyright © 1993 - 2011 by Michael Boenigk
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Datei  Aktion  Ansicht 7
@@= m| i
| 4 5 SHADOW-LAPTOP

b3 Akkus
a Il5 Andere Gerdte
I@ smicSd-p32 test version CIU(JII f—
> 157 Anschliisse (COM & LPT)
b -%y  Audio-, Video- und Garmecontroller
> B AVM Audio-Briicke
b i AVM USE-Fernanschluss
b 18| Biometrische Gerdte
b 1M Computer
> e} DVD/CD-ROM-Laufwerke
b Ck_—d‘ Eingabegerdte (Human Interface Devices)
o M Grafikkarte
; g IDE ATA/ATAPI-Controller
> @ IEEE 1394 Bus-Hostcontroller
: (a Laufwerke
--ﬂ Miuse und andere Zeigegerite
; || Modems
: - Monitore
; ¥ Netzwerkadapter
> ] PCMCIA-Adapter
: D Prozessoren
p i SD-Hostadapter
; A£F Speichercentroller
b -] Speichertechnologietreiber

s oM Sustemnerite

3. Klikna¢ prawym klawiszem myszki na oznaczenie kontrolera i wybra¢ punkt z menu
aktualizowa¢ software sterownika.
Wowcezas otwiera si¢ okienko dialogu, w ktorym nalezy potwierdzi¢ punkt "szuka¢ na
komputerze za aktualizacjg sterownika". W koncu wybra¢ miejsce zapisu tego sterownika
(CD-ROM Iub twardy dysk), gdzie go nalezy zapisa¢ . Wowczas klikna¢ na "dalej".

Przy istalacji sterownika moze si¢ pojawi¢ nastepujace ostrzezenie:
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24

s S =

) Der Herausgeber der Treibersoftware konnte nicht tberprift
~  werden.

2 Diese Treibersoftware nicht installieren

Sie sollten auf der Website des betreffenden Herstellers nach aktualisierter
Treibersoftware fir das Gerdt suchen.

Diese Treibersoftware trotzdem installieren

Installieren Sie nur Treibersoftware, die 5ie von der Website oder einem

_. Datentriger des Herstellers erhalten haben. Micht signierte Software aus
anderen Quellen kann Schiden auf dern Computer verursachen oder zum

WYerlust bzw. Diebstahl von Informationen fdhren.

(w) Details einblenden

W tym dialogu nalezy potwierdzi¢ '"program mimo to zainstalowac" . Sterownik zostanie
wowczas zainstalowany i bedzie rozpoznawany poprzez system operacyjny.

4. Instalacja jest zakonczona i sterownik stoi do dyspozycji.

Wpisanie licenciji

Program cncGraF Pro posiada 30 dniowy okres testowania i moze by¢ zarowno w czasie jego
trwania jak tez po jego uplywie odblokowany przy pomocy specjalnego klucza dostepu.
Aktualne informacje o tym ukazane sg w prawym gornym rogu gléwnego menu.

= = x

Die Lizenz lduft in 30 Tagen ab! Bitte hier die Lizenzdatei eingeben, I

BOBYEE

Z 0

W celu odblokowania kontrolera SMC5D-P32 wymagany jest specjalny klucz dostgpu
producenta programu. W tym celu nalezy pod¢ producentowi numer serii tego kontrolera. Po
otwarciu cncGraF Pro i wyborze w menu "pomoc" punktu "o programie....." ukazuje si¢ numer
serii kontrolera (kontroler musi by¢ podigczony!)

Po otrzymaniu klucza dostepu nalezy:

Copyright © 1993 - 2011 by Michael Boenigk



Podstawy 1

1. Otworzy¢ cncGraF Pro

2. Klikng¢ lewym klawiszem myszki na meldunek w prawym gornym rogu "Licencja
konczy sie za " X" dni!

Prosz¢ tu podac plik referencyjny"

3. Nalezy wybra¢ odpowiedni plik licencyjny z poszerzeniem .lic 1 otworzy¢ go.en

kg Offnen _—  ——— - |i|-‘
@1\;}#| | v Projektdateien » Lizenzschlissel - |:ﬂ | Lizenzschlissel durchsuchen ol
Organisieren - Meuer Ordner S S| i@]
- Favoriten = M ;
AR Desktop Es wurden keine Suchergebnisse

& Downloads gefunden.
5 Zuletzt besucht
=2 Bibliotheken
=] Bilder Wihlen Sie eine Datei fir die Vorschau aus.
_-ﬂ Dokumente
a! Musik

B Videos
#d) Heimnetzgruppe

M Computer hll ] LI r

Dateiname: - [License File(*.lc) vl

I Offnen |v] I Abbrechen ]

Program i kontroler sg odblokowane.

| W przypadku jesli nie pojawilby si¢ meldunek: "Licencja konczy si¢ za "X"
\ J’;‘. dni! Prosze tu poda¢ plik referencyjny' znaczy to, ze kontroler i program
' zostaly juz odblokowane przy pomocy waznej licencji i moga by¢ uzywane.

2.5 Ustawienia

Podobnie jak inne programy wymaga rowniez cncGraF Pro wielu specjalnych nastawien w celu
sterowania maszyng. Informacje te muszg by¢ zachowane centralnie. Wszystkie ustawienia
przeprowadzone w cncGraF Pro program zapisuje w pliku config.xml. Oprocz podstawowych
ustawien programu s3 rowniez zapisywane w pliku parametry maszyny. Ustawienia narzedzi

Copyright © 1993 - 2011 by Michael Boenigk
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zapisane sg natomiast w plikach vector.xml oraz drilltools.xml.
W celu latwiejszego odnalezienia tych plikdw sg one zapisane centralnie jak nastepuje:

c:\Uzytkownicy\[tutaj nazwa uzytkownika]\wlasne dokumenty\[Boenigk-electronics]
\[encGraF Pro]\

Zachowanie plikow w ten sposob (dopasowane na uzytkownika) umozliwia uzywanie cncGraF
Pro bez koniecznosci posiadania praw administratora. Poprzez to umoZzliwia si¢ uzywanie
programu réznym uzytkownikom komputera z ich specyficznymi ustawieniemi.

Specjalne funkcje w pliku config.xml

Niektore funkcje programu mogg by¢ ustawione jedynie w pliku config.xml.
Do nich naleza:

® Parametr Timer w obszarze <Joystick> definiuje nterwat wczytywania poprzez joystyka w
milisekundach. Warto$¢ wyjsciowa nastawiona jest na 100. Przy starszych PC warto$¢ ta
powinna by¢ wyzsza, ok. 300.

Zapisywanie ustawien

W celu zapobiezenia utraty dokonanych ustawien zaleca si¢ ich regularne aktualizowanie.
Dokonuje si¢ tego w menu "ustawienia" > ustawienia> zapisz jako...."

Odtworzenie ustawien

"

W menu 'ustawienia> ustawienia> otworz....
ustawienia.

mozna kazdorazowo odtworzy¢ zapisane

v | W zakladce "ogdlne" znajduje si¢ funkcja pozwalajaca na automatyczne
=/ | zapisywanie ustawien w czasowo okreslonych interwalach
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2.6

2.6.1

SMC5D-P32

Podstawowym zadaniem kontrolera jest generowanie sygnalow kierunkowych oraz taktujacych
dla sinikow krokowych poniewaz Windows nie umozliwia tego w czasie rzeczywistym.
Czestotliwos¢ krokowa siega nawet 150 kHz dla jazd mnterpolowanych w 5 osiach.

Kontroler posiada 24 chronione wejscia 1 wyjscia jak réwniez 3 analogowe wejscia. Na
specjahie przewidzianych wejscich moga by¢ odpytywane sygnaly wylacznikow referencyjnych,
sygnaly startu i stopu oraz inne. Dodatkowe wyjscia umozliwiaja np.obnizenie pradu, wigczenie/
wylaczenie pompki chlodziwa lub wrzeciona. Mozliwa jest rowniez 255-stopniowa regulacja
predkosci obrotowej wrzeciona. Istnieje takze mozliwos¢ podlaczenia recznego panela
sterowniczego w celu sterowania maszyn CNC. Podwdjny naped osi X2/Y2 jest rowniez

mozliwy.

SMC5D-P32 bazuje na 32 bitowym mikrokontrolerze 80 MHz PIC32 co zapewnia stabilne i
wolne od przerw wyjscie impulsowe.

Zlacze USB 2.0 (kompatybilne z wezesniejszym USB1.1) gwarantuje szybkie przesylanie
danych z komputera.

Zasilanie kontrolera pradem odywa si¢ opcjonalnie poprzez USB-zlgcze lub zewngtrzne
zasilanie.

Uruchomienie
SMC5D-P32

1. Po zainstalowaniu programu nalezy przytaczy¢ kontroler do komputera i/lub elektronike
sterujaca po czym zainstalowac sterowniki.

2. Wiaczy¢ elektronike sterujacg. Wrzeciono wiertarki nie powinno si¢ po tym jeszcze zaczaé
obraca¢. W przeciwnym przypadku nalezy koniecznie przelaczy¢ wyjscie wrzeciona w menu
Parametry maszyny -> Dopasuj>Parametry pinow.

Copyright © 1993 - 2011 by Michael Boenigk



14

cncGraF Pro Online Hilfe

Copyright © 1993 - 2011 by Michael Boenigk



Podstawy 15

Parametry pindw wtyczki 25 biegunowej D-SUB (CON 2):

1. (Wyjscie 1) wrzeciono ok. 5 Volt

2. X kierunek ok. 5Volt

(O8]

. X takt ok. 5Volt
4. Y kierunek ok. 5Volt

5. Y takt ok. S5Volt
6. Z kierunek ca. 5Volt
7. Z takt ok. 5Volt

8. (Wyjscie 3) ok. 5Volt
9. (Wyjscie 4) ok. SVolt

10.(Wejscie 1) facznik referencyjny 1
11.(Wejscie 2) Iacnik referencyjny 2

12.(Wejscie 3) lacznik referencyjny 3

13.(Wejscie 4) skaner

5Volt, prad na wyjsciu 20mA

2.7 cncGraF Pro uruchomic

14. (Wyjscie 2) pompka ok. 5Volt
15. (Wejscie 5) faczn. refer. 4-tej osi
(A)

16. A kierunek ok. 5Volt

17. redukcja pradu

18. A takt ok. 5Volt

19. (Wejscie 6) faczn. refer. 5-tej osi
B)

20. X2/Y2 takt dla 5-tej osi

21. B kierunek ok. 5Volt

22. Btakt ok. 5Volt

23. (Wejscie 7)

24. (Wejscie 8) wylacznik pomiaru
dhugos$ci narzedzia

25. GND

Po pomysnej instalacji cncGraF Pro nalezy program uruchomi¢ poprzez kliknigcie konki na
panelu gldownym komputera badz tez poprzez menu startowe. cncGraF Pro nie mozna otworzy¢
w wielu oknach. W razie wywolywania programu poprzez pasek polecen nalezy poda¢ jako

parametry katalog oraz nazw¢ pliku .

Przyklad: cncp.exe c:\katalog\plik.plt

Podczas pierwszego startu programu nastgpuje zaladowanie konfiguracji podstawowej. Poza
tym otwiera si¢ okienko dialogu pozwalajac na zaladowanie juz istniejacych, specyficznych dla

maszyny parametrow.

Parametry te musza by¢ nastawione koniecznie przed pierwszym uzyciem maszyny.
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2.8

Maschine wahlen »

i Testmaschine 1

Lischen
Testmaschine 2
Testmaschine 3
Import...
Export...
oK Abbruch

Jesli zycza sobie Panstwo dokona¢ tego nastawienia w pdzniejszym czasie, nalezy przerwac
dialog 1 wprowadzi¢ dane recznie.

W tym celu nalezy przej$¢ do punktu menu "ustawienia>parametry maszyny > dopasuj...." wzgl.
"ustawienia>parametry maszyny>otworz...." badz tez przy pomocg asystenta do ustawienia
maszyny (ustawienia>parametry maszyny>asystent do ustawiania parametrow...)

Szczegblowy opis wszystkich parametrow maszyny znajduje si¢ w rozdziale "ustawienie
maszyny".

| Po kazdorazowym startowaniu programu cncGraF Pro badz jego anulowniu
~) | nalezy koniecznie dokona¢ jazdy referencyjnej maszyny. Bez jazdy
referencyjnej program nie moze okresli¢ polozenia poszczegolnych osi.

Ustawienia dla maszyny

W rozdziale tym wyjasnia si¢ w jaki sposdb wprowadza si¢ specyficzne parametry maszyny.
Nalezy tego dokona¢ koniecznie przed pierwszym uzyciem maszyny jesli jeszcze nie posiada si¢
zachowanej nastawy parametrOw maszyny (co jest w zasadzie regula).
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Krok po kroku wyjasnia si¢ poszczegdlne parametry maszyny i prowadzi do jej ustawienia.

Przy ustawianiu maszyny nalezy réwniez zwrdci¢ uwage na przyporzadkowanie osi w zalezno$ci
od punktu spojrzenia na maszyne. Przy opisie i przyporzadkowaniu parametrow wychodzi si¢ z
zaloZenia, ze maszyna jest urzadzeniem o plaskim fozu, jak na ponizszym rysunku, a z kolei jej
wrzeciono moze by¢ uzbrojone w n.p. frez, glowice skrawajaca, wiertlo, lub inne narzgdzie.
Dlatego tez dla uzbrojonego wrzeciona spotyka si¢ w tekscie pojecie glowicy skrawajace;.

Rysunek: maszyna o plaskim lozu

2.8.1 Okno ustawienia

Zgodnie z podanym ponizej schematem beda objasnione po kolei wszystkie parametry. Ponizsze
okienko otworzy¢ mozna poprzez menu glowne "Ustawienia > Parametry maszyny >

EAL_
Dopasu..." lub poprzez ikonke " na poziomym pasku narzedzi.
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Parametry maszyny: [?]

Bezpieczerstwo ~ | Kod
Kod
Wpisz kod
Osie o
Osie Usun ko
0s styczna

Kasacja luzow

Parametry pindw A

Piny
Zastona i stop awaryjny

Szybkosci ”~
Szybkosci
Czujnik wysokosci A

Czujnik wysokosci

Zmieniacz narzedzi “~

Zmieniacz narzedzi
Bezpieczenstwo

R JrsET— ,’\*'-th “ha _‘_H___’-"“n

1. Bezpieczeﬁstwoﬁ

W celu zabezpieczenia parametrow maszyny mozna w drodze dialogu poda¢ kod. Stosuje sie
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2.8.2

go zazwyczaj by chroni¢ nastawe parametrow przed ich zmiang ze strony oséb nie
autoryzowanych badz tez o matym doswiadczeniu. W ten sposob chroni si¢ te nastawe przed ich
przypadkows lub tez niechciang zmiang.

2. Osie19]

W tym miejscu mozna dokona¢ zapisu rozdzielczosci dla osi, dla drogi jazdy maszyny lub jazdy
referencyjnej. Poza tym istnieje mozliwos¢ wprowadzenia danych dla kasacji luzow.

3. Parametry pin()w@

Menu "parametry pinow" umozliwia nastawe poszczegdlnych wejs¢/wyjs¢ kontrolera. W nim
mozna dokona¢ nastawy typu wylacznika referencyjnego (normalie otwarty/normalnie
zamknigty), ktory ma zosta¢ polgczony z konkretnym wejsciem/wyjsciem. Poza tym mozna tez
dokona¢ nastawy kierunku jazdy, kierunku jazdy referencyjnej jak inat¢zenia pradu dla silnikow
oraz wyj$¢ dla wrzeciona i pompki. Mozna tutaj rowniez odwroci¢ takt i redukcje pradu
silnkowego (inwersja). W punkcie menu " zastona i stop awaryjny" ustala si¢ wejscia na
odpowiednich wylgcznikach.

4.Szybkoscil29]

Mozna tutaj dokona¢ nastawy takich predkosci maszyny jak szybkiej, referencyjnej oraz
predkosci wlaczenia/wylaczenia. Poza tym mozna tutaj dokona¢ ustawien dot. zmian
przyspieszenia przy wierceniw/frezowniwjezdzie recznej jak tez jezdzie referencyjnej. Mozna
takze dokonywac nastawy predkosci przy pomiarze punktu zerowego, pomiarze dhugosci
narzedzia jak tez skanownia.

5. Czujnik wysokoscilss]

W tym menu definiyje si¢ parametry potrzebne do skanowania objektow (istotne dla na stale
zamontowanych na osi Z skanerow).

6. magazyn na@dzi@

Ustawia si¢ tutaj takie parametry jak typ zmieniacza (Z-zmieniacz lub X,Y-zmieniacz), predkosci
najazdu, podnoszenia, opuszczania, pozycjonowanie narzedz i ich liczbe. Poza tym mozna
dokona¢ tutaj nastaw bezpieczenstwa zmieniacza narzgdzi.

Osie

W tym menu znajduja sie¢ wskazowki umozliwiajgce ustawienie osi maszyny.

Nastepujace podpunkty prowadza do koniecznych do nastawy parametrow maszyny jakich
nalezy dokona¢ przed uruchomieniem maszyny:
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2.8.21

2.8.2.2

e Rozdzielczo$é osil20]

® Droga jazdym
* Wylacznik referencyinyl22)

Po nastawieniu powyzszych parametréw mozna dokona¢ teraz nastawy parametry pindwl 26,

Ogodlne

Program cncGraF Pro oraz kontroler SMC5D-P32 umozliwiajg sterowanie 5-cioma osiami (X,
Y,Z,A,B) przy uzyciu kartezjanskiego ukladu osi wspohzednych. Poczatek osi X, Y oraz Z
zajdyje si¢ w dolnym lewym rogu.

Po dokonaniu jazdy referencyjnej zostaja wyzerowane liczniki X 1 Y dla absolutnych
wspohzednych maszyny a licznik Z zostaje ustawiony na nastawiong dlugos¢ osi Z ( Uwaga:
jezeli o§ Z skierowna jest w dot warto$¢ jego licznika sie zmniejsza).

X

Szkic: kartezjanski uklad osi wspotrzednych

Rozdzielczos¢ osi

Jako pierwszy krok nastawy nalezy wprowadzi¢ rozdzielczo$¢ osi. Jest ona zroznicowna dla
poszczegdinych typow maszyn ze wzgledu na réznorakie typy napedow (n.p. wrzeciono
pretowe, pasek zebaty, przekladnia) oraz na uzyte siniki krokowe. By okresli¢ rozdzielczo$¢ osi
nalezy zna¢ liczb¢ krokéw na obroét k/r oraz dlugo$¢ drogi na obrét mm/r. Dane te znajdziecie
Panstwo w nstrukcji obstugi maszyny (dla maszyn, ktore Panstwo sami zbudowaliScie wartosci
te s3 Panstwu znane).

Nalezy wigc wpisac te dane osobno dla kazdej osi maszyny w odpowiednie pola.
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2.8.2.3

Achsenauflisung

V¥ My vz A B
Schritte fJUmdrehung 576 v 576 * 576 -
Weg pro Umdrehung 1,25 - 1,95~ 1,25 - mmjLl
Achsenauflésung 0,0021701 0,0021701 0,0021701 0,005 0,005 mm,Schritt
Maximale Geschwindigkeit 238, 715277777778 238, 715277777778 238, 715277777778 550 550 mm/sek
Doppelantrieb an/aus Z2<->Z AZ<-=A

Po wprowadzeniu tych danych cncGraF Pro okresla natychmiast rozdzielczo$¢ osi (mnvkrok)
oraz maksymalng predkos¢ (mm/sek) maszyny.Kazda z osi mozna uaktywni¢ badz
zdeaktywowa¢ poprzez wstawienie/wyjecie haczyka obok oznaczenia osi. Jesli posiadacie
Panstwo standardowa konfiguracj¢ o trzech osiach haczyki sa tylko przy osiach X,Y oraz Z.
Osie A 1B moga by¢ wykorzystane do celow specjalnych (n.p jako o$ obrotu lub wychylenia).

Droga jazdy

W rozdziale "Droga jazdy" ustala si¢ obszar roboczy maszyny. Wprowadzone tutaj dane
odpowiadajg maksymalnemu obszarowi w jakim maszyna moze operowa¢. Odpowiednie dane
w tym celu zawiera instrukcja obslugi maszyny; mozna je réwniez uzyskac¢ poprzez pomiary.

Jesli droge jazdy ustala si¢ poprzez pomiar nalezy koniecznie pamietaé, by
v, [ nie tylko mierzy¢ dlugo$é poszczegoélnych osi ale uwzgledni¢ rowniez
7 | gabaryty elementéw mocujacych wrzeciona ( o co nalezy pomniejszy¢
stwierdzong dlugos¢ osi).

Verfahrweg Verfahrweg Uberwachung

X 1000 % | mm W
¥ 500 5 | mm ik
Zjz2 150 * mm Mz min] 15%|mm
A 05 mm Ma
B 0% mm VB

Monitoring drogi jazdy umozliwiany jest przy pomocy obslugiwanej programem kontroli
poszczegdlnych osi. Funkcja ta zapobiega by maszyna nie dokonywala jazdy poza
maksymalnym obszarem operacyjnym i nie zostala poprzez to uszkodzona. Dla osi X 1 Y
monitoring wystarcza w tym przedstawionym przypadku w obszarze od min. 0 mm do maks.
1000 mm dla osi X , za$ dla osi Y maksimum wynosi 500 mm. Z kolei dla osi Z warto$¢
minimalna musi by¢ tak ustawiona, by glowica freza nie zaglebila si¢ w stot obrabiarki (dlatego tu
min. 15 mm). Poza tym do monitoringu shizg zabudowane wylaczniki referencyjne.

Monitoring drogi jazdy funkcjonuje jednak tylko wowczas bezblednie, jesh zagwarantowane jest
dokladne pozycjonowanie maszyny (brak jakiejkolwiek utraty krokow!)
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Po wprowadzeniu odpowiednich parametrow obszar roboczy maszyny jest nastawiony.

Dalsze informacje na temat monitoringu znajduja si¢ w rozdziale '"Opcje >
) | Meldunki", "Parametry maszyny>magazyn narze¢dzi>Bezpieczenstwo" "
oraz ""Martwe pola".

2.8.2.4 Jazda referencyjna

Przy nastawianiu lacznikow referencyjnych i jazdy referencyjnej nalezy uwzgledni¢ wiele
elementow. W podpunkcie menu "Osie" mozna nastawi¢ parametry dla zwolnienia lacznikow
referencyjnych dla ustalenia pozycji punktu referencji oraz mozna nastawi¢ wielkos¢ drogi
bezpiecznego najazdu dla przyspieszonej jazdy referencyjne;.

Referenzschalter freifahren Referenzpunkt
X T i
SaiE @) [A] ¥min Ymin
¥ 10 % | schritte .
[E] Xmin Ymax
Zfz2 10 % | schritte "
o L) [C] ¥max Ymax
A 10 % schritte
- () [D] ¥max Ymin i
B 10 % schritte bl
Doppelantrieb justieren 0 5 | Schritte

Sicherheitsabstand fiir 'Referenzfahrt beschleunigen’
X 20 mm

X 20 mm

AF AF 4P

z 20 mm

® Nastawa '"zwolienie 1acznikow referencyjnych”" jest konieczna w celu zapewnienia
rzeczywistego zwolienia wylgcznika (czyli, Ze nie jest on wigczony). Dla okre$lenia 1 nastepnie
wpisania tych wielkosci nalezy je pobra¢ z danych technicznych badz tez poprzez pomiar
bezposredni (odjezdzajac od wylacznika z pozycji zalgczony do pozycji calkowicie
wylczony).
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2.8.2.5

® W punkcie menu "punkt referencyjny" ustala si¢ miejsce polozenia tego punktu; potozenie to
moze by¢ wybrane zgodnie z wymogami.

® Nastgpnym krokiem jest nastawa odleglosci bezpiecznej najazdu przyspieszonego w czasie
jazdy referencyjnej. W czasie tej jazdy maszyna porusza si¢ z predkoscia maksymalng w
kierunku punktu referencyjnego. Warto$¢ ta okresla odleglos¢, od ktorej predkos¢ najazdu
ma by¢ przelaczona z maksymalnej na referencyjng w kierunku punktu referencyjnego. W
podanym przykladzie znaczy to, ze to przelaczenie (odleglos¢ bezpieczna) wynosi w osi X 1Y
20 mm przed osiggnieciem punktu O a dla osi Z rowniez 20 mm ale przed osiggnieciem Z
max.

Po zdefiniowaniu w.w. wartosci nalezy przej$¢ do punktu "parametry pinoéw".

Os styczna

Do przycinania grubych foli lub kartonu uzywa si¢ obrotowych nozy oscylacyjnych. Ustawiajg
si¢ one samoczynnie za pomoca silnika krokowego w kierunku cigcia. Maja Panstwo do
wyboru noze oscylacyjne z jednym lub dwoma ostrzami.

Przy uzyciu nozy oscylacyjnych wymagane jest sterowanie 4-ma osiami (do osi X,Y oraz Z
dochodzi dodatkowy sinik krokowy do sterowania obrotem noza oscylacyjnego). Przed
uaktywnieniem osi stycznej nalezy jednak w "parametrach maszyny" wlaczy¢é o§ A oraz
zdefiniowac¢ jej parametry.
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Opis Kl:ems Polecenie z menu Symbol
Wiaczy¢ oraz zdefiniowac¢ 0 sadne Ustawiena > Parametry e
styczng maszyny > Dopasuj... =

W celu wlaczenia osi stycznej prosze przej$s¢ w menu glownym do "Parametrow maszyny" a
nastgpnie do osi stycznej. W ponizej przedstawionym okienku dialogu nalezy dokonac
wymaganych nastaw.

Maschinenparameter: [MojaM_24_ 11 10] ’
Sicherheit ~ Tangentialachse ‘
an - = ;
P Schrittef/Umdrehung 200
Ausheben ab 20 v | Grad
Achsen & Drehwinkel bis 5 | Grad
Achsen Messertyp | () einschneidig (@) zweischneidig
Tangentialachse
Umkehrspiel Warschub und Hubgeschwindigkeit nutzeni i
Vorschub Z L k (
Pinbelegung - itk 2
Hubgeschwindighkeit 1 *| mm/sek
Pinbelequng
Haube und Not-Aus

- B ‘J\\‘-MA.‘& ,f g \“hu,-.-wl.,‘_ ‘r_,_""-%m -—
Szkic: Dialog "Parametry maszyny > OS$ styczna"

Kroki/Obrot
Wpisuje si¢ tutaj liczbe krokow, ktoérag wykona sinik krokowy przy jego jednym pehlnym
obrocie.

Podnies$ od kata

Definiuje si¢ tutaj w stopniach graniczng wielko$¢ kata pomiedzy wektorami, po przekroczeniu
ktoérego nastgpuje calkowite wyjecie noza z materialu, nastepnie jego ustawienic w nowym
kierunku cigcia 1 ponowne zaglebienie w materiale. Ponizej tej wartosci granicznej noz
oscylacyjny w czasie jego obrotu pozostaje jeszcze w obrabianym materiale (porownaj z "Kat
obrotu do").

| By nie uszkodzi¢ materialu kat ten nie powinien przekracza¢ 45 °. Z Kolei
‘;I wybor zbyt malego kata powoduje znaczne wydluzenie procesu obrobki.
Zaleca si¢ wybor nastawy poSredniej.

Kat obrotu do

Jezeli kat pomigdzy wektorami jest mniejszy lub rowny wartosci "Kat obrotu do" wowczas néz
oscylacyjny dokonuje obrotu (= pozycjonowania na nowy kat) w czasie jazdy/obrobki bez
wyjmownia go z materialu az do konca odcinka obrobki. Jesh z kolei kat pomigdzy wektorami
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2.8.2.6

przekracza nastawiong wielko$¢ "Kat obrotu do" wowczas noz oscylacyjny zatrzymuje si¢ w
trakcie obrobki pozostajac zaglebiony w materiale. N6z zostaje katowo pozycjonowany
zgodnie z nowym wektorem 1 jazda/obrobka zostaje podjeta na nowo. By jednak unikngé¢
uszkodzen materialu obrobki zaleca si¢ by przy nastawie tego kata nie przekracza¢ granicy 10
stopni.

Posuw i predkos¢ wyciagania narzedzia

Przy pomocy tej funkcji mozna zapisane wczes$niej w pliku HPGL parametry dla osi Z na nowo
zdefiniowac 1 zastapi¢ je nowymi, stalymi parametrami maszyny. Posuw Z okresla tutaj predkos¢
zaglebiania si¢ noza w materiat mnvsek (predko$¢ robocza Z), a z kolei predkos¢ wyciggania
narzedzia dotyczy wyciggania noza z materiatu.

i Uwaga: Parametry dla osi A zostaja zastapione nowymi skoro tylko
uaktywnia si¢ o§ styczng.

Kasacja luzow

Luzy wystepuja przy zmianie kierunku ruchu i sg negatywnym zjawiskiem wynikajacym z rodzaju
zastosowanej mechaniki przenoszenia ruchu. Pochodza one np. z luzow konstrukcyjnych migdzy
gwintem wrzeciona a nakretka, czy tez pomiedzy zgbnikiem a zgbatka przy czym spostrzega si¢
je wyraznie w czasie zmiany kierunku ruchu. Aby skompensowa¢ ewtl. luzy nalezy wpisaé w
ponizej przedstawionym oknie dialogu odpowiednie wielkosci tych luzow. Dane te mozna podac
w mm lub liczbie krokow.

Umkehrspiel

W an

Einheit | @ Milimeter () Schritte

X 0~ mm
. ¥ 0~ mm
z 0~ mm
Relative Koordinaten setzten
A 0~ mm
- B 0~ mm

s‘:gd D)

"-\___,.-v\___,vﬂ“\.‘\_"'"-._.\__'A-hm--ﬁr*“ﬂt"‘-m.\\,‘_ M‘wa\\““»‘r‘\ﬁ“ﬁ.‘ _‘_fd~.o"*-‘\_*x«a~u\___‘

Istnieje tu réwniez mozliwo$¢ zapisu tych danych we wzglednym ukiadzie wspotzednych.
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2.8.3

2.8.3.1

Parametry pinéw

W menu "Parametry pinéw" dokonuje si¢ nastawy takich funkcji jak: start/zatrzymanie
wrzeciona, otworz/zamknij dla uchwytu narzedz, ustawienie lacznikow referencyjnych oraz

przyporzadkowanie innych funkcji dla odpowiednich wejs¢/wyjsc.

Referenzschalter invertieren

% ¥ z A Me

Referenzschalter Assistent. ..

Eingange fiir Referenzschalter

e 1 | ¥|2 *(Z|3 | A4
X2/¥2 |3 -
Spindel Pumpe

Ausgang 1 - Ausgang 2

Werkzeugldnge messen

Eingang 4 T v" invertieren Eingang 5
Con2 Con3
Ausgang 1 Ausgang 5
Ausgang 2 Ausgang 6
Motorstrom absenken (Fing) Ausgang 7
Ausgang 3 Ausgang 8
Ausgang 4 Ausgang 9

Najpierw nalezy rozpocza¢ nastawe fgcznikow referencyjnych. Sposodb nastawy opisano w
punkcie menu "Laczniki referencyjne". Po tej nastawie nalezy dokona¢ dalszych nastaw maszyny

odpowiednio do potrzeb.

-

-

il" ¥, ¥ und Z Nullpunkt messen

invertieren

Ausgang 10
Ausgang 11
Ausgang 12
Ausgang 13

Ausgang 14

Fahrtrichtung

W % ¥ z Ma W

Referenzfahrtrichtung

W % ¥ z Ma Ms

Referenzfahrt Reihenfolge
G zxvae (D Zveas O xzvap () YZxap
Motorstrom
Matorstrom absenken (Ping) JA -
Abschaltzeitnach = 1000 5| millisek.

[:] Tiefen- Abtaster (Hohenkorrektur) “'-F" Spannzange

Eingang 4 - invertieren Ausgang |3
Con4

Ausgang 15 Ausgang 20

Ausgang 16 Ausgang 21

Ausgang 17 Ausgang 22 Takt invertieren

Ausgang 18 Ausgang 23

Ausgang 19 Ausgang 24

Jako nastepny krok nalezy dostosowac¢ poszczegdlne predkosci maszyny.

taczniki referencyjne

Dokonuje si¢ tutaj stosownych nastaw Iacznikéw referencyjnych.
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Referenzschalter invertieren Fahrtrichtung

Mx My Mz Ma s Mx My Mz WMa s

Referenzfahririchtung
Referenzschalter Assistent...

Mx My Mz Ma e

Eingange fir Referenzschalter Referenzfahrt Reihenfolge
X |1 v [N |2 * | Z|3 v| A4 v|B|6 > QVZXYAB 1) ZYXAB KIYAB ) YZXAR
¥2/v2 |3 B

® Rozpoczaé nalezy od kontroli kierunkow jazdy dl osi X, Y oraz Z. W tym celu musi by¢

wlaczona elektronika maszyny 1 by¢ podlaczona do PC ( @ Polagczenie aktywne). Po tym
nalezy poruszy¢ poszczegdine osie w glownym okienku recznego sterowania (posuw reczny)

Manuell bewegen | Pendeln/Fahren bis

N ||+t | A
=it

= s Relative Fahrt
X~ —
¥
) 1.

/ S B \ . 7.

) 3.

@) aus

Geschwindigkeit in mm/Sek
) 1. Schritt fiir Schritt
2 XY

3.0,
@ 4, %,Y 0 5 i 25

W celu dokonania jazdy na konkretnym odcinku nalezy uaktywni¢ w dolnej cze$ci okna
dialogu "Szybkos¢ w mmv/sek" 4-ty punkt. Jesl maszyna porusza si¢ w prawidlowym kierunku
(X - =jazda na osi X w kierunku zera) nie nalezy dokonywac jakichkolwiek zmian w tej osi.
Jesli za§ maszyna porusza si¢ niewlasciwym kierunku, nalezy dokona¢ zmiany kierunku ruchu
(inwersji) w punkcie menu "Kierunek ruchu" poprzez usunigcie haczyka przy X
(standardowo zaznaczone sg haczyki). Analogicznie postepuje si¢ z innymi osiami.
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® Po dokonanej nastawie i dopasowaniu kierunkéw ruchu dla wszystkich potrzebnych osi
nalezy postawi¢ przy osiach odpowiednio haczyki w menu
"Kierunek jazdy referencyjnej".

® 7 kolei nalezy skontrolowa¢ wej$cia facznikéow jak ponize;:

1. W recznym sterowaniu nalezy na tyle zwohi¢ taczniki referencyjne, by mozna je bylo
poruszy¢ reka.

2. Otworzy¢ okienko "Zlacze" na panelu glownym "Widok" > "Zlacze" lub poprzez

kombinacj¢ klawiszy CtrH1.

3. Po kolei nalezy rgka poruszy¢ poszczegoine taczniki. Jesli zmieni si¢ w polu
poszczegdinego pinu "Wejscia: Con2" status z L na H znaczy to, ze odpowiedni pin
zostat zidentyfikowany.

Schnittstelle X

Eingange: Con3 Eingange: Cond
e L 100 L

10. L 18.
[ 19,
170 20.

Wechsel von
Eing&nge: Con2 LnachH
L — 4

13. L il

14, L o
iz |8 L5

16. L 24.

(R - B B
--r-rrrr-r*r
i e il Il e

Ausgange: Con2 Ausgange Con3 Ausgidnge: Cond

L @L On 5 | @L O 15 | @L OH

L sl sanl; e gl o 7 - G T

4. Wreszcie nalezy zapisa¢ w polu "Wejscia dla lgcznikow referencyjnych" odpowiednie
numery pindOw ito osobno dla kazdej osi.

® Jako krok nastepny definiyje sie rodzaj lacznikdw poprzez wywolanie asystenta lgcznikow
referencyjnych. Okresla on automatycznie jego rodzaj
(otwieracz, zamykacz) i stawia odpowiednio do tego w polach haczyki.

Referenzschalter invertieren

Referenzschalter Assistent...

® W koncu ustala sic w menu "Kolejno§¢ jazdy referencyjnej" w jakiej kolejnosci osi
dokonywac si¢ powinna jazdy referencyjna. Preferuje si¢ tutaj kolejnos¢ ZXYAB 1 ZYXAB.
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284

Kombinacji typu XZYAB 1 YZXAB nie zaleca si¢ poniewaz wowczas 0§ Z nie zostaje
zwolniona jako pierwsza i w zwigzku z tym istnieje niebezpieczenstwo najazdu freza na
obrabiany material i ich ew. uszkodzenia.

Po zakonczeniu w.w. nastaw nalezy dokona¢ dalszych ustawien "Szybkos$ci".

Dalsze ustawienia

Po ustawieniu Igcznikéw referencyjnych nalezy ustalié odpowiednie wejscia/wyjscia  dla
wrzeciona, pompki oraz uchwytu narzgdzi. Poza tym mozna rowniez okreslic wejscia dla
pomiaru dlugo$ci narzedzia, miernika punktu zerowego (osie X, Y, oraz Z) oraz miernika
wysokos$ci materiatu.

Spindel Pumpe Motorstrom

Motorstrom absenken (Fing) JA -

fsgang | 1 M Busgang 12 T pbschaltzeitnach | 1000 5 millisek,
| Werkzeuglinge messen il" ¥,¥ und Z Nullpunkt messen [j:] Tiefen- Abtaster (Héhenkorrektur) ‘J.-"' Spannzange
Eingang 4 + i/l invertieren Eingang |5 - invertieren Eingang 4 > invertieren Ausgang 3 hd
Con2 Con3 Con4
Ausgang 1 Ausgang 5 Ausgang 10 Ausgang 15 Ausgang 20
Ausgang 2 Ausgang & Ausgang 11 Ausgang 16 Ausgang 21
Motorstrom absenken (Ring) Ausgang 7 Ausgang 12 Ausgang 17 Ausgang 22 Takt invertieren
Ausgang 3 Ausgang 8 Ausgang 13 Ausgang 18 Ausgang 23
Ausgang 4 Ausgang 9 Ausgang 14 Ausgang 19 Ausgang 24

Mozna tutaj dokona¢ nastawy ograniczenia pradu sinikow jak rowniez inwersji taktu.
Dokladne informacje na ten temat zawarte sa w rozdziale "Kontrola koncowa".

Pod punktem menu "Zastona i Stop awaryjny" ustawia si¢ oblozenie odpowiednich dla nich
pinow.

Szybkosci

W rozdzale tym ustawia si¢ predkosci maksymalng, referencyjng oraz do startowania i
zatrzymywania (start/stop). Te wartosci nie zawsze sg wezesniej zdefiniowne dlatego nalezy je
okresli¢ doswiadczalnie. Rozdziat ten opisuje sposob okreslania tych predkosci.

- Parametr Predko$¢ maksymalna okresla maksymalng dopuszczalng predkos¢, przy ktorej
maszyna poprawnie pracuje oraz nie gubi krokow.

Predkos$¢ referencyjna jest to szybko$¢ osi X, Y 1 Z podczas wykonywania jazdy
referencyjne;.
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- Funkcja "Przyspiesz jazde referencyjng" wykonuje przed jazda referencyjng, jazde jalowa.
Pozycje jazdy jalowej mozna dowolnie zdefiniowac i powinna si¢ ona znajdowaé w
okolicy punktu referencyjnego.
- Predko$¢ Start/Stop ma na celu uniknigcie gubienia krokow przy rozpgdzaniu lub
zatrzymywaniu si¢ sinikow. Warto$¢ tego parametru nie moze by¢  zbyt duza.
- Stalg predkos¢ posuwu osigga si¢ przy wlaczonej funkcji "Stala predkos$¢é robocza", co
réwniez dotyczy predkoscijazd mterpolowanych.
Najpierw nalezy ustali¢ predkos¢ referencyjng po niej maksymalng 1 w koncu predkos¢ dla
start/stop.
Predkosc maksymalna Predkosc referencyina Predkosc start/stop
XY 18, - | mm/sek iy 15 - | mmfsek i 2,5 2| mm/sek
Droga przyspieszania (0,52 mm mm Z 15 - mm/sek ¥ 2,5 = mm/sek
7 15 ; ek A 15 . mm/sek z 2,5 *| mm/sek
Droga przyspieszania 0,35 mm mm E 60 - | mmjsek A 2 7| mm/sek
a 18 | mmjsek Kzt hamowania B 5 7| mm/sek
B 200 7 mm/sek automatycznie
o kat 10 2 stopni
2.8.4.1 Predkos¢ referencyjna

Jako predkos¢ referencyjng rozumie si¢ taka predkos¢ z jaka przeprowadza si¢ jazde
referencyjng. Sthizy ona do opisania pozycji w maszynie, dlatego tez nalezy ja okresli¢ jako
pierwsza. Po jej ustaleniu nalezy sprawdzi¢ ustawienie osi.

Predkos¢ referencyjna nie powinna by¢ wyzsza od predkosci maksymalnej
+. | poniewaz grozi to utratg krokéw/impulséw co z kolei prowadzi do zafalszowan
./ |przy pozycjonowaniu maszyny. Dlategotez zaleca si¢ by predkos¢
referencyjng ustala¢ na poziomie troche nizszym od maksymalnej.

Ustalong predkosc¢ referencyjng dla poszczegdinych osi nalezy wpisa¢ w pola jak na ponizszym
szkicu:
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Referenzgeschwindigkeit
XY 8 o mmyzek
i & o mmyzek
A 8 5| mm/sek
B 8 2| mm/sek

Po wprowadzeniu tych warto$ci nalezy ustali¢ krzywa przyspieszenia oraz typ nachylenia prostej
przyspieszenia (przy zmianie predkosci od wyjsciowej np. od referencyjnej, do maksymalnej,
badz tez na odwrdt). Nastawa ta jest konieczna, by unikng¢ najazdu na lgcznik referencyjny z
pehng predkoscig maksymalng 1 w konsekwencji jego uszkodzenia. Nastawa ta odbywa si¢ w

menu "Szybkosci>Przyspieszenie".

Beschleunigung

Frésen/Bohren/Bewegen (—

langsam 62

Konstante Vorschub Geschwindigkeit

—» Referenzfahrt (—

langsam SRR 102

Beschleunigungskurve

Kurventyp 1 7 | (1=standard)

Krzywa przyspieszania zmienia si¢ przesuwajac suwak w kierunku
wydluzenie czasu przyspieszenia, badz "+" czyli skrocenie czasu przyspieszenia). Z kolei kat
pochylenia prostej przyspieszenia zmienia si¢ poprzez zmiang typu (w skali od 1 do 6). Im
wyzsza jest liczba tym bardziej stroma jest ta prosta, czyli przyspieszenie rosnie. Zmiang tej
nastawy ze standardowej (1) na wyzsze powinno si¢ dokonywa¢ w zasadzie tylko dla maszyn o
bardzo duzych predkosciach obrobki rzedu 300 mmvsek lub wyzszych. Zmiana typu

przeklada si¢ bardzo silnie na zmiane przyspieszenia!

---------*

31

schnell

schnell

"+H hlb nn ( nn CZy]j
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Stala predkos$¢ posuwu:

Opcja ta pozwala na zachowanie predkosci zadanych nie tylko wzdluz poszczegonych osi X, Y
, Z ale réwniez przy tzw. jazdach diagonalnych (interpolowanych, na ponizszej ilustracji na
odcinku 3) lub w jezdzie po tuku. Steryje si¢ tutaj rownoczesnie dwa siniki; poniewaz predkos¢
wypadkowa (wzdhiz diagonalnej lub wzdluz luku) winna wynosi¢ tyle co zadana (np. 20 mnv
sek) predkosci skladowe (w osi X 1Y) zostajg zatem odpowiednio dopasowane.

= @

@ |nterpalierte
Fahrt I

Przy aktywnej funkcji:

Na odcinku 3 sterowanie dopasowuje rzeczywista = wypadkowa predkos$¢
posuwu do zadanej (w tym przypadku do 20 mnvsek)

Przy wylaczonej funkc;ji:

Sterowanie predkosciami sinikow nie uwzglednia diagonalego charakteru
odcinka 3 (ktory jest dluzszy niz odcinek 1). W zwigzku z tym obrobka na
odcinku 3 dokonuje si¢ w czasie obrobki réwnym dla odcinka 1, czyli z
wyzsza predkoscia skrawania na odcinku 3, co nie zawsze jest pozadane ze
wzgledu na ewentualng grozb¢ uszkodzenia materialu lub narzedzia.

Jak sprawdzié, czy nastawy sq wlasciwe?
W tym celu nalezy przeprowadzi¢ jazde referencyjng. Jesli maszyna dojezdza do lgcznikoéw
referencyjnych gwaltownie 1 "twardo", nalezy wowczas suwak przesuwa¢ w kierunku "-" tak

dlugo, az uzyska si¢ zadowalajace rezultaty.

Nastepnie dokonuje si¢ nastawy dla frezowania/wiercenia/posuwu. Wartosci tej nastawy moga
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si¢ 16zni¢ od wartosci nastaw referencyjnych i sg z reguly od nich nizsze. Nie zaleca si¢ jednak
dokonywania wyboru zbyt matej predkosci posuwu poniewaz wydhiza to istotnie czas obrobki.

Po dokonaniu nastawy predkosci referencyjnej nalezy przejs¢ do punktu nastawy predkosci
maksymalne;.

Predkos¢ maksymalna

Parametr predko$¢ maksymalna okresla maksymalng dopusczalng predkos¢, przy ktorej
maszyna pracuje poprawnie inie gubi krokow.

Jesh nabyliscie Panstwo maszyne od mnej firmy niz nasza, predko$¢ maksymalna maszyny
podana jest z reguly w opisie maszyny. Gdyby jednak dane te nie byly umieszczone w opisie
maszyny, badz tez chodzilo o maszyng zbudowang przez Panstwa samych, nalezy wowczas
doswiadczalnie okresli¢ wielkos¢ predkosci maksymalnej. W tym celu nalezy:

1. Polaczy¢ maszyne z elektronikg oraz podlaczy¢ komputer. Zalaczy¢ elektronike.
2. Otworzy¢ punkt menu "Parametry maszyny" i przejs¢ do punktu szybkosci/predkosci.

Znajduyje si¢ tutaj pole o nazwie predkos¢ maksymalna z nastawionymi juz warto§ciami.

Eilgeschwindighkeit

Xy 10 | mm/sek
Beschleunigung weg 0,12 mm mm

z 10 5 mmy/zek
Beschleunigung weg 0,12 mm mm

A 10 5 mmjzek

B 10 5 mmjzek

3. Krok po kroku nalezy zwigksza¢ te warto$ci do uzyskania predkosci optymalne;.

Kiedy zostala osiagni¢ta najwyzsza z mozliwych predkos¢ maksymalna?

Osigga sie ja wowczas, gdy maszyna w czasie jazdy zaczyna gubi¢ kroki poza zasiggiem
obszaru tolerancji (= mm/sek < 0,1 mm) - prosze porowna¢ z rozdzialem "kontrola utraty

krokow".

Nalezy powtarza¢ punkt 3 tak dlugo, az liczba gubionych krokow znajdzie si¢ w obszarze
dopuszczalnej tolerancji.

Nastepnie nalezy zdefiniowa¢ predkosci start/stop.
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2.8.4.3 Predkosc¢ start/stop

Okresla si¢ tutaj predkosci startu oraz zatrzymywania si¢ maszyny. Warto$¢ tg ustawia si¢ w
zalezno$ci od wydajno$ci maszyny. Nie nalezy jednak dokonywaé ustawienia zbyt wysokiej
predkosci poniewaz 1 tutaj grozi to ewentualng utratg krokow, co moze prowadzi¢ do
przesuni¢cia si¢ obszaru obrobki. Jako graniczng przyjelo si¢ warto$¢ 8 mmv/sek, co jednak
stanowi wyjatek. Zaleca si¢ jednak wybor warto$ci nizszej. Generalnie zalezy ona od stabilno$ci
1sztywnosci Panstwa maszyny.

Proszg wprowadzi¢ predkosci do ponizszego okienka
Start/Stop Geschwindighkeit

mim sek

mimsek

mm/sek

mim sek

T M = =
LJ
A B A AF AK AP

mim,sek

inastgpnie przej$¢ do punktu inne parametry predkosci.

2.8.4.4 Inne parametry predkosci
Ustawia si¢ tutaj predkosci przy pomiarze punktu zerowego, najazdu na czujnik pomiaru
dhugos$ci narzedzia oraz wysoko$ci materiatu.

Messgeschwindigkeit fiir Mullpunkt X,Y und Z Werkzeuglangensensor Messgeschwindigkeit Abtaster Geschwindigkeit

z 0,100000 ~  mmj/sek Z 15 = mmjsek z 15 ¥ | mm/sek

VX axis V‘f’ axis

N V

—
— R

—
o e

e m—— I

Nastaw tych uzywa system do pozniejszego automatycznego ustalenia punktu zerowego dla osi
X, Y oraz Z.

W polu pierwszym definyje si¢ predkos¢ najazdu czujnika 3 D na materiat w celu okreslenia
punktu zerowego osi X 1Y. I tutaj nalezy ostroznie dokona¢ wyboru predkos$ci z uwagina to, ze
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czujnik posiada krotkg droge wlgczania/wylaczania. Jednak przy wyborze zbyt duzej predkosci
powstaje ryzyko uszkodzenia tego czujnika poprzez zbyt krotka droge wyhamowania przy
kontakcie jego z materialem obrobki.

W drugim polu od lewej dokonuje si¢ nastawy predkosci z jaka narzedzie obrobcze zbliza sie
do czujnika pomiaru dlugosci narzedzia. Pomiar ten stuzy okresleniu punktu zerowego dla osi Z.
Wartos$¢ ta moze by¢ wigksza od obranych poprzednio, niemniej jednak 1 tutaj nalezy pamigtaé
0 zapasie drogi na wyhamowanie.

Ostatni z parametrow dotyczy predkosci skanowania przy pomiarze wysokosci materialu. Przy
jego doborze postepuje sie analogicznie jak przy poprzednich predkosciach.

Czujnik wysokosci materiatu

Przy uzyciu obok wrzeciona [A] na stale zainstalowanego czujnika wysokosci [B] nalezy
okresli¢c wielko$¢ jego offsetu dla pozycjonowania czujnika. Ponizsza ilustracja wyjasnia sposob
okreslenia offsetudla X 1Y.

Nastawy tej dokona¢ mozna na dwa sposoby :

1. Poprzez bezposredni pomiar offsetu w osi X i Y ustalenie wartosci absolutnych.

Fléachen Abtaster

Abtaster Abstand X 0~ mm

¥ 0 +| mm

Relative Koordinaten setzen

2. Przy pomocy wzglednego ukladu ws pohrzednych

W tym celu nalezy w okienko gléwne cncGraF Pro wezyta¢ wzgledny ukiad wspolrzednych
(menu > widok > pasek narzedzi > relatywne koordynaty). Nastepnie polozy¢ kartke
papieru z narysowanym na niej krzyzykiem na stole maszyny. Nadjecha¢ frezem w posuwie
recznym nad krzyzyk tak, by ich $rodki (freza i krzyzyka) si¢ pokrywaly. Nastepnie klikajac
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lewym klawiszem myszki na poszczegdlne oznaczenia osi ustali¢ polozenie freza w ukladzie
wspolrzednych.

e
Datei Bearbeiten Ansicht Fahren Einstellungen Hilfe

(P ERE BN EDE st ¢ ¢ HODCEOBSIE
&

XY

Xo Y |0 Z 0 (
o o @
2D Ansicht | 3D Ansicht

0
[;L_W..-" S SN Jf\ﬁ#f*“'ﬁﬁﬁf%ﬂ&m’e";

Dokonujac najazdu czujnikiem na $rodek krzyzyka system pokazuje wowczas pozycije
czuyjnka w obydwu osiach. W celu przejecia tych wartosci do wzglednego ukladu
wspotrzednych nalezy klikng¢ na RX i RY.

Nalezy stale pami¢tac o tym, by po dokonaniu pomiaru materialu czujnikiem
& ale jednak przed rozpocz¢ciem obrobki podnieS¢ czujnik na pozycje
bezpieczna by nie zostal on uszkodzony w czasie obrobki.

2.8.6 Magazyn narzedzi
W rozdziale tym dokonuje si¢ nastawy obslugi magazynu narz¢dzi. Magazyn ten umozliwia
automatyczne ujecie i odlozenie narzedzia. Program cncGraF Pro dysponuje dwoma rodzajami
magazynu narzedzi; osobno dla osi Z oraz osobno dla osi X ,Y. Réznig si¢ one od siebie drogg i
sposobem najazdu do magazynu narzedzi w celu ich odloZenia oraz ujecia.
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Ilustracja: Po lewej magazyn narzedzi dla osi Z, po prawej dla osi X,Y.

W rozdzialach "magazyn narz¢dzi" oraz "bezpieczenstwo" opisano blizej ustawienia dla obydwu
rodzajéw magazynu. W praktyce spotyka si¢ oprocz tych tutaj podanych typow magazynu
narzedzi rowniez inne, ktorych jednak program cncGraF Pro nie wspomaga.
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2.8.6.1

Magazyn narzedzi

W ponizej przedstawionym okienku dialogu dokonuje si¢ odpowiednich nastaw dla magazynu
narzedzi.

Werkzeugwechsler Z Werkzeugwechsler (ablegen erfolgtin Z) -

Eigenschaften
Wartezeit 100 - belegt W 0; 128;0 ~
Geschwindigkeit 7+ mmfsek leer | MM 255;0;0 ~
Hebegeschwindighkeit 15 * | mm/sek Referenzfahrt ausfithren
Strecke Z 20 ~ | mm T0
Z Hihe 40,74375 = mm Spannzange schlielen
Frei pusten Abstand
Zeitraum 50 v | ms Aktiv I X ¥
permanent 2 \/ L g g
Mz 40 0
Ausgang 4 - \; 3 a0 o
Position des ersten Werkzeugs
X 44,7125 | mm
Y | 196,415625 v mm
Zz 40,74375 * | mm
Hinzufiigen
X 0,000 ~ | mm
Absolute Koordinanten setzen c:
Léschen Y 0+ mm

Ustawienia dla magazynu narzedzi 7. :

1. Wlasciwos$ci

W menu "ustawienia>parametry maszyny>dopasuj>magazyn narz¢dzi>magazyn narzedz'"
dokonuje si¢ nastawy takich parametréw jak czas oczekiwania, predkos¢, szybkosé
unoszenia, odcinek Z oraz wysoko$¢ Z. Poza tym mozna tutaj zdefmiow¢, czy po
kazdorazowej zmianie narzedzia nastgpi¢ ma jazda referencyjna. Z tego tez powodu mozna
zdefiniowa¢ TO jako poczatkowy numer narzedzia.

Czas oczekiwania :

Definiuje on czas bezruchu wrzeciona nad pozycja narzedzia w magazynku do momentu
rozpoczecia nastepnej czynnosci. Okresla sie tutaj czas potrzebny do uchwycenia lub
zwolnienia narzgdzia. W zalezno$ci od producenta czasy te moga by¢ rozne; jesli nie sa one
podane wprost w instrukcji, nalezy je okresli¢ poprzez testowanie.
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Pre¢dkos ¢ najazdu:

Parameter ten okresla predko$¢ z jaka odbywa si¢ najazd przy odkladaniu narzedzia do
magazynku. Warto$¢ ta powinna by¢ stosunkowo niska ze wzgledu na  uniknigcie
ewentualnych uszkodzen narzedzi badZ magazynku.

Szybkos$¢ unoszenia:
Okresla ona szybko$¢ podejmowania narzgdzia z magazynku. Moze by¢ ona z powodzeniem
wyzsza niz pr¢dkos¢ najazdu przy odkladaniu narzedzia.

Odcinek Z:

Okresla si¢ tutaj wielko$¢ drogi na ktorej narzedzie wprowadzane jest do magazynku ze
zredukowang predkoscia az do calkowitego zatrzymania si¢. Przy okreslaniu tej wielkosci
nalezy korzystajac z posuwu recznego dla osi Z ustawi¢ maszyng w pozycji startowej,
nastgpnie wyzerowac warto$¢ wzgledng (relatywna) dla osi Z - analogicznie do opisanego juz
postepownia dla osi X i Y w rozdzale "czujnik wysokosci materialn". Nastepnie nalezy
porusza¢ si¢ w osi Z tak diugo, az si¢ osiagnie pozycje koncowa narzedzia w magazynku.
Wartos$¢ drogi jaka teraz jest wyswietlona przy RZ odpowiada "odcinkowi Z".

Wysokos¢ Z:

Okresla si¢ tutaj bezkolizyjng wysoko$¢ w osi Z, przy ktorej odbywa si¢ najazd nad
narzedzie. Nie powinna ona by¢ jednak nizsza od warto$ci Z umieszczonej w "pozycja
pierwszego narz¢dzia", a gdyby nawet si¢ wpisalo wielko$¢ mniejsza od niej, cncGraF Pro
automatycznie podniesie ja do poziomu rownego wartosci dla Z w "pozycja dla pierwszego
narzedzia".

W "Parametry maszyny>Dopasuj>Magazyn narzedzi" mozna rowniez oznacza¢ kolorami
miejsca w magazynku narzedzi odpowiednio do tego, czy sa one wolne lub oblozone
narzedziem. Jednocze$nie mozna dokonaé nastawy czy przed odlozeniem narzedzia w
magazynku powinna by¢ dokonana jazda referencyjna. Opcje ta zaleca si¢ w przypadku, jesh
si¢ stwierdzi, Z2 maszyna w czasie obrobki zgubila kroki w zwiagzku z czym nie mozna
precyzyjnie najecha¢ na pozycje narzedzia w magazynku. W przypadku postawienia haczyka
przy TO numeracja narzedzi rozpoczyna si¢ od TO (standardowo rozpoczyna si¢ ta numeracja
w plikach DIN-ISO od T1). Jedna z dalszych funkcji jest "Zamkng¢ uchwyt narzedzia". Jesl
uaktywni si¢ t¢ funkcje poprzez haczyk w tym polu wowczas uchwyt narzedziowy zamyka si¢
przy kazdorazowej zmianie narzedzia. Tym sposobem zapobiega si¢ stalemu uchodzeniu
sprezonego powietrza.

2. Dmuchawa/prze dmucha¢é

Funkcja ta jest przewidziana do oczyszczania uchwytu narzedziowego z widrow/resztek
materialy; mozna jej alternatywnie uzy¢ do sterowania ostony magazynku narzedz
(zamykanie/otwieranie). Najpierw nalezy jednak dokona¢ wyboru wyjscia, ktoére ma
sterowac tg funkcja; do wyboru stoja opcje "stale dmucha¢ lub "zdefiniowany czas".
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3. Pozycja pierwszego narzedzia:

Okredla si¢ tutaj pozycje pierwszego narzedzia w magazynku narzedzi. Pozycje ta okreslié
mozna na dwa sposoby.

1. Pomiar reczny.
Wychodzae od punktu O (zero absolutne) okresli¢ wpierw wspohrzedne narzgdzia w
magazynku dla osi X 1Y.
Dla osi Z natomiast nalezy dokona¢ tego pomiaru wychodzac od powierzchni stotu
maszyny do wysokosci (na osi Z), od ktorej rozpoczyna¢ si¢ ma szybko$¢ najazdu
(wolniejsza szybko$¢) dla osiZ .

2. Pomiar z uzyciem posuwu recznego.
Nalezy w posuwie recznym najecha¢ na dokfadng pozycje¢ narzgdzia w osi X, a w osi Z
opusci¢ do tej pozycji, w ktorej rozpoczyna si¢ predko$¢ najazdu. Nastepnie kliknac
lewym klawiszem myszki na "podstaw absolutne koordynaty". W ten sposob wspotrzedne
X, Y oraz Z zostang wpisane automatycznie w poszczegone pola.

4. Odstep
Poprzez klinigcie na "Dolgcz" wpisaé pierwsze narzedzie z listy narzedz, przy czym
wspohzedne dla X 1Y z warto$cig 0 (zero), poniewaz dopiero co zostaly zdefiniowane.
Nastepnie wpisa¢ kolejne narzedzie podajac odstep osi od pozycji pierwszego narzedzia (w
zaleznosci od polozenia magazynku narzedzi dla osi X lub Y). Czynnosci te powtarza¢ tak
dhugo, az wszystkie narzedzia zostang wpisane do listy.Po ukonczeniu tego zapisu ukazuje si¢
na ekranie magazyn narzedzi.

Ustawienie magazynu narzedzi X,Y

1. Wilasciwosci
Ustawia si¢ tutaj takie parametry jak "czas oczekiwania", "predkosé¢ najazdu", "szybkosc
unoszenia", "odcinek 7", "jedz w" oraz "odcinek X/Y". Poza tym mozna tutaj zdefiniowac,
czy po kazdorazowej zminie narz¢dzia powinna zosta¢ przeprowadzona jazda referencyjna.
Mozna tu tez ustali¢ TO jako pierwsze narzgdzie w numeracji.

Czas oczekiwania:

Definiuyje on czas bezruchu wrzeciona nad pozycja narzedzia w magazynku do momentu
rozpoczecia nastepnej czynnosci. Okresla sie tutaj czas potrzebny do uchwycenia lub
zwolnienia narzgdzia. W zalezno$ci od producenta czasy te moga by¢ rozne; jesli nie sg one
podane wprost w instrukcji, nalezy je okresli¢ poprzez testowanie.

Predkos ¢ najazdu:
Parameter ten okresla predkos¢ z jaka odbywa si¢ najazd przy odkladaniu narzedzia do
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magazynku. Warto§¢ ta powinna by¢ stosunkowo niska ze wzgledu na  uniknigcie
ewentualnych uszkodzen narzedzi badz magazynku.

Szybkos$ ¢ unoszenia:
Okresla ona szybko$¢ podejmowania narzedzia z magazynku. Moze by¢ ona z powodzeniem
wyzsza niz predkos¢ najazdu przy odkladaniu narzgdzia

Odcinek Z:

Okresdla si¢ tutaj wielkos¢ drogi na ktorej narzgdzie wprowadzane jest do magazynku ze
zredukowang predkoscia az do calkowitego zatrzymania si¢. Przy okreslaniu tej wielkosci
nalezy korzystajac z posuwu recznego dla osi Z ustawi¢ maszyng w pozycji startowej,
nastepnie wyzerowa¢ warto$¢ wzgledna (relatywna) dla osi Z - analogicznie do opisanego juz
postepownia dla osi X i Y w rozdzale "czujnik wysokosci materialn". Nastepnie nalezy
porusza¢ si¢ w osi Z tak diugo, az si¢ osiagnie pozycje koncowa narzedzia w magazynku.
Wartos¢ drogi jaka teraz jest wySwietlona przy RZ odpowiada "odcinkowi Z".

Jedzw:
W zaleznosci od zorientowania magazynku narzedzi (wzdhiz osi X czy Y) okresla si¢ tutaj
wzdhuz ktdrej osi powinien nastapi¢ najazd nad odpowiednie gniazdo narzgdzia.

Odcinek X/Y:
Definiyje si¢ tutaj dlugos¢ tego odcinka jazdy.

Nalezy pamie¢taé, ze przy okreSlaniu tych parametréw rozchodzi o dane
~ | | wzgledne, ktorych wartos$ci moga by¢ dodatnie lub ujemne w zaleznosci od
zorientowania magazynku narze dzi.

Pod "Wiasciwosci" mozna réwniez oznacza¢ kolorami miejsca w magazynku narzedz
odpowiednio do tego, czy sa te miejsca wolne cze tez oblozone narzedziem. Jednocze$nie
mozna dokona¢ nastawy czy przed odlozeniem narzedzia w magazynku powinna by¢
dokonana jazda referencyjna. Opcje tg zaleca si¢ w przypadku, jesh sie stwierdz, ze
maszyna w czasie obrobki zgubila kroki w zwigzku z czym nie mozna precyzyjnie najechaé
na pozycj¢ narzedzia w magazynku. W przypadku postawienia haczyka przy TO numeracja
narzedzi rozpoczyna si¢ od TO (standardowo rozpoczyna si¢ ta numeracja w plikach DIN-
ISO od T1). Jedng z dalszych funkc;ji jest "Zamkna¢ uchwyt narzgdzia". Jesh vaktywni si¢ te
funkcje poprzez haczyk w tym polu wowczas uchwyt narzedziowy zamyka si¢ przy
kazdorazowej zmianie narzedzia. Tym sposobem zapobiega si¢ stalemu uchodzeniu
sprezonego powietrza.

2. Dmuchawa/przedmucha¢

Funkcja ta jest przewidziana do oczyszczania uchwytu narzgdziowego z widroOw/resztek
materialy; mozna jej alternatywnie uzy¢ do sterowania ostony magazynku narzedzi
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(zamykanie/otwieranie). Najpierw nalezy jednak dokona¢ wyboru wyjscia, ktére ma
sterowac tg funkcja; do wyboru stoja opcje "stale dmuchac¢ lub "zdefiniowany czas".

3. Pozycja pierwszego narze¢dzia:

Okresla si¢ tutaj pozycje pierwszego narzedzia w magazynku narzedzi. Pozycje ta okresli¢
mozna na dwa sposoby.

1. Pomiar rgczny.

Wychodzac od punktu O (zero absolutne) okreslic wpierw wspohzedne narzedzia w
magazynku dla osi X 1Y.

Dla osi Z natomiast nalezy dokona¢ tego pomiaru wychodzac od powierzchni stolu maszyny
do wysokosci (na osi Z), od ktdrej rozpoczyna¢ si¢ ma szybkos$¢ najazdu (wolniejsza
szybkos¢) dla osiZ .

2. Pomiar z uzyciem posuwu recznego.
Nalezy w posuwie recznym najecha¢ na dokladng pozycj¢ narzedzia w osi X, a w osi Z
opusci¢ do tej pozycji, w ktorej rozpoczyna si¢ predko$¢ najazdu. Nastepnie kliknac
lewym klawiszem myszki na "podstaw absolutne koordynaty". W ten sposob wspodrzedne
X, Y oraz Z zostang wpisane automatycznie w poszczegdlne pola.

4. Odstep
Poprzez klinigcie na "Dolgcz' wpisaé pierwsze narzgdzie z listy narzedz, przy czym
wspotrzedne dla X 1 Y z wartoscig 0 (zero), poniewaz dopiero co zostaly zdefiniowane.
Nastegpnie wpisac kolejne narzedzie podajac odstep osi od pozycji pierwszego narzedzia (w
zaleznosci od polozenia magazynku narzedz dla osi X lub Y). Czynnosci te powtarza¢ tak
dhugo, az wszystkie narzedzia zostang wpisane do listy.Po ukonczeniu tego zapisu ukazuje si¢
na ekranie magazyn narzedzi.

Po dokonaniu tych nastaw nalezy przej$¢ do punktu "Bezpieczenstwo".
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2.8.6.2 Bezpieczenstwo

2.8.7

W okienku dialogu "Wiasciwosci" znajdujg si¢ nastepujace parametry:

Eigenschaften

Uberpriifen ob gin Werkzeug enthalten ist Uberpriifen ob ein Werkzeug abaelegt ist

Eingang 12 - invertieren Minimale Z Hihe 0~ | mm

Relative Fahrt zum und vom Werkzeugwechsler

X 0 ~ | mm

X 0 ~ | mm
Relative Fahrt zum und vom Werkzeugmessen

X 0 ~ | mm

1 0~ mm

Dwa pierwsze z tych punktéw shiza do upewnienia sig, czy narzedzie zostalo wiasciwie
umocowane w uchwycie narzedziowym badz tez prawidlowo odlozone w magazynku. Jezeli
wrzeciono Panstwa maszyny jest wyposazone w automatyczny uchwyt narzedzi z wbudowanym
kontaktem narzedziowym (przy wlasciwym ujeciu narzgdzia kontakt si¢ zamyka potwierdzajac
tym samym uj¢cie narz¢dzia) mozna podiaczy¢ je do SMCS5D-P32 podajac dla niego
odpowiednie wejscie. Uaktywniajac funkcje "Sprawdz czy narzedzie zostalo odstawione"
maszyna przejezdza do pomiaru diugosci narzedzia nastgpnie wzdhiz osi Z w dot az do
osiggniecia wysokosci zdefiniowanej jako "Minimalna dopuszczalna wysokos¢ Z". Jesh w
trakcie tej jazdy nie nastapilo wylaczenie poprzez ten kontakt, kontroler uwaza, ze narzedze
zostalo odlozone.

W polu "Jazda relatywna przed i po zmianie narz¢dzia" okresla si¢ bezpieczng diugos¢ drogi
jazdy na osiach X 1Y przed ujeciem oraz po odlozeniu narzedzia. .

Analogicznie postepuje sie z okre$leniem wartosci dla "Jazda relatywna przed i po pomiarze
narzedzia".

Kontrola koncowa

W rozdziale tym wyjasnia si¢ niektore z rodzajow koncowej kontroli maszyny badz jej ustawien.
Jesli jednak przy prawidlowym ustawieniu maszyny dochodzi do gubienia krokow czy tez
niezadowalajacych rezultatow przy obrébce moze byc¢ to spowodowane wadliwym ustawieniem
taktow wzmacniaczy ub zbyt niskim zasilaniem silnik6w.

Ponizsze linki prowadzg tematycznie do :

® Taktowanie zasilaczy
¢ Kontrola silnikow
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2.8.71

2.8.7.2

® Kontrola rozdzelczosci osi
¢ Kontrola gubienia krokow

Taktowanie wzmacniaczy sygnatéw

Wzmacniacze sygnalow sinikow krokowych wykorzystuja zazwyczaj do taktowania sygnatlow
krokowych lub sygnaléw Dir (direction) konfiguracje typu "Active Lo". Istniejg jednak
wzmacniacze pracujace w takcie "Active Hi". cncGraF Pro ustawiony jest standardowo na
taktowanie "Active Lo".

Oto graficzny przebieg impulséw krokow:

[LIL]

W zaleznosci od zastosowanego wzmacniacza nalezy zatem postawi¢ haczyk przy "takt
mwertyj" w menu "Parametry maszyny>Parametry pinow".

Brak postawionego haczyka odpowiada ustawieniu dla "Active Lo", postawiony haczyk z kolei
- ustawieniu "Active Hi'".

i Waine: Wszystkie wzmacniacze muszg pracowa¢ w tym samym takcie - w
prze ciwnym przypadku dochodzi do bl¢dnej interpretacji danych.

W nowoczesnych wzmacniaczach przelaczania rodzajéw taktu odbywa si¢  poprzez
wbudowane w nie przelgczniki (switche).

Kontrola silnikéw

Obnizenie natgzenia pradu jest funkcja, ktdra zapobiega temu by silniki krokowe nie ulegly
uszkodzeniu poprzez ich przegrzanie w stanie spoczynku. Funkcje ta vaktywnia si¢ definiujac
przy tym czasy wylaczenia silnikkow w menu "Parametry maszyny>Parametry pinéw"..

Efektywno$¢ obnizenia pradu sinikowego mozna sprawdzi€ jak nastgpuje:

Po chwilowym okresie przestoju silnikow sprawdzi¢ ich temperature. Jesli silnik jest chlodny
znaczy to, ze uruchomiona funkcja dziala poprawnie, w przeciwnym przypadku (cieply/goracy
silnik) nalezy w polu "obnizy¢ prad silmika (Pin 8) Con 2 postawi¢ haczyk, tym samym invertuje
si¢ przepltyw pradu. .
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2.8.7.3

W poprzednim rozdziale "Taktowanie wzmacniaczy sygnalow" zostalo podane jako moZliwy
powdd gubienia krokéw bledne taktowanie. Jesl jednak ono zostalo ustawione poprawnie i
maszyna w dalszym ciggu gubi kroki, powodem moze by¢ zbyt niskie napiecie zasilania
silnikéw. Nalezy zatem sprawdzi¢ napigcie zasilania silnikow na wyj$ciu wzmacniacza sygnatow.

Kontrola rozdzielczosci osi

W celu sprawdzenia rozdzielczosci osi nalezy:

Osie XiY:

1. Na stot maszyny polozy¢ kartke papieru z zaznaczonym punktem startu freza.

2. W okienku glownym cncGraF Pro przejs¢ do "posuwu recznego" i korzystajac z "jazdy
relatywnej" przejecha¢ maszyng dowohie zdefiniowany odcinek, np. 100 mm, nast¢pnie
klikna¢ na odpowiedni symbol kierunku jazdy w osi, ktorg si¢ zamierza sprawdzic.

Manuell bewegen | Pendeln/Fahren bis

N =t | A
zit

o s Relative Fahrt

¥

|98)

. Maszyna dokonuje jazdy na podanym odcinku osi, czyli 100 mm..

4. Na kartce papieru zaznaczy¢ teraz aktualng pozycje freza i1 nastepnie zmierzy¢ odleglosée
pomigdzy tymi dwoma punktami .

5. Jesli zmierzona odleglos¢ odpowiada wybranym 100 mm znaczy to, Zze nastawa

rozdzielczosci zostala dokonana poprawnie; w przeciwnym przypadku nalezy na nowo

ustawi¢ rozdzielczo$¢ i znow dokona¢ kontroli. Odcinek o dhugosci 100 mm zostat wybrany

przykiadowo; jego dlugo$¢ moze by¢ wybrana dowohie.

Os Z:
1. Przejecha¢ maszyna w osi Z do Zmax, a nastepnie zmierzy¢ odstep od stolu maszyny do

dolnej krawedzi umocowanego narzedza (np. freza).
2. Korzystajac z posuwu rgcznego w okienku glownym cncGraF Pro - analogicznie jak przy osi
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2.8.7.4

Xlub Y, ale teraz dla osi Z - przejecha¢ maszyng w dot wybrany odcinek, np. 100 mm
. Maszyna dokonuje jazdy na podanym odcinku osi, czyli 100 mm. Nast¢pnie nalezy zmierzy¢
ponownie odleglos¢ od stolu maszyny do dolnej krawedz narzedzia jak w pkt. 1.

4. Jeshi réznica pomigdzy zmierzonymi odcinkami w pkt. 1 13 wykazuje nastawiong (100 mm),

wowczas nastawa rozdzielczosci jest poprawna; w przeciwnym jednak przypadku nalezy i
tutaj na nowo ustawi¢ rozdzelczo$¢ 1 ponownie dokona¢ kontroli. Réwniez 1 tutaj dlugosé
odcinka jazdy (100 mm) wybrana zostala przykladowo.

Kontrola gubienia krokéw

Jak sprawdzi¢ gubienie krokow?

1.

Zaladowac¢ plik programu, w ktorym zamierza si¢ dokonaé¢ kontroli zwazajac na to, by czas

obrobki maszyng CNC wynosit ok. 30 min.

. Ustali¢ punkt zerowy dla Z tak wysoko, by CNC maszyna dokonywala obrobki w
powietrzu..

. Rozciggna¢ tak dalece rysunek, by pokrywal si¢ on z dokladnoscia ze stolem maszyny

pozostawiajagc margines 1 mm. W ten sposob gwarantuje si¢ kontrole na catym obszarze

stolu maszyny.

opis klawis polecenie 7 menu symbol
4
Rysunek mozna "rozciagnaé" do wielkosci | brak | Edycja > Rysunek > “1—(
stolu maszyny zachowujac/podajac Rozciggaj HH
margines.
. Przeprowadzi¢ jazdg referencyjng.

. Klikng¢ na symbol L_'__J dla frezowania/wiercenia sprawdzajac poprzez kontrolny objazd
caly plik..

. Po calkowitym kontrolmym objezdzie plku wystartowaé ‘"sprawdzi¢ pozycje"
(menu>jazda>sprawdzi¢ pozycje"). Jazda referencyjna zostaje wowczas uruchomiona, a jej
rezultaty ukazane sg na ekranie.

. Jesli dane poszczegoinych osi zostang ukazane na czerwono (= poza zakresem tolerancji >
0,1 mm) oznacza to gubienie krokow. Nalezy wowczas obnizy¢ predkosc.
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Referenzfahrt ausfithren um Position zu priifen

Achsen

7% @ Steps: -11; MM: -0,024
v @ Steps: -1448; MM: -3,142
iz @ Steps: 14; MM: 0,03

Schliefien

2.8.8 Bezpieczenstwo

Po zdefiniowaniu odpowiednich parametrow maszyny 1 jej ustawieniu mozna zabezpieczy¢ te
ustawienia poprzez podanie kodu zabezpieczajacego. Kod ten chroni ustawienia przed ich
zmiang przez osoby nieupowaznione lub poprzez nieuwagg.

Kennwart

‘ Kennwort festlegen |

Kennwort entfernen

Copyright © 1993 - 2011 by Michael Boenigk



48 cncGraF Pro Online Hilfe

Kennwort festlegen

Kennwort

Meues Kennwort {min. 5 Zeichen) |

Kennwort wiederholen

Geben Sie ein Wort oder einen Satz als Kennworthinweis ein

Benutzername und Kennwort anzeigen

0K Abbruch

| Przy zastosowaniu kodu dostepu zaleca si¢ korzystania z punktu "Stowo lub
~| | zdanie wskazujace na kod". W przypadku kiedy si¢ zapomnialo kodu system
naprowadza wowczas i pomaga sobie przypomnie¢ uzyty kod dostepu.

29 Plik otworzyc¢/dotagczyé

Plik mozna otworzy¢ w rdzny sposob. Np. poprzez glowne menu "plik> otworz" czy tez
"plik>dolgcz" badz poprzez klikniecie konki na pasku z symbolami. Alternatywng mozliwoscia
stanowi dialog otwarcia poprzez kombinacje klawiszy. Okienka do dialogu odpowiadaja
standardowym okienkom dialogu w Windows.

Plik otworzy¢:
W celu otwarcia pliku klikng¢ lewym klawiszem myszki na poziomym pasku z symbolami
I_u" %,

I~
symbol € _%' . Jako alternatywny spos6b mozna wywolta¢ funkcje "plik otworz" poprzez menu
typu pulldown "plik>otworz" lub poprzez kombinacje klawiszy.

W menu pulldown mozna rowniez wywola¢ jeden z o$miu ostatnio wywolanych plikow "plik >
1. do 8."

Opis Klawisze Polecenie z = Symbol
menu

Otwérz plik [Strg+ 0] | Otwérzplk f&;

Ostatnio

o brak Plik - 1. do 8. brak

W okienku dialogu "otworz plik" mozna dokona¢ wyboru nastgpujacych typow plikow:
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® HPGL(*.plt)

® DIN66025(*.nc) oraz ISEL NCP (*.ncp)

¢ Sieb & Maier(*.drl), Excellon, SM 1000, SM3000
® Adobe Illustrator (*.ai) oraz Postscript (*.eps)

* AutoCAD DXF (*.dxf)

® cncGraF Pro(*.grf4, *.grf5)

® wszystkie NC-pliki (*.*)

Przy wyborze pliku bez podania jego poszerzenia (*.*) system automatycznie okresla typ pliku
(poszerzenie).

Jezeli w czasie proby otwarcia pliku system nie jest w stanie sam
%, [ automatycznie okresli¢ poszerzenia pliku wowczas pojawia si¢ nastepujacy

</ | meldunek:

"Plik 'c:\przyklad.nc' posiada nieznany format"

Jesli si¢ pojawi taki meldunek nalezy go potwierdzi¢ w dialogu poprzez "tak". System
przekieruje wowczas do okienka wyboru gdzie w menu pulldlown nalezy dokona¢ wyboru
wlasciwego formatu (poszerzenia) a nastgpnie otworzy¢ plik.

Tego rodzaju sytuacja moze zaistnie¢ jesh np. pewien plik DIN zawiera same polecenia typu M
(natomiast warunkiem automatycznego rozpoznania formatu jest conajmniej jedno polecenie
typu M 1jedno typu G). Poprzez wybor wiasciwego formatu (poszerzenia) wymusza si¢ zatem
otwarcie pliku.

® Polecenie DIN G02/03 moze posiada¢ wzgledne/relatywne lub absolutne wartos$ci oddalenia
w stosunku do punktu wyjscia. Za pomocg parametru "G02/03 wzgledne" mozna dokonywaé
przelaczania pomiedzy tymi dwoma wersjami.
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N

1\

| | Farb- Tranzparenz

FEO20S relati

| | Farb- Tranzparenz
| GOZ/03 relativ

Ilustracja: Dla lewego rysunku zostalo wybrane polecenie "G02/03 absolutne"; z kolei dla
prawego rysunku polecenie "G02/03 wzgledne".
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Dolaczyé plik:

W celu dofaczenia pliku nalezy wybraé te funkcje z menu pulldown " Plik>Dolgczy¢". Zostaje
wowczas otwarte standardowe okienko dialogu Windows "Ortworz". Nalezy teraz dokonad
wyboru typu pliku (poszerzenia) oraz samego pliku a nastgpnie potwierdzi¢ wybor poprzez
"Otworz".

Opis Klawis Polecenie Symbol
ze

Plik dofaczy¢ zadne Dolaczy¢ plik zadne

1. Do 2D pliku mogg by¢ dolaczone nastepujace pliki:
® HPGL (*.pl)

¢ Sieb & Maier (*.drl), Excellon, SM1000, SM3000
® Adobe Illustrator (*.ai) und Postscript (*.eps)

® AutoCAD DXF, 2D (*.dxf)

2. Do 3D pliku mogg by¢ dolaczone nastgpujace pliki:
® Sieb & Maier (*.drl), Excellon, SM1000, SM3000
* AutoCAD DXF, 3D (*.dxf)

® DIN 66025 (*.nc)

< | Plikow z réznych przestrzeni wymiarowych (n.p. 2D z 3D) nie da si¢ polaczy¢. ‘l

Po dokonaniu wyboru jednostki miar oraz skalowania pojawi si¢ w okienku dialogu "plik
wstawi¢ na pozycj¢". Jest to miejsce, w ktore nalezy wstawic plik.

210 Plik eksportowaé

cncGraF Pro jest w stanie eksportowa¢ dane do HPGL badz do DIN 66025 . Nalezy
pamietac, ze przy eksporcie 2D pliku n.p.: HPGL, DXF, EPS, do DIN 66025 glebokosci Z
pobierane sg z magazynu narzgdzi. Z kolei format HPGL nie posiada glebokosci Z jedynie
polecenia PD oraz PU dla obnizania lub podnoszenia.

Dlategotez przy eksporcie 3D plikow n.p. DIN 66025 do HPGL gubig si¢ wszystkie giebokosci
Z.
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2.1

Opis Klawisze

Plik eksportowa¢ do HPGL

Jub DIN 66025 i

Funkcja powieksz

Polecenia z Symbol
menu

Eksportuj plik brak

Widok kazdego rysunku daje si¢ dowolie powigckszy¢/pomniejszy¢. W tym celu stoja do
wyboru rézme mozliwosci Np. poprzez najazd myszka na wybrane do powigkszenia/
pomniejszenia miejsce i kliknigcie klawiszy [1] lub [2] (jedynie w widoku 2D). Przy pomocy
funkcji "powieksz okno" mozna ograniczy¢ prostokatem obszar, ktory nalezy powickszy¢. W
celu przesunecia rysunku bez zmiany jego wielkosci korzysta si¢ z funkcji "Pan".
Ponizsza tabela daje przeglad przez stojace do dyspozycji funkcje powiekszania.

Funkcje powiekszania dla widokow w 2D i 3D

Opis Klawisze
Wybraf: wycmek r,ysunku z sadne
ramkg i powigkszy¢
Powieksz rysunek [F4]
Powicksz obszar maszyny [F3]
Powigksz materiat [F2]
Rysunek powigkszyc¢/ [ 112 ]+ Pozycja
pomniejszy¢ (tylko dla myszki lub kotka
widoku 2D) myszki
Rysunek na nowo rysowaé [Ctr + R]
Przesuwa¢ pionowy 1 Lewy klawisz myszki
poziomy suwak (Pan) na suwak

Funkcje powi¢kszania dla widoku w 3D

Polecenie z Symbol
menu
Widok okno -
powieksz >
Widok powigksz (T
1
rysunek =
Widok powigksz TR
obszar maszyny }L_,

Widok powigksz (=
material y }H

brak brak
Widok na nowo |’_I_-7
rysowac -
brak brak
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Opis Klawisz Polecenie 2 Symbol
menu
Rysunek obréci¢ Przytrzymujac weisnigty brak ,@'—'1
. . :_.I

lewy klawisz myszki
przesuwac myszke

Rysunek przesuwac (Pan) Przytrzymujac wcisniety brak ﬁj
prawy klawisz myszki -
przesuwac myszke

Rysunek powigkszy¢/ Przesuwac kotko brak Iy

pomniejszy¢ myszki T

3 Struktura menu

W celu szybkiego opanowania oraz ulatwienia obstugi cncGraF Pro dysponuje nowoczesnym
graficznym interfacem uzytkownika jak rowniez strukturg menu opartg na standardowych
aplikacjach Windows.

Interface uzytkownika mozna dostosowa¢ do indywidualych potrzeb jak nastepuje:

1. W pasku narzedzi w menu "ustawienia ->opcje ->widok" mozna ukry¢ nieuzywane symbole.
2. Moduly "posuw reczny", "expolorer”, "edytor tekstu", "tracer", "PhotoVec" sg wlhczalnymi
okienkami, ktore moga by¢ minimalizowane/maksymalizowane, zamkniete lub pozycjonowane w

dowolnym miejscu badz tez dofaczone do dowolnej strony okna.

3. Program moze by¢ startowany w modusie XP lub standard.

3.1  Menu gtéwne pulldown

W menu tym mozna znalez¢ wszystkie funkcje za wyjatkiem "wybor okna" oraz "jednostki'".
Menu to zawiera nastepujace punkty:

ke r
IDEtEI Bearbeiten Ansicht Fahren Einstellungen Hllfel

k) LY Bl (] Py f
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3.2

I. W menu "PLk" znajdujg si¢ funkcje dot. bezposredniej obrébki danych. Mozna tutaj
wywola¢ "otworz/zapisz plik", "otworz edytorem tekstu", "dolacz plk". Szczegdlowy opis
znajduje si¢ w rozdzale "Dane wejsciowe".

2. Z kolei menu "Edycja" pozwala na zmiang wezytanych danych, np. kopiowanie rysunku w
calosci lub jego fragmentu, obracanie go, tworzenie jego lustrzanego odbicia, rozcigganie go.
Mozna tu rowniez uruchomi¢ obliczenie korektury dla obrotowego noza oscylacyjnego.
Funkcje te opisane sg dokladnie w rozdziale "Edycja".

3. W menu "Widok" znajduja si¢ funkcje dot. sposobu wizualizacji rysunku jak np. jego
powickszanie/pomniejszanie oraz informacje o aktualnym stanie zlgcz na wejSciwwyjsciu,
jak tez odchylenia wysoko$ci materiatu. .

4. Menu "Jazda" dysponuje z kolei funkcjami umozliwiajagcymi sterowanie robocze CNC-
maszyny jak np. frezowanie/wiercenie, pomiar wysoko$ci, pomiar dlugosci narzedzi, dalej
punkt zerowy, parkowy, pomiaru, jazda referencyjna. Funkcje te opisane s3 w rozdzale
"Jazda".

5. Menu '"Ustawienia" pozwala na dokonanie nastawy parametréw maszyny. Nastawy tej
nalezy dokona¢ ze szczegolng dbaloscia. Dokladny opis tych funkcji znajduje si¢ w rozdziale
"Ustawienie maszyny"

6. Menu "Pomoc" zawiera online-podrecznik cncGraF Pro. Poza tym znajduja si¢ tutaj
firmowe funkcje update; mozna stad réwniez meldowac¢ o problemach.

Menu kontekstowe
Klikajac prawym klawiszem myszki na "Widok 2D" otwiera si¢ menu kontekstowe.

. . Eigenschaften...
Die Radiuskorrektur kann &
mit diesen Funktionen fiir Radiuskorrektur fir Polylinie setzen...
einzelne Polylinien gesetzt - Bohrloch als Radiuskorrektur in der Mitte setzen

werden. Ausgewdhlte Radiuskorrektur 18schen

Abarbeitungsreihenfolge setzen...

Polylinie davor setzen...

Abarbetungsrethenfolge Bobvlin o "

kann fiir komplette Datei i S e b

oder fir einzelne Polvlinien . Polylinie am Ende setzen...

gesetzt werden. - Abarbeitungsreihenfolge anzeigen...

Stege einflgen...

Eintauchen und Austauchen...

Startpunkte dndern...
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Znjajdujg si¢ w nim nastgpujace funkcje:

* Whsciwosci 140l polilinii i ich zmiana

* Korekta promienia zaokraglen 1421 - wpisa¢ promien (sklada si¢ z wielu funkcji - patrz
ilustracja u gory)

* Kolejnos¢ obrobkilsd ustalic (skiada si¢ z wielu funkcji - patrz ilustracja u gory)

* Mostkiltse wstawié

® Weis¢ i wyjsc po hukuhs?

® Zmien punkt startowym

® Punkty wiercenia odpowiednio przeksztalciém (konwersja)

3.3 Paskiz symbolami

Niektore z wazniejszych funkcji mozna szybko wywola¢ postugujac si¢ symbolami
umieszczonymi w poziomym i pionowym pasku, lub poprzez kombinacje klawiszy.

9 Poprzez odpowiednie nastawy w '""Widok>Pasek narzedz'" paski z symbolami
/| mozna ukry¢ lub je pokaza¢ na panelu roboczym

Ponizsze tabele opisuja funkcje poszczegdnych symboli::

Standard:
Ikona Polecenie Opis
[} No Usuwa poprzednio otwarty plik z panelu roboczego i otwiera
Wy nowy panel roboczy

E“& Otworz plik Funkcja ta otwiera nowy plik

[EJ Zapisz Zapisuje plik lacznie z ewent. dokonnymi w nim zmianami
r‘ N Cofhij Cofa dokonane zmiany (krok po kroku wstecz)

: ‘] Powtdz Powtarza ostatnio dokonane czypnoscﬂzrmany lub tez
— przywraca cofnigte

Pozwala ustawi¢ rodzaj wyboru (weltory, polilinie, punkty

Zawarto$¢ okn: : : . 4o
AWartosc okna wiercenia, zadna selekcja, polilinia do korekty lukow oraz

=k
wyboru wszystko)
— Opcie Otwiera okienko dialogu "opcje" - mozna tutaj dokonaé
== P Zmian nastawy w programie
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Ikona

Polecenie

Magazyn narzedzi

Parametry maszyny

Parametry materialu

Oblicz czas pracy

Pozycje

Nagraj aktualng
pozycje jako nowa
wysokos¢ nalotu

Postaw punkt
zerowy dlosi XY i
Z

Postaw punkt
zerowy dla osi X 1
Y

Postaw punkt
zerowy dla osi X

Postaw punkt
zerowy dlosiY

Postaw punkt
ZETOWY

Zmien narzedzie
Wymierz narzedzie

Autom. pomiar
wysokosci X,Y,Z
dla punktu
Zerowego

Pomiar wysoko$ci
materialu

Opis

Otwiera magazyn narz¢dzi - pozwala na zmiang parametroéw
narzedzi obrébezych

Otwiera okno dialogu "Parametry maszyny" mozna zmienic tu
podstawowe parametry maszyny

Otwiera okno dialogu - mozna w nim dokona¢ zmiany
parametrOw materialu

Okresla przyblizony czas obrobki

Otwiera okno dialogu do okreslenia punktow: zerowego,
parkowania, pomiaru

Nagrywa aktualng wysoko$¢ Z maszyny jako wysoko$¢
nalotu

Ustawia aktualng (relatywna) pozycje maszyny jako punkt
zerowy dla osi X,Y oraz Z

Ustawia aktualng (relatywng) pozycje maszyny jako punkt
zerowy dla osi X oraz Y

Ustawia aktualng (relatywna) pozycje¢ maszyny jako punkt
zerowy dla osi X

Ustawia aktualng (relatywna) pozycje maszyny jako punkt
zerowy dla osiY

Ustawia aktualng (relatywna) pozycje maszyny jako punkt
zerowy dla osiZ

Dokonuje si¢ tutaj zmiany narzgdzia

Otwiera okienko dialogu do pomiaru dlugosci narzedzia

Otwiera okienko dialogu do automatycznego pomiaru punktu
ZeTrOWego

Otwiera okienko dialogu pomiaru wysoko$ci obrabinego
materialu
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Ikona

B

)

i

(%)
b )

'(3

F

£

=

Polecenie

Frezuj/Wier¢

Pauza

Przerwij prace
maszyny

JedZ na punkt
ZEerOwWy

JedZ na punkt
parkowy

Jazda referencyjna

Polecenie
Edytor tekstu

Pokaz obszar
maszyny

Pokaz rysunek

Pokaz materiat

Powicksz oknem

Pan 3D

Obracanie w 3D

Powieksz 3D

Bieg jatowy

Opis
Startuje obrobke materialu

Zatrzymuje w sposob kontrolowany obrobke

Przerywa gwaltownie prace maszyny

Startuje najazd na punkt zerowy

Startuje najazd na pozycje parkownia

Startuje jazde referncyjng

Opis
Otwiera zewnetrzny edytor tekstu

Powicksza widok do wielko$ci obszaru maszyny
(dla widoku 2D i3D)

Powigksza widok rysunku (dla widoku 2D 13D)
Powieksza widok materiatu (dla widoku 2D i3 D)
Mozna dokona¢ wyboru obszaru, ktéry ma by¢

powiekszony
(dla widoku 2D i3D)

Pozwala na przesuwanie calego objektu myszka w widoku

3D

Pozwala na obrét objektu myszkg w widoku 3D

Pozwala na powigkszenie objektu myszka w widoku 3D

Pokazuje bieg jalowy (szybki) wektorow Blendet die Eilgang

Vektoren ein
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Ikona

1'1
+3
1%
1%
-+
Mq—'

Ikona

F

i

1

Ikona

Polecenie

Zlacze

Opis

Otwiera okienko dialogu dla zlacz

Rysunek dopasowaé:

Polecenie
Umieszczaj
Obracaj
Kopiyj
Lustrzane odbicie

Rozciggaj

Opis

Pozwala na pozycjonowanie rysunku w stosunku do obszaru
roboczego maszyny lub do materialu obrébki

Pozwala na obrét rysunku
Pozwala kopiowa¢ rysunek
Tworzy lustrzane odbicie rysunku

Pozwala rysunek dowolnie rozciagnaé/kurczy¢

Optymalizacja Sciezki:

Polecenie

Optymalizacja
drogi/$ciezki

Postaw kolejno$¢
obrobki

Postaw polilini¢
przed

Postaw polilini¢ na
poczatku

Postaw polilini¢ na
koncu

Pokaz kolejnos¢
obrobki

Opis

Uruchamia optymalizacje Sciezki obrobki (mozna tu rowniez
nastawi¢ odstep miedzy wektorami w celu ich wygladzania
oraz wspolczynnik wygladzania)

Ustala kolejnos¢ obrobki poszczegdlnych elementéw rysunku

Pozwala na zmiane kolejno$ci obrobki dwoch polilinii

Pozwala dokona¢ wyboru, ktora polilini¢ nalezy obrabiac¢
jako pierwsza
Pozwala dokona¢ wyboru, ktorg polilini¢ nalezy obrabia¢
jako ostatnig.

Pozwala przegladna¢ pojedynczo kolejnos¢ obrobki

Korekta Srednicy narzedzia:
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Ikona Polecenie Opis

( "ﬂ Korekta srednicy | Otwiera okienko dialogu "Korekta $rednicy narzedzia" w celu
A narzedzia ustalenia tych parametrow dla calego rysunku

["‘ﬂ Korekta $rednicy | Pozwala dokona¢ korekty $rednicy narzedzia dla wezesniej

==Y | narzedzia dla polilinii wybranej polilinii

[-f Usun wybrang Pozwala na usunigcie korekty srednicy narzedzia dla jednej

= J korekte narzgdzia polilinii

F-I( Usun korekte Pozwala na usuni¢cie dokonanach korekt srednicy narzedzia
b [ srednicy narzedzia dla calego rysunku

3.4 Paskiinformacyjne

Panel glowny posiada oprocz paskdéw z narzedziami 1 symbolami m.in. trzy paski informacyjne:

® Dwa gorne paski ukazujg wspolrzedne (absolutne i wzgledne) aktualnej pozycji maszyny w
milimetrach. W punkcie menu "Widok>Odstaw relatywne koordynaty na warto$¢
wyjsciowq" mozna wyzerowa¢ wspolrzedne wzgledne (RX,RY,RZ) aktualnej pozycji freza,
klikajac odpowiednio na RX,RY oraz RZ.

Absolute Position der Maschine

X 127,758 Y 141,228 Z 37,676
Hier klicken, um die
relative Koordinate X Relative Position der Maschine
auf null zu setzen.

[rx]o 0 [Rz]o

[lustracja 1: Dwa goérne paski wspoirzednych (absolutnych oraz wzglednych) maszyny

® Zkolei doly pasek pokazuje wspotzedne myszki, aktualne jednostki miary, oraz ogdiny
aktualny status maszyny (postep w obrobce w % 1oczekiwany czas obrobki, zlacza, rodzaj
wybranych wspolrzednych, nr narzgdzia, uzywane makra).
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3.5

Mit dem Schieberegler kann
wiahrend des Bearbeitungspro-
zesses die Geschwindigleit

erhdht werden.

Koordinaten der Zeigt an, welches

Mauszeiger-Position

Embheit
(Millimeter/Inch)

Macro ausgefiihrt
wird.

X=317,2691 Y= 765,7296

| (&) 100% Tl\ 0 25% ~1min Macro: 'DINGG025 Befehle ausfihren' 4;

Verwendetes Bearbei
Werizeug earbeitungsstatus

[lustracja 2: Dolny pasek
% | Paski informacyjne mozna poprzez odpowiedni wybor w menu " Widok>Paski
./ | narzedz'" ukry¢ badz ukaza¢ na panelu roboczym

Zeigt den Verbin-
chmgsstatus zum
Controller an.

Gibt an, ob die Koordi-
naten absolut oder relativ
angezeigt werden.

Tastenblock
aktiv oder inaktiv

Ziacze

Kontroler SMC5D-P32 posiada zacze z wieloma wejSciami/wyjsciami. Aktualny stan na tych
wejsciach zalezy od maszyny np. przy najezdzie na lacznik referencyjny. PC wysyla wowczas
poprzez wyjscia sygnaly do maszyny . Stan wyj$cia mozna zmieni¢ poprzez klikniecie lewym
klawiszem myszki. Np. kliknigcie myszkg na Pin 1 wlacza/wylacza wrzeciono freza.

Opis Klawisze @ Polecenie 7 menu Symbol

Okienko dialogu "Zlacze” umozliwia
kontrole wejs¢/wyjs¢ dla zacza portu [Ctrl+ 1] Widok > Zlacze
drukarki

M4
bk

7lacze to umozliwia kontrol¢ oblozenia pinéw. Najezdzajac na lacznik
| | referencyjny wida¢ wowczas w oknie dialogu '"Zlacze" jak zmienia si¢ status
na pinie.

Ponizej widoczny jest fragment tego okienka okienka dialogu ("Zlacze"). Mozna tutaj stwierdzi¢
status na poszczegdlnych wyjsciach.
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3.6

schnittstelle
'
b
Eingange: Con2 Eingange: Con3 Eingange: Con4 “1
{1 S L fif L '
L 10. L 18. L
ST L il T8 T ’
4. L 12, L Z1 5 (
5. L 13. L 15, L
B L 149, L o2, L ’
7o [8 15. L 330 (
8. L 16. L 24 L .,
o
Ausgange: Con2 Ausgange Con3 Ausgange: Cond F
L @L OH 5 @L OH 15 |@L OH )
Ll amatsmell st ol Ll ol astb_ g, g W i,

-

23}

SMC5d-p32 Status X

o'

Ponizsze okienko moze by¢ wywolane z dolnego paska nformacyjnego poprzez symbol

SRR TR S A SR T I T | e R S T s - T [ S U Sl e S | . [ s et
Ausgang

Eingang

Gesamte Arbeitszeit |Os Arbeitszeit | Os @

W okienku tym na dolnym pasku licznik podaje informacje dot. sumarycznego czasu pracy (czas
liczony od poczatku pracy kontrolera) oraz czas pracy w aktualnym dniu. Czas pracy mozna
zresetowac klikajac na przycisk po prawej stronie. Mozna tutaj tez stwierdzi€, ktore wejscie/
wyjscie jest akurat aktywne (aktywne = pods$wietlone na zelono, uwaga system dzala
zwlocznie). Wskaznik ten moze by¢ pomocny w celu sprawdzenia poprawnosci pracy makra.

Pomoc

W menu "Pomoc" (typu pulldown) znajduje si¢ pomoc online oraz punkty menu "Zglo$ problem"
1 "Aktualizcja Firmware". Wywolujac w punkcie menu "Pomoc>0O programie...." ukazuje si¢ w
okienku aktualny numer wersji cncGraF Pro , numer seryjny, ID oraz wersja Firmware
uzywanego kontrolera

Zglo$ problem:

Funkcja ta pozwala na utworzenie pliku typu ZIP, ktoéry zawiera istotne dane Panstwa maszyny
(plk konfiguracyjny) jak rowniez ewentualnie dane dot. pliku wyjsciowego (zaladowny
rysunek).Jest to o tyle korzystne, poniewaz uzytkownik nie musi sam szuka¢ za plikiem
kofiguracyjnym - cncGraF Pro dokonuje tego sam. W polu opis nalezy przedstawi¢ Panstwa
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problem. Poza tym mozna zdecydowac, czy plik wyjsciowy ma by¢ rowniez wyslany. W tym
przypadku nie nalezy stawia¢ haczyka w polu oznaczonym "zaladowany rysunek".

Po skompletowaniu informacji w tym okienku nalezy klikng¢ myszka na "zapisz dane do pliku
typu zip".Otwiera si¢ wowczas okienko z podaniem propozycji miejsca zapisu pliku (katalog).
Po zapisaniu pliku nalezy go przesta¢ poprzez e-mail do supportu.

Daten fiir die Uberpriifung vorbereiten x

‘Welche Daten dirfen gesendet werden?

Beschreibung

\1

|[> Um ein Problem zu priifen, benitigen wir Maschinen- Einstellungen. Die erzeugte ZIP- Datei bitte an uns per Mail senden.

Daten in eine ZIP Datei packen Abbruch

Aktualizacja Firmware:

Funkcja ta pozwala przeprowadzi¢ update Firmware dla wybranego kontrolera. Poprzez to
mozna uzyska¢ poszerzenie zakresu funkcji wzglednie usuniecie wczesniej rozpoznanych
bledow. W celu startu update nalezy postizy¢ si¢ managerem update w menu
"Pomoc>Aktualizacja Firmware".
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4.1

Update Firmware

Datei

Update

Firmware Version | 1.65

Schliefien

Mozna dokona¢ tutaj wyboru wczesniej pobranego pliku Firmware (ukazany jest na pierwszej
stronie homepage) 1 wystartowac update klikajac na "Aktualizuyj". Nalezy jednak zwrdci¢ uwage,
czy w wybranej do update wersji chodzi o wersj¢ nowsza niz ta, ktora jest zainstalowana.

i Wazne: Nie wolno dopusci¢ w czasie trwania update do przerwy w polaczeniu
kontrolera lub przerwy w zasilaniu prade m!

Dane wejsciowe

cncGraF Pro wspomaga nastepujgce formaty HPGL, DIN 66025, Isel NCP, Postscript,
Adobelllustrtor, Sieb & Maier 1000 i Sieb & Maier 3000.

Wielko$¢ wczytanych rysunkoéw daje sie zmieni¢ poprzez zmiane w nich skali badz zmiane
jednostki miary (np. cm i cale).

Interpreter HPGL

Hewlett Packard Graphics Language, zwany krétko HPGL, generowany jest lub eksportowany
przez wszystkie niemalze programy CAD. cncGraF Pro wspomaga nastgpujace HPGL-
polecenia::

HPGL funkcje

PU - Podnie$ narzedzie

PD - Opus¢ narzedzie

PA - Dalsza jazda na pozycj¢ z ostatnimi ustawieniami
PR - Jazda na pozycje wzgledna (relatywna)

SPx - Numer narzedzia
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AA - Absolutny luk

AR - Wzgledny (relatywny) luk

Cl -Kob

HPGL

PU;
PA100, 50;
PR100, 50;

PD;
CI100;

AA300, 200,
50;

SP1;

Przyklad

Opis

Podnies$ narzedzie

Jedz na pozycj¢ absolutng X=100, Y=50

Jedz na pozycje wzgledng (relatywna).

Nowa pozycja relatywna ma dane: X200, Y100
Opus¢ narzedzie

Kolo o promieniu 100, przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara

(przy -100, zgodnie z ruchem wskazowek zegara)
rysyje tuk 50 stopni o wsporzednych srodka X300,
Y200 i pozycji startowej 100,50

Wybierz narzedzie (tutaj nr 1)

TeachlIn[157 jest srodkiem pomocniczym do nagrania wybranych pozycji frezarki

.._,z"l cnc w pliku typu hpgl. .

4.2 Interpreter danych wiertarskich

Program cncGraF Pro jest w stanie wezyta¢ dane wiertarskie w nastgpujacych formatach:
Excellon, Sieb&Maier 1000 oraz Sieb&Maier 3000.

Rozrézmia si¢ pomigdzy dwoma typami plikéw wiertarskich.
Ponizej przedstawiono dwa rodzaje opisu tych samych wspotrzednych :

Sieb & Maier Opis
przyklad 1 przyklad 2
% % :
3{%1)13{0001 101 Eglﬁﬁﬁidniﬁzﬁiffc}@ X100,
X100Y10

Y10 oraz zaglebienie si¢ w materiat.
Program zakonczy¢ poprzez M30
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4.3

M30 M30

Pierwszy posiada 5-cio_miejscowe oznaczenia wspotrzednych, w ktérym jednak czesto
opuszcza sie stojace z tylu zera (przykiad 1).

Czyli X001 powinno mie¢ wlasciwie posta¢ X00100 1 odpowiednio Y0001 posta¢ Y00010 (=
realna lub domysina liczba miejsc zawsze wynosi 5)

W przykladzie drugim rezygnuje si¢ - tuz po oznakowaniu osi - z wiodacych zer przy
wspOhzednych.

Zatem liczba miejsc na oznaczenie warto$ci wspotzednej (nawet ta domysina) jest zawsze rdzna
od5

Obydwa przykiady opisuja jednak identyczne nastawy!
Przelgczenie z jednego formatu na drugi nastepuje w okienku dialogu "Opcje@".

Interpreter DIN 66025

Format pliku DIN 66025 (znormowany) jest formatem standardowym dla profesjonalnych
obrabiarek z obszaru 22D - 13D Das genormte Dateiformat DIN 66025 ist das
Standardformat fiir professionelle Werkzeugmaschinen im 22D - und 3D-Bereich.

%, [ Plikow w formacie DIN 66025 nie da si¢ zmieni¢; mozna tu jedynie
/| kompletny rysunek skalowa¢, przesuwac lub kopiowa¢é.

Program cncGraF Pro jest w stanie interpretowac nastepujace polecenia: :

Funkcje typu G
GO00/es Posuw szybki

GO1} [68) Posuw z predkoscia robocza

G02| (e8] Luk (okrag) zgodnie z ruchem wskazowek zegara

GO3| [6s) Luk (okrag) przeciwnie do ruchu wskazoéwek zegara
G04 [70] Przerwa

G25-G26[70) Petla

G40172 Wylacz korekte Sciezki

G41 [72] Ustaw korekte $ciezki (narzgdzie z lewej strony konturu)
G42| [72] Ustaw korekte $ciezki (narzgdzie z prawej strony konturu)
GS3 [74] Usun punkty zerowe

G54-G59[741  Wybierz punkty zerowe

G60|74 Wybierz ponownie ostatnio usuni¢ty punkty zerowy
G70[74] Wymiary w calach
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G717 Wymiary w mm
G84 [74] Cykle wiercenia/frezowania
G387 [75] Powierzchnia kolowa wewngtrzna
G0 [76) Wymiar absolutny
G917 Wymiar wzgledny (relatywny)
GI8 [77] Definicja podprogramu
Funkcje typu M
MO0 Wstrzymanie programu (jego dalszy bieg nastepuje po nacisnigciu przycisku)
M03 Wiacz wrzeciono frezarki (z biegiem w prawo)
M04 Wiacz wrzeciono frezarki (z biegiem w lewo)
Bieg w lewo realizowany jest przez przekaznik w dialogu Wiasciwosci DIN
660256
MO05 Wylacz wrzeciono frezarki
MO8 Chlodzenie wigczone
M09 Chlodzenie wylaczone
M20 Wylgcz palnik plazmowy
M21 Wiacz palnik plazmowy (wraz z podaniem czasu rozpedzania w dialogu
Wihsciwosci DIN 66025[961)
M30 Zakoncz program

M995-M 998/ 78] Wykonuje makro wewnatrz pliku DIN 66025

Komentarze

(....) Komentarze zawarte sg w okraglych nawiasach
Przyklad: NO1 GOO Z 10 (najecha¢ na pozycj¢ Z 10)

H Komentarze nastgpujg po $redniku

Przyklad: NO1 GOO Z10; najecha¢ na pozycje Z10
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dalsze polecenia

Posuw w mm/min

Numer zadania

Numer narzgdzia

Liczba obrotow wrzeciona

Numer podprogramu

$rednica narzedzia w mm

musi by¢ podana razem z nr narzedzia
przykiad: T1 D2.5

O -z

Budowa jednego z blokéw weg. DIN 66025

. , Liczba " -
Nr. Warunek drogi  Wspohzedne obrotow Predkos¢  Narzedzie Pozostale
N G XYZA S F T M

Wszystkie polecenia mozna edytowac przy pomocy dowolnego edytora przy uzyciu malych liter
bez jakichkolwiek spacji. Numer linjki Nxx jest nieistotny i moze by¢ pominigty.
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431

43.2

G00/01 - Jazda szybka oraz z predkosciag posuwu

Przy pomocy GO0 maszyna dokonuje jazdy z predkoscia maksymalna, przy czym narzedzie nie
jest zaglebione w materiale. Uzywajac GOl maszyna przelacza na jazde wzdhiz
zaprogramowane]j drogi/Sciezki z predkoscig posuwu.

Parametry dla GO0 oraz G0O1

X - Pozycja X

Y - Pozycja Y

Z.- Pozycja Z

A - Pozycja 4-tej osi (oznaczenie literowe dla 4-tej osi jest nastawialne w dialogu "DIN66025
Wiasciwosci")

F - Predko$¢ posuwu

S - Liczba obrotoéw wrzeciona

Przyklad

NO1 G00 Z10 (Jedz na pozycje Z10)

NO02 G00 X100 Y10 (Jedz na pozycje X100 Y10)

NO03 M3 M8 (Wlcz wrzeciono przy pomocy M3 a pompke chlodziwa przy pomocy M8)
NO04 GO01 Z-2 F50 (Przy posuwie 50 mm/min zaglebi¢ si¢ w materiat na 2 mm)

NO05 G01 X100 Y100 F100
NO06 GO01 X20 Y20
NO07 G01 X100 Y10

NO08 G00 Z10 MS M9 (Jedz na pozycje Z10, wrzeciono wylacz poprzez M5, a pompke
chlodziwa poprzez M9)

NO09 M30 (Program poprzez M30 skonczyc)

G02/03 - Luk okregu

GO02 stuzy do jazdy po tuku okregu zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara, G03 za§ w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazowek zegara. Punktem startowym tuku jest aktualna pozycja
maszyny. Potozenie punktu koncowego tuku okresla si¢ poprzez G02 (G03) oraz wspdhrzedne
X, YiZ

I oraz J definiujg potozenie srodka okregu (luku).
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Parametry dla G02 oraz G03

Polozenie wspdhrzednej X dla konca tuku
Potozenie wspotrzednej Y dla konca luku
PotoZenie $rodka tuku/okrggu na osi X
Polozenie srodka lukuw/okrggu na osi Y
PotoZenie $rodka tukuw/okrggu na osi Z

A A

Przyklad 1
NO1 G00 X0 YO0 Z10 (Jedzna pozycje X0,Y0 oraz Z10)

NO02 M3 (Wicz wrzeciono poprzez M3)

; Przy posuwie 100 mm/min
; Jazda na pozycje X10 oraz Y10
NO03 G01 X10 Y10 F100

; Przy posuwie 50 mmy/min
; zaglebi¢ sie w materiat na 2 mm
NO04 GO01 Z-2 F50

; Jazda wzdhiz tuku kota od X10, Y10 do X30, Y10
; wspOhzedne srodka 120 oraz J10
NO5 G02 120 J10 X30 Y10

; Podnies$ narzedzie o 10 mm
NO07 G00 Z10

NO8 M30 (Program skonczy¢ poprzez M30)

Frezowanie gwmntu o skoku 2 mm oraz dlugosci gwintu 6 mm (3 zwoje).
Przy zatoczeniu pelnego kota punkt poczatkowy odpowiada punktowi koncowemu.

Przyklad 2

NO1 G0 X500 Y500
NO02 GO Z-5

NO3 G2 1550 J500 Z-7
F60

NO04 G2 1550 J500 Z-9
NOS5 G2 1550 J500 Z-11

69
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433

434

Przyklad 2

NO06 G0 Z0
MO07 M30

G04 - Przerwa

Przy uzyciu G04 definiuje si¢ czas przerwy w programie.

G04 H2 oznacza czas oczekiwania trwajacy 2 sekundy.

Funkcja ta przewdziana jest dla uzyskania rezerwy czasowej w celu podniesienia wrzeciona
freza.

Parametry nastawy dla G04

H - Przerwa w sekundach

Przyklad

; Narzedzie pozostaje w pozycji oczekiwania przez 2,0 sekundy
; (Wrzeciono obraca si¢ dalej)
N10 G04 H2.0

G25-G26 - Petla

Przy uzyciu G25 1 G26 programuje si¢ petle, przy czym G25 definuje poczatek pethi, a G26 jej
koniec.Parametr Q okresla liczbe wielokrotnos$ci.
(Przyklad QS5 : zawartos$¢ petli zostanie powtorzona 5-ciokrotnie)

Parametry dla G25 oraz G26

Q - Liczba wielokrotnosci

Dowolna liczba petli moze si¢ ze sobg splata¢ (patrz ponizszy przykiad).
Petli nie wolno definiowa¢ w podprogramie!

Przyklad

N10 T1 M3 S2501
N20 G0 X10 Y10
N30 Z-5 M8

N31 G04 H6

N40 G91
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Przyklad

N42 G25 Q2

N44 G25 Q4
N50 L1 (Podprogram 1 zostaje wywolany)
N51 G26

N60 GO X-65 Y10
N62 G26

N44 G25 Q4
N50 L1 (Podprogram 1 zostaje wywolany)
N51 G26

N120 G90

N130 GO Z0 M9

N140 M5

N150 M30 (Koniec programu)

N160 G98 L1 (Definicja programu 1)
N170 G2 13.5 JO Z-2 F360
N18013.5J0 Z-2

N19013.5J0 Z-2

N200 I3.5 J0 Z-2

N21013.5J0 Z-2

N22013.5J0 Z-2

N23013.5J0

N240 G1 X3

N250 G210.5J0 Z-2 F180

N260 10.5 J0 Z-2

N27010.5 J0 Z-2

N280 10.5 J0 Z-2

N290 G0 Z20

N290 G0 X10

N300 M00

N310 G98 LO (Tu konczy sie podprogram)
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Copyright © 1993 - 2011 by Michael Boenigk




72 cncGraF Pro Online Hilfe

43.5 G40/41/42 - Korekta srednicy narzedzia=sciezki obrébki

cncGraF Pro interpretuje polecenia G40, G41 oraz G42. Po zaladowani pliku DIN 66025
zawierajacego polecenia G41/G42 ukazuje si¢ okienko dialogu do korekty §rednicy narzedzia.

-

Radiuskorrektur (G41/G42 aus Datei: sampleG41G42.nc)

-

Werczeugnummer Durchmesser
L] 1
W 1
4 1
L[5 1

v Glattefaktor |10 El:

OK ‘

Radiuskomehktur

nein
ja
a
ja

Hilfe

L

-

W okienku dialogu "korekta promienia G41/G42" mozna okresli¢ §rednice narzedzia oraz
wspolczynnik wygladzania.

W celu bezblednej korekty promienia nalezy $ciSle przestrzegaé nastepujaicych regut:

® Opuszczenie narzedzia nastepuje w czasie zwyklej Z-jazdy w dol, zanurzenie/wynurzenie w/z
material(u) narzedzia nie jest obecnie wspomagane poprzez "korekte promienia".

® Korekta Sciezki obrobki (polecenia G41 oraz G42) zostaje wywolana dopiero po
opuszczeniu narzedzia (por. przykiad 7: wiersz N70 1 N80).

® Korekta $ciezki obrobki zostaje skasowna przed podniesieniem narzedzia (por. przykiad 7:

wiersz N110).
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Beispiel

N10 T1 D3 (Wybor numeru narzedzia ijego srednicy)
N15 G00 Z20.0 (Narzedzie podniesc)

N20 M03

N30 G00 X15.200 Y60.0

N40 G01 X20.0 Y60.0

N50 G00 Z1.0

N60 F75

N70 GO01 Z-4.0 (Narzedzie opuscic)

N80 G41 G03 X100.0 Y60.0 140.0 JO.0 (Wywolanie korekty $ciezki obrobki, narzedzie na
lewo od konturu)
N90 G03 X20.0 Y60.0 1-40.0 J0.0

N110 GO0 G40 Z20.0 (Skasowa¢ korekte $ciezki obrobki, narzedzie podnies¢)
N120 G00 X0.0 Y0.0

N130 G00 Z1.0
N140 M30 (Koniec programu)

® Nalezy koniecznie w widokw/symulacji 3D sprawdzi¢ obliczong korekte $ciezki obrobki..

Dalsze przyklady znajduja si¢ w cncGraF Pro w spisie "Examples".
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43.6 G53-G60 - Punkty zerowe

Poprzez G54 1 G59 dokonyje si¢ wyboru punktow zerowych (przyklad : G55 X20 Y 10). G53
usuwa zaznaczony punkt zerowy z kolei G60 wybiera ponownie usuni¢ty punkt zerowy.

Parametry dla G54 do G359

X - Przesuniecie w osi X
Y - Przesuniecie w osi Y
A - Przesunigcie w osi A

Przykladel

N10 GO TO1 Z5

N20 GO X10 Y10

N30 G1 Z-1 F10

N40 G1 X10 Y20 F20

N50 G1 X20 Y20

N60 G1 X20 Y10

N70 G1 X10 Y10

N80 GO Z5

N90 G54 X30 (G54 wybiera przesuniecie punktu zerowego w 0si X o 30 mm)
N100 GO X10 Y10

N110 G1 Z-1 F10

N120 G1 X10 Y20 F20

N130 G1 X20 Y20

N140 G1 X20 Y10

N150 G1 X10 Y10

N160 GO Z5

N170 G53 (G53 usuwa przesunigcie punktu zerowego)
N180 M30

4.3.7 G70/71 - Wymiarowanie/jednostki miar
G70 und G71 ustala wymiarowanie wspotrzednych w calach (G70) badz w milimetrch (G71).

4.3.8 G84 -Cykle wiercenialfrezowania

Przy uzyciu G84 wykonuje si¢ otwory (wiercone) w materiale poprzez obrobke skrawaniem.
Narzedzie obrobki (wiertlo) wierci na gleboko$¢ zadang Z z predkoscia zaglgbiania sie w
materiat (posuw) F. Zadana gleboko$¢ wiercenia osiggana jest poprzez stopniowe zaglebianie
si¢ narzgdzia (wiertla) w materiat (stopniowy najazd na glebokosci posrednie - parametr D) .
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Parametry dla G84

X - Pozycja dla X

Y - PozycjadlaY

Z.- Koncowa gleboko$¢ wiercenia

D - Liczba stopni zaglebianie si¢ - tutaj w osi Z (bez podanych parametrow D lub DO maszyna
dokonuje bezposredniego najazdu na koncowa glebokos$¢ wiercenia)

F - Predko$¢ posuwu

H - Odstep bezpieczenstwa

E - Czas oczekiwania w sekundach na glebokosci koncowej

Przyklad

N110 G00 G90 M03

N120 G00 X10 Y10

N130 G00 Z3

N140 G84 Z-10 D5 H3 E2 F50 (Wiercenie otworu)

N150 G84 X100 (wiercenie kolejnego otworu na pozycji X=100, Y=10 przy tych samych
parametrach)

439 G87 -Powierzchnia kolowa wewnetrzna

G87 umozliwia wykonanie wewnetrznej powierzchni kotowej, przy czym dane X i Y okreslajg
srodek tego kota.

W celu wykonania powierzchni kolowej o zadanych wymiarach nalezy poda¢ obok numeru
narzedzia réwniez jego Srednice D1 (patrz przyklad w ponizszej tabeli wiersz N100). W
przypadku braku podania $rednicy narzedzia system sam wybiera S$rednice narzedzia z
magazynu narzedzi.

Wykonanie tej powierzchni kolowej rozpoczyna si¢ od jej srodka w kierunku zgodnym z
ruchem wskazowek zegara z posuwem F oraz zaglebianiem stopniowym K. Zaglebienie na
nastgpng glebokos¢ roboczg odbywa sie przy posuwie E. Po osiagnigciu koncowej glebokoscei i
po ukonczonej obrobce maszyna przyjmuje pozycj¢ odstepu bezpieczenstwa H 1konczy praceg.

Parametry dla G87
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43.10

X - Pozycja dla X

Y- PozycjadlaY

Z - Gkbokos¢ koncowa (absolutne dane)
R - Promien

K - Liczba stopni zaglebiani dla osi X/Y
D - Liczba stopni zaglgbiania dla osi Z

F - Posuw

E - Posuw dla osi Z

H - Odstgp bezpieczenstwa

Przyklad

N100 T1 D1 M6 S500 ;Wzig¢ narzedzie 1 o $rednicy 1 mm (D1)
N110 G00 G17 G90 M3

N120 G00 X50 Y50

N130 G00 Z3

N140 G87 Z-5 K1 D2 R4 F150 ES0 H3

G90/G91 - Wymiarowanie absolutne/wzgledne(relatywne)

Polecenie G90 przelacza na wymiarownie absolutne tzn. Ze wszystkie po tym poleceniu
wystepujace dane dot. wspotrzednych rozumie si¢ jako dane absolutne.
Przy pomocy G91 przelgcza si¢ na wymiarownie wzgledne (relatywne) = lancuch wymiarowy.

Przyklad

NO08 G90 (Ustalenie wymiarowania absolutnego)
N09 G01 X100 Y100 (Jazda na pozycje X100 1 Y100)

; Ustalenie wymiarowania wzglednego (fancuch wymiarowy) poprzez
wlaczenie G91
N10 G91

N11 GO01 X10 ; Jazda na pozycje X110 1Y100
N12 GO01 X5 Y-5 ; Jazda na pozycje X1151Y95
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4.3.11 G98/L - Podprogramy

Przy pomocy G98 mozna zdefiniowa¢ na koncu programu oraz po poleceniu M30 do 99-ciu
podprogramow.

Definiowanie to rozpoczyna si¢ poleceniem G98 Lx i konczy poleceniem G98 L0 (patrz
przykiad ).

Wywolanie programu nastgpuje poprzez polecenie Lx ("x" odpowiada kolejnemu numerowi)

Przyklad

N10 T1 M3 S2500

N20 G0 X21.5 Y25

N30 Z-5 M8

N40 G91

N50 L1 (wywolaj podprogram 1)
N60 G90

N70 GO0 Z0 M9

N80 X21.5 Y75

N90 Z-5 M8

N100 G91

N110 L1 (wywolaj podprogram 1)
N120 G90

N130 G0 Z0 M9

N140 M5

N150 M30 (koniec programu)

N160 G98 L1 (definicja programu 1)
N170 G2 13.5 J0 Z-2 F360
N18013.5J0 Z-2

N19013.5J0 Z-2

N20013.5 J0 Z-2

N21013.51J0 Z-2

N22013.51J0 Z-2

N23013.51J0

N240 G1 X3

N250 G2 10.5J0 Z-2 F180
N26010.5 J0 Z-2

N27010.5 J0 Z-2

N28010.5 J0 Z-2

N290 G0 720

N300 M00

N310 G98 LO (podprogram konczy si¢ tutaj)
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4312 M995 do M998 - Makro

Polecenie zalgczania (funkcje M) M995 do M998 startuje makro wewnatrz kodu pliku DIN
66025.

Przyklad

N10 G90 (ustaw wymiar absolutny)
N20 G01 X100 Y100 (JedZ na pozycje X100 1 Y100)

N30 M995 (startuj makro)

M30

W dialogu "Ustawienia -> Makro dolgcz" podiaczane jest makro z fuinkcja M995 do M998.

44 GRF4

Poszerzenie GRF jest formatem programu cncGraF Pro, ktory nagrywa w pliku wszystkie
zmiany wykonane przez program cncGraF Pro.
Format GRF zawiera nastgpujgce informacje:

Wektory oraz punkty wiercenia (jako elementy rysunku)

Magazyn narzedzi dla wektoréw oraz punktow wiercenia

Korekte $rednicy narzedzia

Jednostka oraz skalowanie rysunku (dla pliku DIN 66025 tylko skala)
Odstep materiatu (Offset) oraz punkt zerowy materiahw.

Kolejno$¢ narzedzi/obrobki z korekta stopni zaglebiania si¢ w materiat

Podczas otwierania pliku GRF cncGraF Pro sprawdza czy uzywa si¢ punktu zerowego w GRF
formacie.

Jesli nie, wowczas pojawia si¢ informacja dla uzytkownika z prosbg o sprawdzenie odstepu od
materialu (offset).

Konwersja dawnych GRF plikow na GRF4 format

W celu zaladowania przez cncGraF Pro dawnych GRF plikéw musza by¢ one wpierw
skonwertowne przez GRF konwerter do postaci GRF4.

Dawny GRF plik nie jest przy tym skasowany; wygenerowany natomiast zostaje nowy plik
GRF4 w tym samym katalogu.
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Opis Klawisz Meniibefehl Symbol
Dawny GRE plik Plik > GRF Q
konwertowa¢ do brak K omwerter [ VY

formatu GRF4 o

4.5 DXF (DrawingExchangeFormat)

cncGraF Pro interpretuje DXF-pliki.
Format ten (DXF) zostal opracowany i wdrozony przez firm¢ Autodesk dla programow
AutoCAD 1jest uzywany do wymiany danych pomigdzy programami CAD.

Obecnie cncGraF Pro wspomaga nastepujace polecenia:

* 3DFACE

* ARC

* CIRCLE

* LINE

* LWPOLYLINE
® POINT

* POLYLINE
* SPLINE

®* VERTEX

* LAYER

® ELLIPSE

Poniewaz DXF-pliki moga zawiera¢ dane 2D lub 3D cncGraF Pro musi dokona¢ ich obrobki w
dwojaki sposob:

1. Jesli plik DXF zawiera tylko dane 2D znaczy to, ze on nie posiada zadnych danych dla osi Z
(Z jest zawsze = 0). W tym przypadku glebokos$ci Z pobierane sg z magazynku narzgdzi.

2. Jesli z kolei DXF plik posiada dane w 3D, czyli plik zawiera conajmniej jedng warto$¢ dla osi
Z > 0, wowczas glebokosci Z nie sg pobierane z magazynku narz¢dzi, lecz bezposrednio z
DXF-pliku.
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Moma tez wuruchomi¢ opcje '"Ignoruj wysokos¢ Z'" (Ustawienia>
& Opcje>DXEF).

W tym przypadku maja zastosowanie dla glebokoSci Z wylacznie dane z
magazynku narze dzi!

| Na pasku informacyjnym ukazuje si¢ typ zaladowanego pliku (patrz rozdzial
"Opcje").

(“
-

Layer:

cncGraF Pro moze rowniez przyporzadkowaé dane Layers'a poszczegdlnym narzgdziom. W
tym celu nalezy w magazynku narz¢dzi w polu "Nazwa" poda¢ nazwe Layer'a.

Jesli system nie bedzie w stanie odnalez¢ nazwy Layer'a, w magazynku narzedzi wowczas dane
tego Layer'a przyporzadkowane zostang narzedziu o numerze 0 (zero).

W okienku dialogu "DXF Layer", ktore ukazuje si¢ dopiero po otwarciu DXF-pliku, mozna
przyporzadkowaé Layer'y dowolnym narzgdziom.

Werzeug
|

= & 1 mm, Mamel

'Imm Mame1
mm, NameZ

Named
m, Mameh
m, MName&
m, Mame7
m, Mame8

1-
1-
2 -
3 -
4 -
h -
E

PV IRVIRV VS . TR

. Wenn der Layer den gleichen Namen wie das Werkzeug hat, dann
,.-'wird dieses Werkzeug fur diesen Layer vorgeschlagen.

OK

[lustracja: Okienko dialogu "DXF Layer" przedstawia Layer pewnego DXF-pliku
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4.6

5.1

Postscript oraz Adobe lllustrator

cncGraF Pro potrafi rowniez zaladowac Postscript 3 (poszerzenie *.eps) oraz Adobe Illustrator
(poszerzenie *.ai).

Postscript jest uniwersalnym jezykiem opisu strony i zostat opracowny przez firm¢ Adobe. Z
kolei Adobe Illustrator bazuje na jezyku Postscript, przy czym posiada on ograniczony zasob
polecen.

| Jezyka Postscript lub Adobe Illustrator nalezy uzywa¢ w celu importu danych
] | (.p. z Corel Draw). W celu importu tekstow z Corel Draw nalezy postuzy¢
sie funkcja przeksztalcajacq tekst na posta¢ wektorows.

Ustawienia

W rozdzale tym opisano wszystkie istotne ustawienia dla poprawnego dziatania maszyny.
Rozdziat ten dzieli sie na:

® parametry maszyny

® pozycje

® offset materialu obrabianego
® parametry materialu

® magazyn narz¢dzi

® martwe pola

® opcje

® urzagdzenia wejSciowe

® edytor makro

® jednostki i skalowanie

Pozycje

By moéc dokona¢ najazdu na punkt parkowy, zerowy czy punkt pomiarowy musza one by¢
wpierw zdefiniowane w okienku dialogu "pozycje". Okienko do tego dialogu wywoluje si¢ z
menu gldwnego poprzez "Ustawienia>Pozycje...."

Opis Klawisz M eniibe fehl Symbol
Positionen .. . —
+
cinstellen [Ctrl + P] Ustawienia>Pozycje... B:_?J

Program dopuszcza tez mozliwos$¢ zdefiniowania dowolnej liczby punktéw parkowych,
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zerowych czy pomiarowych. Jednak w kazdym z tych rodzajow tylko jeden z nich moze
posiadac status
"uzywany". Program wskazuje kazdorazowo graficznie ktory z punktow danego typu posiada

status "uzywany" i tak opdowiednio symbol _¢_ dla punktu zerowego, ???? dla punktu
parkowego , czy tez E|+ dla punktu pomiarowego .

W celu zdefiniownia tych pozyciji stoja do dyspozcji nastepujace opcje:

Wybor punktu zerowego, parkowego oraz pomiaru:
Poprzez wybor odpowiedniej zakladki nastgpuje wybdr typu punktu, po czym ukazuje si¢ lista
punktow danego typu (por. ponizszg ilustracje).

[P] Positionen bearbeiten v
'¢' Nullpunikt m—'— Parkpunkt + Messpunkt
Status Name X ¥ Fi A B Werkstiickhohe Werkzeuglange {

*f sample zero point 100 100 84 [¥] 4] 4] a }
 AP————e ..o o 2P B e W N W W
Ilustracja: Zostala tutaj wybrana zakladka z punktami zerowymi

Dolacz pozycje

Poprzez kliknigcie na przycisk "Dodaj" otwiera si¢ okienko dialogu "Dodaj pozycje". Mozna
tutaj zdefiniowa¢ parametry punktu (X, Y, Z, A, B jego wspotrzedne, jego status, nazwg).
Poprzez naci$niecie na przycisk "Podstaw" system przejmuje aktualne nastawienia (patrz
ponizej)

Position hinzufiigen »

Eingabe Maschinenposition

Status % benutzt J % [0 o * XYZaB Y
C XYZ .
" unbenutzt x Y [0 mm

[ A
(X { "B

Name [MameXXX A 0 mm
B o mm Setzen |

0K | Abbruch

Wysoko$¢ Z mozna rowniez zdefiniowac podajac grubos¢ materialu. W tym celu konieczna jest
jednak uprzednia jednorazowa kalibracja czujnika pomiaru dlugos$ci narzgdzia. (Dalsze
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mformacje na ten temat znalez¢ mozna w menu "Ustawienia>Pozycje> punkt zerowy").

Nacisniecie przycisku "OK" powoduje przejecie danych z dokonanych ustawien oraz
zamkniecie okienka dialogu.

Pozycje zmienié

Nalezy wpierw w tabeli dokona¢ wyboru osi. Klikajac dwa razy na odpowiednie pole z
oznaczeniem osi mozna dokona¢ zadanej zmiany. Przyciskiem "Podstaw" wprowadza si¢ do
dokonane zmiany.

Pozycje skasowaé

W celu skasownia pewnego punktu nalezy po jego selekcji w tabeli nacisng¢ przycisk "Anuly;".

Zmiana wlasciwosci punktow zerowe go, pomiaru, parkowego

W oknie dialogu "Pozycje" pod "Wiasciwosci' mozna dokon¢ nastawy w jaki sposéb ma
nastgpi¢ najazd na punkt zerowy - bezposrednio, czy tez z zachowaniem szczegdlnej kolejnosci
jazdy (np. wykonanie wczesniejszej jazdy referencyjnej z pdzniejsza jazda na punkt zerowy).
Pozycja maszyny

Aktualna pozycja maszyny CNC moze by¢ przejeta poprzez nacisnigcie przycisku "Podstaw".

‘¢‘ Nullpurkt E-'- Parkpunkt |z|+ Messpunkt
Status _Name X ¥ z A B Werkstiickhshe | Werkzeuglinge |
0 Jw _Jeo Jo _Jo o Jo |
b 4 Werkstiick Mullpunkt 40 : : 0 0
x sample zero point 130 1]
Eigenschaften chinenposition Hinzufiigen
Fahren |z, B, A, X, ¥ > (¢ XYZAB o
Léschen
I¥ Bestatigung Dialoganzeigen Bestehender Nu]lpu.ﬂkt wird
™ Nullpunkt nach der Referenzfahrt anfahren mit Maschinenposition X, Y,
v Fahrtin Z immer ausfiihren Z, A und B uberschrieben.
x Kalibrierung Setzen
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51.1

Punkty zerowe

Istnieja dwa rodzaje tych punktow:

® Punkty zerowe bez dlugosci narz¢dzia oraz bez wysokosci materialu obrébki
Mozmna z nich korzysta¢ tylko przy wylaczonej kalibracji (por. ponizsza ilustracje). Wszystkie
punkty bez podanej dlugosci narzedzia posiadaja oznaczony status 2 ich wybor nie jest

‘¢‘ Punkt zerowy ||E-|- Punkt parkowy |z|+ Punkt pomiarowy

Wykionaj jazde w osi Z

Odleglosc bezpieczenstwa Z 0 : mm

J Wigcz kalibracje

Status MNazwa X ¥ z A B Wysokos¢ mate... Diugos narz... -
w{ MameXXX 38,752 i1 113,43... 0O a 49,87 111,78
¥ original Nullpunkt 33,802 11 151,03... 0 0 87,525 111,735
HK  nulpurktssm A 952,65 114,68 15,04 0 0 87,525 111,735
3 -
Wihasdwosd Pozycja maszyny Dodaj
Jed: lbezpos'rednio - @ XYZAB By
@ X¥Z ) Z
-J_’ Pokaz potwierdzenie
Y A
| Wykonaj po jezdzie referencyjnej e .

® Punkty zerowe z podana dlugos$cia narzedzia badz podang wysoko$cia materialu
Wspoéhrzgdne tych punktéw wymierza si¢ juz przy doborze ich pierwotnej pozycji; punkty te
posiadaja dane o dlugosci narzedzia i o wysokos$ci materialu. W celu dokonania pomiaru
nalezy jednak wpierw skalibrowa¢ czujnik dlugosci narzedzia. Bez przeprowadzonej kalibracji
przycisk "Kalibracja" pozostaje niewidoczny.

Zalety punktow zerowych z dokonanym pomiare m dlugosci narz¢ dzia:

® Przy zmianie narzedzia i1 stalej wysokosci materialu obrabianego odpada konieczno$é
ponownego definiownia (r¢cznego) wysokosci Z dla punktu zerowego. Diugos¢ nowego
narzedzia zostaje przeniesiona z dotychczasowego, z kolei nowa wysoko$¢ Z, dla istniejacego
Jjuz punktu zerowego, zostaje ustalona automatycznie.
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5.1.2

® Przy zmienionej (i znanej!) wysokosci materialu oraz niezmienionej dlugosci narzedzia odpada
konieczno$¢ recznej zmiany (i nowej definicji) wysokosci Z dla punktu zerowego. Aktualna
(nowa) wysoko$¢ materialu widoczna jest w tabeli (patrz ponizsza ilustracja). cncGraF Pro
poréwnuje ja z poprzednia wysokoscig materialu, okresla nowa wysoko§¢ Z dla punktu
zerowego 1 zapisuje ja w tabeli.

Wady punktow zerowych z pomiarem dlugosci narze dzia:

¢ Konieczno$¢ rgcznego okreslania punktu zerowego na poczatku poniewaz nie jest znana ani
dlugos$¢ narzedzia ani wysoko$¢ materialu. Przy okreslaniu potoZenia punktu zerowego w osi
Z pomocne jest skorzystanie z opcji "pomiar automatyczny punktu zerowego w osi Z".

Odleglo$ ¢ bezpieczenstwa Z

® Po zdefiniowaniu nowej wysokos$ci Z dla aktualnego punktu zerowego, mozna wykonaé
relatywng jazde w osi Z. Tg jazd¢ nazywamy jako "Odleglo$¢ bezpieczenstwa Z".

Punkty pomiaru

Okienko dialogu "Pozycje" zezwala na dokonanie ustawien wielu punktow pomiaru, przy czym
ustawien tych mozna dokonywa¢ jedynie pojedynczo (dot. to réwniez ustawien dla punktow
zerowych orz parkowych).

Przy definiowaniu punktu pomiarowego nalezy zwréci¢ koniecznie uwage na:

Punkt pomiarowy zawiera dane dla 3 wspotzednych (X, Y oraz Z). Przed jego zdefiniowaniem
nastgpuje najazd na wspotrzedne (Y,Y oraz Z).

& Punkt pomiarowy Z nalezy koniecznie ustali¢ odpowiednio wysoko! ‘l

Przy pomiarze narzedzia istnieje niebezpieczenstwo ustalenia wysokosci pomiarowej dla Z na
zbyt niskim poziomie, a w konsekwencji - poprzez boczny najazd na czujnik wysokosci -
wywolanie kolizji miedzy narzedziem i czujnikiem. W tym celu okienko dialogu "Podaj dlugosé¢
narzedzia" zawiera pole, w ktorym nalezy zdefiniowa¢ najwieksza z mozliwych dlugos¢ narzedzia
jako pufer bezpieczenstwa. Bedzie ona wowcezas dodawana przez system do wysokosci Z
pozycji pomiaru.

Po _zdefiniowaniu dlugosci narzedzia nastepuje najazd na wysokos$¢ bezpieczna w osi Z,
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® przy automatycznych magazynkach narzgdzi nastgpi najazd na najwyzsza z mozliwych
wysokosci Z (po uprzednim poréwnaniu ich warto$ci w "Pozycja Z pierwszego z narzedz'",
"Punkt zerowy dla Z" i "' Punkt pomiarowy dla Z") ..

® bez automatycznego magazynku narz¢dzi nastapi porownanie wysokosci Z z "' Punkt zerowy
7", oraz ""Punkt pomiarowy dla Z'" inastgpinajazd na wyzej polozong z tych pozycji.

A

Przy ustalaniu punktu zerowego na poziomie podstawy materialu moze dojs¢
w czasie najazdu na pozycje pomiaru - z powodu grubosci materialu oraz zbyt
nisko polozonej pozycji pomiarowej - do kolizji pomiedzy narzedziem i
materialem. W celu zapobiezenia tej kolizji nalezy koniecznie wlaczy¢ opcje
" Przed jazda na punkt pomiaru jedz na maksymalng wysokos¢ Z'' w menu
"Pozycje>Punkt pomiarowy".

5.2 Offset materiatu
Pod pojeciem tym rozumie si¢ tutaj odstgp pomiedzy oznakowanym uchwytem materialu, a

nen

punktem zerowym materialu (na ilustracji "x" oraz "y"). W formacie GRF sa zapisane zaréwno
offset materialu jak 1 polozenie punktu zerowego materialn. Przy otwarciu GRF-pliku
sprawdzeniu podlega polozenie punktu zerowego materialu. Jesl faktyczne polozenie tego
punktu jest mne niz to wynikajace z zaladowanego rysunku, pojawia si¢ wowczas meldunek:

cncGraF Pro nie zawiera poloZenia punktu zerowego materialu zgodnego z rysunkiem.!
Prosze koniecznie sprawdzi¢ offset materialu"
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Werkstiickhalter

C ]
4l Werlstiicl
i ek sNCcK
Werlzstirlz- 5 i -
Offset —

0,0 Werksticknullpunkt

X

| JeSli zmienilo si¢ polozenie punktu zerowego materialu nie pociaga to
~| | automatycznie za sobg konieczno$ci zmiany wszystkich GRF-plikow. Nalezy
jedynie dopasowac dane offsetu materialu z otwartego GRF-pliku.

5.3 Parametry materiatu

W celu ulatwienia kontroli mozna graficznie przedstawi¢ wielko$¢ oraz pozycje obrabianego
materialu. Umieszczajac material na punkt zerowy mozna si¢ postuzy¢ lewym rogiem badz si¢
srodkiem materialu. Zdefiniowana wielko$¢ materialu w osiach X 1 Y przedstawiona jest w
wybranych kolorach. Wyboru punktu zerowego dla materialu dokona¢ mozna z listy punktéw

zerowych.
Opis Klawisz Polecenie z menu Symbol
DSl parametrow brak Ustawienia>Parametry materialu N
materiatu ;
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54

ifl werkstiickparameter

Werkstiickgrafe

)

X mm

A 100 mm

z |2EI mm

[v Werkstiick anzeigen

f* und die linke untere Ecke auf Nullpunkt setzen
" und mittig auf Nullpunkt setzen

Farbe |[C] 224; 255; 255 -
Liste der Nullpunkte
Status Mame X Y z A
w# benutzt MameX¥X 10 10 &0 i)
x unbenutzt Werkstic... 40 40 70 -81,594
x unbenutzt sample z... 130 70 10 a
oK

Hilfe |

[lustracja: Parametry materialu

< | W przypadku potrzeby dodatkowego punktu zerowego nalezy go zdefiniowaé
< | wokienku dialogu ""Pozycje".

Magazyn narzedzi

Okienko dialogu "Magazyn narzedz" zarzadza dwoma listami narzedz:

wektory (dla HPGL lub opcjonalnie dla DIN 66025, patrz rowniez "Opcje")

oraz punkty wiercenia (tylko dla Sieb&Maier), a kazda z nich zarzadza¢ moze do 100
narzedziami. Kazdemu z narzedzi przyporzadkowaé mozna takie wiasnosci jak predkosc
posuwu, gleboko$¢ zanurzenia si¢, Srednica, etc., w celu korzystania z nich przy frezowaniu lub
tez automatycznego obliczania korekty promienia. W kolumnie "Aktywny/nr'" mozna zmienia¢
status narzedz "aktywny/nicaktywny". Polylinie nieaktywnych narzedzi nie bedg ukazywane na
rysunku ani tez brane pod uwage w pdzniejszym procesie frezowania.
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Opis Klawisz Polecenie z menu Symbol
Magazyn [Ctrl + T] Ustawienia>Magazyn
narzedzi narzedzi>Dopasuj
Ij Werkzeuglager: [Unknown name] (=1 |3
Vektoren ]Bohrpunkte]
Aktiv/Mr. | Status MName Vorschub XY Vaorschub Z Hubgeschwindigkeit Z Frastiefe Z | Durchmesser | Bearbei... | Zustelk... | 22,
I 1 benutzt Name 1 20 20 20 1 1 0 0 Me
Flz  beruzt  Name2 1 1 1 5 0 0 MNe
4 benutzt Mame4 20 20 20 1 1 0 o] MNe
DI 5 benutzt Name5 1 1 1 1 1 0 0 Me
DI 7 benutzt Mame7 1 1 1 1 1 0 o] MNe
4| 1 b
¥ Mur benutzte Werkzeuge anzeigen
Nummer |1 Farbe |[HENO; 1... ~
ke |Name1 Bearbeitung wiederholen | mal
Vorschub X¥ lZDi e = Zustellkorrektur |0 mm
Vorschub Z |20 mmjsek Frastiefe Gesamt |1 AL
HubgeschwindigkeitZ |20 mmysek Z2(Pragestift |Nein -
Frastiefe Z |1 e Spindeldrehzahl W 15 _l stufe
Durchmesser |1 E = Relais [~ |-
ailt auch fiir Eilgang ™
oK Hilfe

[lustracja: Okienko dialogu "Magazyn narzedz"

Alle Werkzeuge aktivieren

A

W zaleznosci od glebokosci zanurzenia oraz rodzaju uzytego narzedzia zmienia si¢ $rednica (=
szeroko$¢ $ciezki). Przy okre$laniu $rednicy pomocne jest okienko dialogu "Oblicz $rednice”,
ktore wywolyje si¢ poprzez kliknigcie na przycisk El obok pola "$rednica".Obecnie okreslenie
$rednicy narzedzia mozliwe jest tylko dla freza grawerskiego. Jest ona potrzebna do okreslenia
korekty $rednicy.
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5.5

Durchmesser berechnen »

W Gravierstichel l

Spitzenwinkel |6':' Grad
Eintauchtiefe |1 mm

Ubernehmen Schliefen

Liczbe¢ obrotéw wrzeciona mozna regulowaé w 16, 24, 32 lub 255 stopniach skali. Klikajac na

przycisk I:I obok pola "Obroty wrzeciona" ustala si¢ obszary dla 16, 24, 32 lub 255
mozliwych predkosci. W kolumnie Z2 tabeli narzedzi mozna przekierowaé narzedzia na czwartg
o$ jako Z2. Funkcji tej uzywa si¢ dla danych 2D , jak np. HPGL. Z kolei dla DIN 66025
konieczne jest, zeby dane dla czwartej osi jako Z2 zawarte byly w pliku.

% | Opcja "pokazaé tylko uzyte narzedzia " ogranicza pokazanie narzedz tylko
</ | do tych, ktore uzyte sq w aktualnie otwartym pliku.

Martwe pola

Martwe pola maja chroni¢ przed niedozwolonymi czynno$ciami. Mozna zdefiniowa¢ dowolng
liczbe tych pol.

Opis Klawisz Polecenie z menu Symbol

Martwe pola zdefiniowac. brak Ustawienia>Martwe pola brak

Jako dobry przyklad dla martwego pola shizy¢ moze automatyczny magazyn narzedzi. W
obszarze magazynu narzedzi dopuszcza si¢ tylko zmiang narzgdzi.

Inne czynnos$ci, np. "posuw reczny" czy "ledz tam 1 z powrotem" s3 niebezpieczne dla
automatycznego magazynu narzedzi.
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9 Ilustracja po lewej pokazuje, ze mgzyn narzedzi (4 narzedzia)
chroniony jest przy pomocy funkcji "Martwe pola".

9 Obszar martwego pola przedstawiany jest jako szary prostokat z
przekatng.

Dla obszaru martwych pdl dopusci¢ mozna nastepujace czynnosci:

® Posuw reczny

® Frezuj wier¢

® Zmien narzedzie
® Mierz narzedzie
® JedzZ na pozycje

Sicherheitsbereiche »

An Meldung Y2 Manu... | Fras.. Werk... | Werk... | Positi..

--——mmmlmm

Meu | Laschen | Manuel bewegen
—Eingabe- i
Meldung |5icherheitsraum Werkzeugwechsler \ V+T /
Bereich X1 |100 Funktionen zulassen 2+T
+
IF X171 | [~ Manuell bewegen ‘; X_’
[~ Frisen/Bohren lz-
1

0o W wWerkzeug wechseln
_l / r \
100 ™ Werkzeug messen

I Positionen anfahren
Ny | Geschwindigksit XY 5 * [Snioek
Z 5
oK |

mm/sek

Martwe pola stanowia rozwiazanie czysto softwarowe i jeSli programowi

& cncGraF Pro nie jest znana pozycja CNC maszyny nie mogg tez stanowi¢
ochrony .
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5.6 Opcje
W okienku dialogu "Opcje" znajdujg si¢ nastawy programu podzielone na kilka obszardw.

Opis Klawisz Polecenie z menu Symbol
Dopasowanie nastaw brak Ustawienia>Opcje E=
programu \—

:._‘ Optionen

| Allgemein | Meldungen Text Editor  Farben und Raster  Schrift und Ikons 3D Dateien DINGG6025 Hpgl DXF  Sieb und Maier Postscript

Ogolne:

Katalog roboczy zostaje otwarty po wyborze okna dialogu "plik otworz" i stanowi katalog
wyjsciowy. Liczby dziesi¢tne przedstawiane sa odpowiednio dla typowych regiondw §wiata
(np. z przecinkiem czy kropka).

Dezimalzahlen () kulturspezifisch (@) mit Punkt'.'

o/ Bei Nullpunkt- Anderung Zeichnung mitverschieben,
o/ Mach dem Start des Programms Referenzfahrt vorschlagen, wenn die Verbindung besteht.
Fenster- Meldungen deaktivieren (sinnvall nur, wenn der Betrieb iber externe Schalter erfolgt).
/| Automatische Speicherung der Programm- Einstellungen alle IE_ Minuten.
/! Beim Betatigen der Tkans xj@’ ; '?;L : @-\:— . kf?\ -, @'L den bestehenden Mullpunkt Uberschreiben.
/| Die Skalierung beim Gffnen der Datei zuriicksetzen,

Parkposition fur Werkzeug TO anfahren und anschliefiend vermessen.

(@) Fras- Startgeschwindigkeit auf 100% zuriicksetzen wenn: |wenn Jobende oder Jobabbruch -
() Letzte eingestellte Frés- Startgeschwindigkeit beibehalten

Exakte Pause setzen (fir Plasma-aser)

Abbildung 1: Allgemeine Einstellungen

Funkcja "Przez naci$nigcie ikony x?z, % , ? , ? , ? zastgp istniejacy punkt zerowy"
posiada nastepujace zadanie (patrz przyklad 1 12):

Przyklad 1 (funkcja nie jest aktywna):

1. Istnieje jeden punkt zerowy o wspotrzednych X =10, Y =20, Z = 70.
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2. Nastgpit najazd na pozycje o wspotrzednych X =10, Y =5, Z="70.

3. Przez naci$nigcie wylacznika x¥ zostaje ustalony nowy punkt zerowy o wspotzednych X =
10, Y =5, Z="70. Poprzedni punkt zerowy o wspéhrzednych X =10, Y=20,Z=70
zostaje zdeaktywowny ale istnieje nadal wliScie punktow zerowych.

Przyklad 2 (funkcja jest aktywna):

1. Istnieje jeden punkt zerowy o wspotzednych X =10, Y =20, Z=70.
2. Nastgpit najazd na pozycje o wspotzednych X =10, Y =5, Z=70.

3. Przez naciénigcie wylacznika x¥ zostaje ustalony nowy punkt zerowy o wspotzednych X =
10, Y =15,Z="70. Poprzedni punkt zerowy o wspélrzednych X =10, Y=20,Z=70
zostaje zastapiony na liScie punktow zerowych nowym o wspohzednych X =10, Y=35,
7.=170.

Funkcje "Wykonaj dokladnie przerwe" winno si¢ uaktywni¢ jesli nastepuje obrobka z uzyciem
plazmy i lasera.

Przy nieaktywnej funkcji ale po uruchomieniu przycisku "przerwa" maszyna zatrzymuje si¢
wprawdzie na zyczonej pozycji nastapi jazda maszyng na poczatek wektora jednak ponowne
rozpoczecie nastgpi nie dokladnie od tego miejscu, w ktorym nastgpilo nacignigcie przycisku
"przerwa".

M eldunki:

Przed uruchomieniem nowego zadania mozna sprawdzi¢ pozycje rysunku i materiaty, obecnosé
rozkazu M03 (jedynie DIN 66025) oraz czy dokonana zostala jazda referencyjna.

W tym celu nalezy postawi¢ haczyki przy zadanych meldunkach (patrz ilustracja 2).
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Meldungen

| Position der Zeichnung vor dem Frasen prifen
{gilt auch fiir andere Fahrten wie Mullpunktfahrt, Fahrt auf Parkposition, Fahrt auf Messposition,...).

o Position des Werkstiicks vor dem Frasen priifen.
+ Den Befehl 'M03 vor dem Frasen priifen.
Priifen ob Referenzfahrt ausgefiihrt.
Achtung! Spannzange &ffnen?
Bevor das Programm beendet wird, Referenzfahrt vorschlagen.
Machten Sie das Programm beenden?
Achtung! Spindel einschalten?

W/ Status des Werkzeugs abfragen.

[lustracja 2: Przeglad przez wszystkie meldunki.

Znaczenie poszczegdinych meldunkow:

Sprawdz pozycje rysunku przed frezowaniem.

Przy wyborze tej opcji sprawdzone zostanie, czy rysunek znajduje si¢ w obrebie materiatu.
Przy niespetionym warunku ukazuje si¢ meldunek ostrzegawczy.

Sprawdz pozycje materialu przed frezowanie m.

Przy wyborze tej opcji sprawdzone zostanie, czy material znjduje si¢ w obszarze roboczym

maszyny.
Przy niespetionym warunku ukazuje si¢ meldunek ostrzegawczy.

Sprawdz rozkaz "M 03" przed frezownie m.

Przy wyborze tej opcji sprawdzone zostanie, czy we wczytanym NC-pliku znajduje sie
rozkaz "MO03" (frezarka wlgczona).Jesli brak jest tego rozkazu istnieje niebezpieczenstwo, ze
Wwrzeciono maszyny nie obraca si¢ ,a maszyna mimo to probuje zaglebi¢ narzgdzie w material

Sprawdz, czy przed frezowaniem zostala wykonana jazda referencyjna.

Po wystartowaniu cncGraF Pro musi by¢ kazdorazowo na poczatku przeprowadzona jazda
referencyjna. Przy wyborze tej opcji cncGraF Pro sprawdza, czy zostala faktycznie
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Sprawdz, czy przed frezowaniem zostala wykonana jazda referencyjna.

przeprowadzona jazda referencyjna. Przy niespelionym warunku ukazuje si¢ meldunek
ostrzegawczy.

Uwaga! Czy naprawde otworzy¢ uchwyt mocujacy narze dzie?

Przy wyborze tej opcji uchwyt mocujacy narzedzie nie zostaje otwarty natychmiast (np. ze
wzgledu na to, ze wrzeciono wytracajac predkos$¢ moze sie jeszcze obracac!) lecz ukazuje sig
wilasnie meldunek w formie powyzszego pytania.

Zaproponowa¢ jazde referencyjna przed opuszcze niem programu.

Zaleca si¢ przy duzych maszynach wykona¢ jazde na punkt zerowy maszyny zanim opusci si¢

program.
W przeciwnym przypadku przy starcie nowego programu przeprowadzana jest zawsze jazda

referencyjna, ktdra jest zawsze jazdg znacznie wokiejsza od maksymalne;.

Zakonczy¢ program?

Przy wyborze tej opcji ukazuje si¢ przed ukonczeniem programu powyzsze pytanie, Czy
cncGraF Pro ma rzeczywiscie zakonczy¢ program.

Uwaga! Czy zalaczy¢ wrzeciono?

Przy wyborze funkcji "Posuw reczny" wrzeciono nie wilcza si¢ natychmiastowo lecz ukazuje
si¢ powyzsze zapytanie.

Odpyta¢ status narzedzia Status des Werkzeugs abfragen.

Przy uzyciu automatycznego magazynku narzedzi cncGraF Pro odpytuje aktualy status
narzedzia po starcie programu.

Edytor tekstu:

Istnieje mozliwos$¢ podlaczenia zewnetrznego edytor tekstu, ktory jest w stanie zatadowaé pliki:
HPGL, DIN 66025 lub Sieb&Meier.

Jesli przy pomocy cncGraF Pro zostal zaladowany jeden z tych wymienionych plikow mozna
wowczas ten plik otworzy¢ edytorem tekstu w menu typu pulldown "Plik>Otworz edytorem'.
Plikow typu GRF nie da si¢ opracowywac edytorem tekstu.
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Kolory i raster:
Mozna dokona¢ tutaj wyboru kolorow dla okreslonych wektorow.

Naleza do nich:
® Bieg jalowy ® Kierunek frezowania
® Punkty poczatkowe i koncowe ¢ Korekta srednicy narzedzia
wektorow ® Punkty startowe wektorow

® Nieaktywne wektory

Oprocz tego mozna tu dokona¢ nastawy wielkosSci rastera; alternatywnie w milimetrach lub
calach. Poszczegdlne elementy da si¢ rowniez w widoku ukry¢ lub wéwietli¢ uzywajac nastaw w
menu typu pulldown "Widok".

Czcionki&Symbole:

W menu tym mozna skonfigurowa¢ poszczegdlne paski z symbolami (Standard, Widok, Edycja
rysunku, Optymalizacja drogi, Korekta $rednicy narzedzi). Poprzez wpisanie haczyka ustala sig,
ktora ikonka ma by¢ widoczna, a ktdra nie. Oprocz tego mozna tez zmieni¢ wielko$¢ ikonki jak
1rodzaj uzytej czcionki dla przedstawienia wspotrzednych absolutnych, czy relatywnych.

3D:

Mozna tutaj uaktywni¢/wylaczy¢ widok w 3D. RoOwniez mozna tu ustali¢, czy ma by¢ pokazany
zakres roboczy maszyny jak itez materiat obrobki. Odpowiednimi suwakmi da si¢ tez ustawic
przezroczysto$¢ wybranych kolorow.

Pliki:

Mozna tutaj zdefiniowaé, jak nalez pozycjonowaé rysunek po otwarciu pliku (na punkcie
zerowym, w Srodku materiatu, w §rodku punktu zerowego, czy tez na pozycji oryiginalnej
). Jako alternatywn opcja stoi tutaj tez do dyspozycji mozliwo$¢ uktywnienia po otwarciu pliku
okna dialogu "Jednostki 1 skalowanie", jak tez ukazania ostatnio uzytego typu pliku.

DIN 66025:

Po zaladowaniu pliku typu DIN 66025 ukazane sa (jesh plik takie posiada) zawarte w nim
predkosci. Predkosci te podane sa (polecenie typu "F'") w mm/min. Poniewaz cncGraF Pro
korzysta z predkosci podanych w mm/sek system przelicza je automatycznie.Predkosci mozna
wywola¢ z magazynku narzedzi lub dopasowaé przy pomocy wspotczynnika (faktor).
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Opis Klawisz Polecenie z menu Symbol
DIN 66025 pokazuje wszystkie Ustawienia>Opcje>
L brak brak
predkosci otwartego pliku DIN66025
[~ Geschwindigkeiten aus Vektoren- Werkzeuglager nutzen
(Datei) Millimeter pro Minute (Programm) Milimeter pro Sekunde

Faktor |1 Relais (M Befehl) high low

Der Buchstabe fiir 4 Achse ist [A An [v |3 ﬂ |?1 |:'|'2

W 4 Achseistin Grad An [v |4 j |?3 |?4
Der Buchstabe fiir 5 Achse ist |B An [ |5 J |'5 |'-5
v G02/03 relativ a5 [z [78
[ ZVektoren invertieren an |5 J |—.:| |3|:|

Bohrspindel-Anlaufzeit [300 = ms an 17 =] o1 Je2

m Befehle M20 und M21
fiir Plasma- Brenner mMog W |17 -

[~ Bohrpunkte als Kreuze anzeigen

Bogenaufldsung |niedrig -

Ilustracja 3: Parametry pliku DIN 66025
DIN 66025 umozliwia ponizsze nastawy:

® Defeinicja litery dla 4-tej osi

® Definicja 4-tej osi w stopniach.

® Polecenia G02/03 (Luk kola zgodnie/przeciwnie do ruchu wskazdéwek zegara) relatywne.

¢ Zmiana kierunku osi Z (inwersja wektorow)

® (Czas rozpedu wrzeciona glowicy w milisekundach

® Polecenia M20 oraz M21 dla palnika plazmowego

® Przedstawienie punktow wiercenia jako krzyzyki

® Rozdzelczos¢ ukoéw ("niska'/"wysoka'")

¢ Definicja dla przekaznikéw (Polecenie M).Przy ich pomocy daja sie¢ wlaczaé/wylaczaé
okreslone urzadzenia.

® Uruchomienie przekaznika dla M04 (obroty w lewo)

HPGL:
Nieraz jest korzystne, aby zanim rozpocznie si¢ proces frezowania chwike odczekaé po
zaglebieniu si¢ narzedzia w material. Nastawy tej w milisekundach dokonuje si¢ w "czas po
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5.7

opuszczeniu narzedzia". Analogicznej nastawy - jednak przed uniesieniem narz¢dzia (narzedzie
pozostaje jeszcze krotko w materiale obrabianym) - dokona¢ mozna w ‘"czas przed
podniesieniem narzedzia" rowniez w milisekundach.W "czas rozpedu glowicy" definyje si¢
czas w milisekundach potrzebny do osiggniecia predkosci roboczej narzedzia przed
rozpoczgciem obrobki materiatu.

‘Wartezeit nach Werkzeugsenken |p 3: ms
Wartezeit vor Werkzeugheben |0 3: ms
Bohrspindel-Anlaufzet (o 3: ms

[+ Pumpe beim Frasen nicht ausschalten
[ Pumpe erst nach Hpgl Befehl 'PD" einschalten (fiir PLASMA-LASER)

Boagenaufldsung |niedrig -

@ 1mil 140

" 1/100 ¢ 1/1000

" freidefinierbar |1

Ilustracja 4: Przeglad przez nastawy interpretera HPGL

DXF:

Przy aktywnej opcji "Ignoruj wyskokos$¢ Z" wszystkie zaladowane pliki typu DXF sa plikami
2D.

W zwigzku z tym wartosci dla Z sg ignorowane (wyzerowne, por.rozdzial mterpreter DXF).

Sieb & Maier:

Rozrézmia si¢ pomiedzy dwoma typami plikoéw wiertarskich (por. rozdziat "Interpreter danych
wiertarskich"). Ustawienie haczyka przed pozycja "zawsze 5-cio cyfrowy" ustala format tych
danych.

Postscript:
Mozna tutaj dokona¢ nastawy rozdzielczosci tukow (niska, Srednia, wysoka ib. wysoka).

. [ Nastawy te nie wplywaja na juz otwarte pliki. Dlatego tez nalezy dokonaé
/| tych nastaw PRZED otwarciem zadanego pliku.

Urzadzenia wejsciowe

Jako urzadzenia wejsciowe moga by¢ uzyte:

e Klawiatura (Keypad)[ss)
° ] oystickm
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® 7Zewnetrzny panel obslu,qim
* Panelfo2] sterujacy reczny

Wyboru tego dokona¢ mozna w "Ustawienia>Urzadzenia wejsciowe". Poszczegdlne funkcje
znajduja sie w grupach "posuw reczny", "jechac", "wlycz/'wylacz przekaznik" oraz "Inne funkcje"
1"Makro".

Tastenblock, externes Bedienteil und Joystick einrichten [=] x

a .
Gruppe @Tﬁsh&nblod{ \@ Externes Bedientei é Joystick

+ Manuell Bewegen

Manuell bewegen X+ MumPads(102) Con2Pin2 invertiert: Mein -1
Manuell bewegen X- MumPad4{100) Con2Pinlinvertiert: Mein -1
Manuell bewegen Y+ MumPada(104) Con2Pin3 invertiert: Mein -1
Manuell bewegen Y- MumPad2(98) Con2Pin4 invertiert: Mein -1
Manuell bewegen Z+ MumPad3(105) Con2Pin5 invertiert: Mein -1
Manuell bewegen Z- MumPad3{25) Con2Ping invertiert: Mein -1
Manuell bewegen, Geschwindigkeit wechseln Oemplus(137) Con2Pin7 invertiert: Mein -1
Manuell bewegen A+ - Default invertiert: Mein 3
Manuell bewegen A- Default invertiert: Mein 1
Manuell bewegen in X+ und in ¥+ Default invertiert: Mein 5
Manuell bewegen in X-und in Y- Default invertiert: Mein 4
Manuell bewegen in X+ und in Y- Default invertiert: Mein 7
Manuell bewegen in X-und in ¥+ Default invertiert: Mein [
Manuell bewegen, Geschwindigkeit 2 setzen Default invertiert: Mein -1
Manuell bewegen, Geschwindigkeit 3 setzen Default invertiert: Mein -1 9
W] Tastenblock aktivieren
W/ Externes Bedienteil aktivieren
/—‘ r— - - — Anzahl Abfragen bis als geschaltet gilt |1 ~ 100 ms -
] fne Taste zu belegen, bitte die gewiinschte Funktion in der Tabelle B ootk e
'k&(.' | ausv.ahl?n und e!ngTaste am Elr.lgapegerat l?etatlgen. Es diirfen nur solche i
Tastenkiirzel definiert werden, die nicht bereits belegt sind. Test: X 0, ¥ 0, Z 0, Button -1

oK Hilfe

A

Abbildung: Einrichtungsmenii fiir Tastenblock, externes Bedienteil und Joystick

5.71 Klawiatura

Po uvaktywnieniu w okienku "Klawiatura, zewnetrzny panel, joystick" pozycji "wiacz klawiature"
mozna przyporzadkowaé poszczegdlnym klawiszom (ich kombinacji) wybranego urzadzenia
wejsciowego(wyposazonego w klawisze!) wybrane funkcje. Poniewaz tak zaprogramowane
funkcje zostaja uruchamiane natychmiast po naci$nigciu klawisza, nalezy rozwaznie dokonad
tego przyporzadkowania .

Tak zaprogramowng klawiature mozna przefaczaé ze statusu aktywny na zdeaktywowany i na
odwrot.

Zmiany w oblozeniu funkcjami poszczegonych klawiszy dokona¢ mozna po "wkliknigciu sig" w
odpowiednie pole tej listy, 1 nastepnie zgodnego z Zyczeniem nowego przyporzadkowania.

Copyright © 1993 - 2011 by Michael Boenigk



100 cncGraF Pro Online Hilfe

Opis klawisz Polecenie z menu Symbol
Klawiatura (Keypad) Ustawienia>Urzadzenia
Przyporzadkowuje klawiszom brak wejsciowe>K lawiatura, brak
(ich kombinacji) funkcje zewnetrzny panel i joystick"

Oblozenie klawiszy funkcjami nie zawsze pozostaje aktywne. Przy wyborze
niektorych dialogoéw np. posuw reczny, czy edytor tekstu oblozenie klawiszy
zostaje automatycznie zdeaktywowane ze wzgledow bezpieczenstwa, by
& unikna¢ niepozadanego startu funkcji w czasie zmiany danych.

Jesli klawisze sa aktywne (z zaprogramowanymi funkcjami) wowczas symbol

ﬁ pojawia si¢ w pasku z symbolami na niebiesko.

Tastenblock, externes Bedienteil und Joystick einrichten

Gruppe % Tastenblock

+  Manuell Bewegen

Manuell bewegen X+ MumPada{102)
Manuell beweagen X- MumPad4{100)
Manuell beweaen ¥+ MumPada{104)
Manuell bewegen - MumPad2{58)
Manuell bewegen 2+ MumPad2({105)
Manuell bewegen Z- MumPad3{39)
Manuell bewegen, Geschwindigkeit wechseln Cemplus(187)

\Q N Gedprl, Ny ¥

1 H-HJLMHWIMWHE 'r\ﬂ'\. ﬂu"\“‘l\‘_:‘.”"“.n-ﬂ‘ - "I

5.7.2 Zewnetrzny panel

Do sterownia maszyng uzy¢ mozna rowniez panelu zewnetrznego. Moze to by¢ rodzaj
uproszczonego, podlaczonego na kablu pilota. Pilot ten podlaczony jest poprze zlacze Con2.
Kazdy wylacznik czy przycisk tego pilota przyporzadkowany jest pinowi zlacza. Panel ten
mozna uaktywnia¢/deaktywowa¢ w menu "Ustawienia>Urzadzenia wejSciowe>K lawiatura,
zewngetrzny panel 1 joystick".

Po wyborze "Wlhcz zewnetrzny panel' mozliwe jest przyporzadkowanie kazdemu pinowi
(=klawiszowi) okreslonej funkcji. Zmiany w oblozeniu funkcjami poszczegdinych klawiszy
dokona¢ mozna po "wkliknigciu si¢" w odpowiednie pole tej listy, i nastepnie zgodnego z
zyczeniem nowego przyporzadkowania.

Przy uzyciu zewnetrznego panela przesylanie sygnatlow do kontrolera odbywa si¢ poprzez
przekazniki. Przy szybkich przefaczeniach przekaznikéw - wynikajacych z b. krotkiego czasu
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5.7.3

naci$niecia klawisza - moze jednak doj$¢ do generowania falszywych mpulsow. W celu
zapobiezenia temu mozna zmieni¢ liczbe "ilo$¢ odpytan” (= odpowiednio dhugi czas naciskania
klawisza "X" w milisekundach, az Iacze rozpozna impuls).

Opis Klawisz Polecenie z menu Symbol
SIS lgna SZYnY tf e Ustawienia>Urzadzenia
po(r)rz;y rpaneor zedwkrcl)ivazrllljzgo brak wejsciowe>K lawiatura, brak
klngi}s,gomzaﬁmkcji zewnetrzny panel, joystick

Tastenblock, externes Bedienteil und Joystick einrichten

Gruppe ﬁ Tastenblock \f@ Externes Bedienteil

+ Manuell Bewegen

Manuell bewegen X+ MumPada(102) Con2Pin2 invertiert: Mein
Manuell bewegen X- MumPad4({100) Con2Pin1 invertiert: Mein
Manuell bewegen ¥+ MumPad3(104) Con2Pin3 invertiert; Mein
Manuell bewegen Y- MumPad2(98) Con2Ping invertiert; Mein
Manuell bewegen Z+ MumPad3(105) Con2Pin5 invertiert: Mein
Manuell bewegen 2- MumPad3(99) Con2PinG invertiert: Mein
Manuell bewegen, Geschwindigkeit wechseln Cemplus(157) Con2Rin7 invertiert: Mein

T TP W

Manuell bewegen A+ - Default invertiert: NEL'/
e L N NN SN
[lustracja: ObloZenie funkcjami poszczegdnych pméw z Con2

Joystick

cncGraF Pro moze sterowa¢ CNC-maszyng przy pomocy joysticka. Tg funkcje sterownia
mozna uaktywni¢/zdeaktywowa¢ w menu "Ustawienia>Urzadzenia wejSciowe>Klawiatura,
zewnetrzny panel i joystick". Oprocz tego mozna przypisa¢ poszczegdlnym klawiszom joysticka
funkcje, jak np."zmiana szybkosci posuwu recznego”, "jazda referencyjna", "jazda na punkt
zerowy', itp.

Wartos¢ "-1" (minus jeden) wylgcza funkcje.Zmiany oblozenia funkcjami klawiszy dokonac
mozna poprzez "wkliknigcie si¢" na odpowiednia pozycje funkcji w tabeli i jej nowe
przyporzadkowanie.

Opis Klawisz Polecenie z menu Symbol
Sterowanie maszyny za pomoca Ustawienia>Urzadzenia
D : brak oy . brak
joysticka i przyporzadkownie wejsciowe>K lawiatura,
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Opis Klawisz Polecenie z menu Symbol
funkcji zewnetrzny panel, joystick
Tastenblock, externes Bedienteil und Joystick einrichten J
Q s
Gruppe @ Tastenblodk \39 Externes Bedienteil é Joystick
+ Manuell Bewegen
Manuell bewegen X+ NumPad&(102) Con2Pin2 invertiert: Nein -1 ,
Manuel bewegen X- MurmPad4{100) Con2Pinl invertiert: Nein -1 {
Manuell bewegen ¥+ MNumPada({104) Con2Pin3 invertiert; Nein -1 é
Manuell bewegen Y- MNumPad2(38) Con2Pin4 invertiert: Nein -1 '
Manuell bewegen 2+ NumPad9(105) Con2Pin5 invertiert: Nein -1
Manuell bewegen Z- MNumPad3(33) Con2Ping invertiert: Nein -1 )
Manuell bewegen, Geschwindigkeit wechseln Oemplus(137) Con2Pin7 invertiert: Nein -1 [
Manuell bewegen A+ - Default invertiert: Mein 3 ’
Manuell bewegen A- Default invertiert: Mein 1
Manuell bewegen in X+ und in ¥+ Default invertiert: Mein 5
Manuell bewegen in %-und in Y- Default invertiert: Mein 4
Manuell bewegen in X+ und in Y- Default invertiert: Mein 7 .
Manuell bewegen in ¥-und in Y+ - Default invertiert: Mein [ /
Wil 2 g Sy SN e Mok =
| ottt cliopgecen feschipgh AP ciman. g% N e e U P NP

Warunkiem funkcjonowania joysticka jest uprzednia instalacja Managed
/| DirectX9 (patrz rozdzial instalacja)

5.7.4 Panel sterujacy reczny

cncGraF Pro umoZliwia sterowanie maszyny za pomoca recznego panelu sterujgcego. Zapewnia
on komfortowg mozliwo$¢ recznego sterowania maszyny.

Ta funkcje sterownia mozna uaktywni¢/zdeaktywowa¢ w menu "Ustawienia>Urzadzenia
wejsciowe>Panel sterujacy".

Opis Klawisz Meniibefehl Symbol
Sterowanie maszyny za pomoca Ustawienia>Urzadzenia
panelu sterujacego i brak wejsciowe>Klawiatura, brak
przyporzadkownie funkcji zewnetrzny panel, joystick
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an

Einstellungen
Funktion wahlen
Taste 0,1 (o e k
a5 | mmfse) s
Taste 0,01 0,01 3 mmfsek + Manuel Bewegen

Manuell bewegen X+
Manuell bewegen X-
Manuell bewegen Y+
Tasten F1 bis F12 Manuell bewegen Y-

= Manuell bewegen Z+

Manuell bewegen X+
Manuell bewegen Z-

F2 |? I:I Manuell bewegen, Geschwindigkeit wechseln
E3 2 Manuell bewegen A+
Manuell bewegen A-

?

= Manuell bewegen in ¥+ undin ¥+
F5 |? Manuell bewegen in ¥-undin Y-

Fe |7 Manuell bewegen in X+ und in -

Manuell bewegen in ¥-undin ¥+
Manuell bewegen, Geschwindigkeit 2 setzen

4% Manuell bewegen, Geschwindigkeit 3 setzen

Auswahl

A AAYY e Py g by g

Ilustracja: okienko dialogu "panel sterujacy" oraz menu kontekstowe z wyborem funkcji

W ustawieniach ustala si¢ dla klawiszy z oznaczeniem "0,1" lub "0,01" wielko$¢ pojedynczego
kroku maszyny w mm. Maszyna wykonuje jeden krok (o ustalonej wielkosci) jesh przekreci sig
pokretlem o jeden zabek (przy dwoch zabkach dwa kroki, itd.). Umozliwia to precyzyjny
najazd maszyng na okreslony punkt i fatwg optyczng kontrole poprawnosci tego najazdu. Przy
doborze minimalnej nastawy nalezy pamieta¢ o tym, ze dolng granica jest rozdzelczo$¢
maszyny.

Z kolei w pozycji "wzmocnienie" nastawia si¢ stopien przyspieszenia przy osigganiu predkosci
docelowej (nachylenie rampy; im mniejsza liczba tym mniejsze przyspieszenie = dluzszy czas do
osiggniecia predkosci docelowej).

Sterujac réwnocze$nie pokretlem oraz na stale naci$nietym przyciskiem "-" (minus) ub "+"
(plus) wykonuje si¢ jazde odpowiednio w lewo lub prawo - predkos¢ jazdy zmienia si¢
pokretlem.

Zwoienie przycisku "-" lub "+" powoduje zatrzymanie si¢ maszyny.
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Ilustracja: Panel sterujacy reczny

1. Wylacznik awaryjny przerywa natychmiast prace maszyny.

Doptyw pradu do elektroniki zostaje przerwany.

Jednak by elektronika zostala w tym przypadku odcigta od doplywu pradu musza istnie¢

podiaczenia do NA1 (por. ze schematem polaczen Pos. 2)
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[lustracja: Schemat pofaczen

UWAGA DOT. BEZPIECZENSTWA Il

Jezeli polaczenia zostaly wykonane niezgodnie ze schematem, wowczas

nacis$ni¢cie przycisku awaryjnego NIE powoduje ODCIECIA DOPLYWU
/A\ PrRaDU.

Maszyna wowczas jedynie zatrzymuje si¢ (wstrzymanie si¢ programu) -

jednak doplyw pradu nie zostaje odciety.

2. Przyciski wyboru osi
3. Pokretlo
4. Przyciski do inicjacji ruchu krokowego
5. Przyciski jazdy szybkiej
6. Predkos$¢ frezowania w procentach (1% - 100%)
7. Przycisk potwierdzenia obranej funckji
8. Przyciski funkcyjne:
® Przeprowadz referencje
® Jazda na punkt zerowy
® Jazda na punkt parkowania
® Wrzeciono zalgcz/wylacz
¢ Ustal punkt zerowy dla X/Y/Z
® Pompka chlodziwa zalgcz/wylacz
e Startuj zadanie
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¢ Kontynuyj zadanie
® Pauza
® Przerwij prac¢ maszyny

9. Regulacja obrotow wrzeciona za pomocg pokretla (Endcoder) podczas frezowania.
Aby zmieni¢ obroty wrzeciona, musi by¢ wybrana 0§ B (por. ze schematem potaczen Pos. 2)
inastepnie kreci¢ pokretlem (por. ze schematem polaczen Pos. 3).

10. Dowolie programowalne przyciski F1 - F12

\ o ) oy ]
Nl IR A R B - J— N . TR —
-t Joor 17 170 |
Yol [ ™ 3 o R I
ol I L 1 11 I
LY o Y,
I — P = = I
= vt | | %t | | %t | | %t | I
— Il I I | 1 [ I
'-“."-“ I 1 [ I |Gj|
o Il oL 'R ‘R I
A =y | #ad I gt | gt |
ﬂ— I“\n_.-f| |'-.z| |"t_z| |\_J| |
— I o o 1o I
AR | 1 [ (. I
o ll | | I | I |
1 | L Il I i
Gu 10.0 e |A
< _11.0_ 4)

11. Jak jest wcisnigty przycisk stopu awaryjnego, to wtedy palg si¢ wszystkie LED’s (od wersji
firmware v1.01).
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5.8

12. Za pomoca klawiszy F6 1 F7 (obydwa réwnoczesnie wcisnigte) mozna wylaczy lub
wlaczy¢ dzwigk panelu sterujacego.

Aktualizacja firmware dla panela sterujacego

Od firmware V1.01 (stoi w menu "Pomoc -> O programie') mozna dokona¢ aktualizacji panelu
sterujgcego. Aby wgra¢ aktualizacje, trzeba wcisna¢ pokolei nastepulace klawisze F1, F9, F12,
F4 oraz klawisz OK. Panel sterujacy ustawia si¢ w modusie odbioru i klawisz F9 $wieci.

W menu "Pomoc -> Aktualizacja Firmware" jest podawany plk firmware dla panelu
sterujgcego. Przez naciSniecie klawisza "Aktualizuj" rozpoczyna si¢ aktualizacja panelu
steryjacego (klawisze F9 do F12 zapalajg si¢ i gasza). Po wgranwu aktualizacji panel sterujacy
wydaje 3 razy dzwigk 1 startuje na nowo.

Edytor makro

Przy pomocy edytora makro mozna zdefiniowa¢ sekwencje obrobki tych funkcji’zadan, ktore
program ma wykona¢ na dowolnej pozycji w czasie obrobki. Makro automatyzuje te obiegi.

W tym celu uzy¢ mozna istniejacych juz plikoéw makro (*.macro) lub wygenerowac¢ wiasne
makro edytorem makro.

Opis Klawisz Polecenie z menu Symbol

Otworzy¢ edytor makro brak Ustawienia>Makro edytor é&b

Uzycie makro w cncGraF Pro stanowi jedno z wazniejszych narzgdzi, poniewaz tym samym
uzytkownik dopasowuje program i go poszerza o funkcj¢ zgodnie z wlasnymi indywidualnymi
potrzebami. Np. za pomocg wiasnego makro mozna sterowac specjalny magazyn narzedzi (np.
magazyn obrotowy). Pozwala to na uruchomienie wielu dodatkowych funkcji, ktdre nie sa
zawarte w podstawowej wersji programu.

Plik makro generowa¢ lub otworzy¢:

W celu utworzenia pliku makro nalezy otworzy¢ edytor makro ( w menu glownym "Ustawienia -
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>Makro edytor). Pojawia si¢ wowczas nastepujace okienko:

(% Makro Editor - (=] b

Makro

Bearbeiten1 | Test Makro.macro »
1] /* =

~

2 Dieses Bespiel demonstriert wie man DIN 66025 Befehle mit Makro ausfihrt.
3: Ausserdem werden einzelne Relays geschaltet.
2 i
6: [/ Macro wird angelegt (diese Zeile muss immer am Anfang stehen) =
7: Macro theMacro = new Macro(this.Context.Parent, "DING66025 Befehle ausfihren™

SIT e ]

/ DIN&6025 Befehle zeilenweise hinzufiigen
10! theMacro.hddNxzx (™G90™):
theMacro.AddNxx ("GO Z1 MOD3");

12

13 for{int i =0; i «<2; it++) { // Eine beliebige C# Schleife kann angewendet wer

14 theMacro.AddN=zx ("GO X50 Y150™):

15 theMacro.AddNxx ("GO0 X10 Y10™):

16; 1}

18! theMacro.hddNxx ("GO0 Z5 MO5™);

20 theMacro.S5tart(); // DING6025 Befehle werden ausgefiihrt i
Jf m b

Abbruch

... Malao ausfubren |
Generating compile unit
Conpiling code
Compilation succeeded

Starting execution
Execution =succeeded

Schliefien
[lustracja 1: Edytor makro z otwartym plikiem makro

By utworzy¢ wlasne makro (=program) nalezy klikna¢ na zakladke "Obrabia¢l" po czym
mozna rozpocza¢ generowac makro.

Nalezy jednak pamietaé, ze uzytkownik powinien posiada¢ solidne umiejetnosci podstaw
programowania.

Alternatywnie mozna skorzysta¢ z istniejacego juz makro poprzez kliknigcie na "Makro" i
"Otworz". Mozna tu dokona¢ wyboru istniejgcego makro.

Po dokonaniu wyboru ukazuje si¢ ono w okienku dialogu analogicznie do podanego przykladu
"Test makro". Widoczne tutaj sa pojedyncze wiersze z poleceniami programu, ktdore mozna
jednak dowokie zmieni¢/dopasowaé do potrzeb.
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M akro zachowaé:

Po ukonczeniu pisania makro nalezy je zachowa¢. Wszystkie makra zachowywane sg w
katalogu ~ "C:\Users\BeispielUser\Documents\Boenigk\cncGraF\macros" i  posiadaja
poszerzenie typu'.macro" przy czym "BeispielUser" zostaje zastgpione poprzez obrang przez
Panstwo nazwe lub imie. W celu zachownia makro nalezy klkng¢ na "Makro>Zapisz" lub
"Makro>Zapisz jako".

Testowanie makro:

Zanim makro si¢ wprowadzi do procesu (job) powinno si¢ je przetestowaé. W tym celu nalezy
kliknag¢ w okienku dialogu na "Makro edytor" i na "Makro otworz", a nastepnie na "Uruchom
makro". Wowczas zostajg sprawdzone poszczegdlne rozkazy i ich kolejnos¢ w makro na
poprawno$¢ zawartej w nich logiki. Jesli makro nie zawiera bledéw ukazuje si¢ na koniec tego
testu meldunek "Execution succeeded"..

Wlaczenie makro do proceseu (zadania/jobu):

W celu wlaczenia makro do proceseu nalezy je odpowiednio z nim zintegrowaé. W tym celu
nalezy otworzy¢ plik roboczy, a nastepnie przejs¢ do okienka dialogu "Makro dolacz" (Menu
glowne>Ustawienia>Makro dolgcz).

Opis Klawisz Polecenie z menu Symbol

Wiaczenie makro do
procesu

brak Ustawienia>Makro link brak

Po otwarciu okna dialogu nalezy:

1. W okienku "Makro dolgcz" postawi¢ haczyk w polu "wlacz"
2. Dokona¢ wyboru makro z listy zgodnie z Zyczeniem
3. Ustali¢, w ktorym miejscu procesw/zadania/jobu makro ma by¢ uaktywnione. Do dyspozycji
stoja nastepujgce mozliwosci:
® Makro na poczatku procesu/zadania/jobu
® Makro na koncu procesuw/zadania/jobu
® Po obrobieniu
® na poczatku jazdy referencyjnej
(jesli rozkaz ten powigzany zostaje z makro, wowczas pozostaje zdeaktywowana
funkcja "szybka jazda refrencyjna")
® na koncu jazdy referencyjnej
(przy tym rozkazie zamiast jazdy na punkt zerowy na koncu jazdy referencyjnej zostaje
wykonana funkcja zawarta w makro)
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5.8.1

® Pobra¢ narzedzie
(znajdujace si¢ w parametrach maszyny rozkazy dot. zmiany narzedzi zostaja zastapione
poprzez makro)

¢ QOdlozy¢ narzedzie
(znajdujace si¢ w parametrach maszyny rozkazy dot. zmiany narzedzi zostajg zastgpione
poprzez makro)

Przy polaczeniu makro z w.w. funkcjami, zastapione zostajg niektore funkcje
podstawowe (zdefiniowne wczeSniej w parametrch maszyny) rozkazami
& zawartymi w makro. Makro posiada wyzszy stopien priorytetowy. Istnieje
oczywiScie mozliwos¢ wprowadzenia do makro zadanych funkcji
podstawowych.

4. Dolgczy¢ makro do proceswzdania/jobu poprzez klikniecie na przycisk "dodaj".
5. Dokonane powigzanie jest wowczas widoczne w okienku "dofaczone makra".

Do pewnego procesu/zadania/jobu podlaczona moze by¢ dowolna liczba makr. W przypadku
np. dolgczenia makro w innym niz zamierzone mejscu, czy tez konieczno$ci zmiany konfiguracji
mozna w kazdej chwili odlaczy¢ makro od procesuw/zadania/jobu klikajgc na przycisk "usun'.

| Wszystkie piliki typu "macro" musza by¢ zachowane w poprzednio podanym
“| | katalogu; w przeciwnym przypadku nie be¢da one zawarte w wykazie
mozliwych do dolgczenia makr (okienko dialogu "lista z makrami'')

Programowanie- Makra

W tej sekeji, thumaczone sg podstawy programowania makra. Kazde makro rozpoczyna si¢
linig:

// Makro jest zakladane (ta linia musi byc zawsze podana raz na
poczatku)
Macro theMacro = new Macro( this.Context. Parent, "Nazwa makra");

Powyzej podana linia zakiada makro objekt o nazwie "t heMacro". Parametr "this. Context.
parent " faczy makro z cncGraF Pro. Ten parametr musi by¢ zawsze podany. Drugi parametr
jest tekstem co sie pojawia podczas wykonywania makra w listwie statusu.

Za pomoca makro objektu "theMacro" mozna wywolywacé przerézne funkcje. Ponizej podane
makro wykonuje rozkazy DIN66025.

Rozkazy DIN66025 sa dodawane linig po linii za pomocg rozkazu 'theMacro. AddNxx
("...."". Rozkaz "theMacro. Start();" wykonywuj¢ rozkazy DIN66025.

Rozkaz 'theMacro. Clear(); ' kasuje wszystkie rozkazy wcze$niej podane za pomocag
rozkazu 'theMacro. AddNxx("....")"'.
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// Macro jest zakladane (ta linia musi byc zawsze podana raz na
poczatku)
Macro theMacro = new Macro( this.Context. Parent, "Wykonaj DIN66025");

// Dodaj rozkazy DIN66025
theMacro. AddNxx( "G90") ;
theMacro. AddNxx( "GO Z1 MO3");
theMacro. AddNxx( "GO0 X50 Y150");
theMacro. AddNxx( "GO Z5 MO5") ;

theMacro. Start(); // Rozkazy DIN66025 sa wykonywane

Za pomoca makra mozna wlgcza¢ wyjscia lub odpytac ich status. Makro na dole wigcza
wyjscie 1 1odpytuje jego status.

// Macro jest zakladane (ta linia musi byc zawsze podana raz na

poczatku)
Macro theMacro = new Macro( this. Context. Parent, "Wyjscie");
// Wtacza wyjécie 1(Wartosc 'true', wartost 'false' wytacza wyjscie)

theMacro. SetOutput(1, true);

// Status wyjécia jest odpytywany
if( theMacro. IsOutputOn( 1)) {

// WyjsScie 1 jest wtaczone!
theMacro. MessageBox("Wyjscie 1 jest witaczone!");

} else {
// Wyjscie 1 nie jest wtaczone!
theMacro. MessageBox("Wyjscie 1 nie jest wtaczone!");

Wyjscia jak 1rowniez wejscia mogg by¢ odpytane. Ponizsze makro odpytuje wejscie 9.

// Macro jest zakladane (ta linia musi byc zawsze podana raz na
poczatku)
Macro theMacro = new Macro( this. Context. Parent) ;

// Status wejscia 9 jest odpytywane. Za pomoca 'true' lub 'false' mozna
inwertowat odpytywane wejscie
if( theMacro. IsInputOn(9, true)) {

// Jesli 'true' to wejscie 9 wtaczone
theMacro. MessageBox("Wejscie 9 na Con3 jest witaczone!");
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Za pomocg makra mozna narzedzia odklada¢. Aby to bylo mozliwe musi by¢ wilaczony
zmieniacz narz¢dzi.

// Macro jest zakladane (ta linia musi byc zawsze podana raz na
poczatku)

Macro theMacro = new Macro( this.Context. Parent, "Ostanie narzedzie od10Zz
i wez narzedzie 3");

theMacro. ToolPutOff() ;
theMacro. ToolFetch( 3) ;

Za pomocg makra mozna wyczytywac przerozne systemowe informacje. Makro ponizej
wyczytuje absolutng pozycje Z maszyny i pokazuje wynik w oknie dialogowym.

// Macro jest zakladane (ta linia musi byc zawsze podana raz na

poczatku)
Macro theMacro = new Macro( this. Context. Parent) ;
var theZ = theMacro. GetAbsPosZ(); // Czytaj pozycje maszyny Z

// 1 pokaz w oknie dialogowym
theMacro. MessageBox("Pozycja maszyny w Z wynosi: " + theZ);

Ponizej podane makro wykonuje jazde referencyjng.

// Macro jest zakladane (ta linia musi byc zawsze podana raz na
poczatku)

Macro theMacro = new Macro( this. Context. Parent) ;

theMacro. Reference() ;

Pela dokumentacja makra znajduje si¢ w pliku macro.chm. Plik macro.chm znajduj¢ sie w
katalogu cncGraF Pro.
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5.9 Jednostkii skalowanie

Nastawienie wlasciwych jednostek miary jest podstawa zgodnosci w wymiarach rysunku. W
celu ulatwienia tego wyboru stoja do dyspozycji wezesniej zdefiniowane jednostki miary (1 mil =
1/1000 cala, 1/40, 1/100, 1/1000 mm). W przypadku braku zgodno$ci jednostek miary
(wczesniej zdefioniowanych z uzytymi na rysunku) mozna korzystajac z pola "definiowana"
zdefiniowa¢ dodatkowe, dopasowane do mdywidualnych potrzeb jednostki miary. Oprécz tego
mozna zmieni¢ skalowanie rysunku indywidualnie w kazdej osi (X,Y,Z lub A) uzywajac
dowolnie wybranego wspolczynnika (mnoznika).

Opis Klawisz Polecenie z menu Symbol

Zmieni¢ jednostke miary i

) brak Ustawienia>Jednostki i skalowanie H"’"
skalowanie rysunku BLlil

(4]

| Przy plikach DIN66025 nie podaje si¢ jednostek miary poniewaz pobieran
“) | sa te oryginalne, zawarte w pliku. Z tego powodu po zaladowaniu takich
plikow w okienku dialogu "skalowanie" nie pojawiaja si¢ jednostki miary.

5.10 Kalibrowanie systemu pozycjonowania za pomocg kamery

Przed uzyciem systemu pozycjonowania za pomocg kamery system musi by¢ skalibrowany.
W tym celu nalezy:

1. Uruchomi¢ dialog kalibracji "Ustawienia>Kalibracja pozycjonowania kamera"
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[ & |

Video Linen-Erkennung Einstellungen

Schwellenwert Min. Linienlange Max, Liniellicke

60 50 30

Kalibration

Raster:30 | mm T ‘ I Een 1

Typ des Markers

{Bewege 2u Marker
® () Kreis + LinierRadius! 5 E mm

Camera Position Marker wahlen

Tausche X mit ¥ Camera Offset 0 @ mm (
= == Start Wahle Marker mit Pfeilen aus
Umkehren_] % Y| 0 @ mm
Ly (
: x Stoy
PosiionZ 90 (2] mm ‘ *

Abbildung: Kalibrierungsdialog

2. Wydrukowa¢ na kartce papieru trzy punkty w rownych odleglosciach. Nalezy umiescic ta
kartke pod kamera w taki sposob, by wszystkie te trzy punkty widoczne byly w §rodku polu
widzenia kamery.????

3. Klikajagc na "Typ oznakowania" ustala si¢ jakg forme ma ono. Przedstawione na ilustracji
oznakownie jest typu "Okrag + Linia" (najdokladniejszy typ).

Inny typ oznakowania stanowig trzy czarne kropki.

4. Nastepnie w polu "Raster" (w obszarze "Kalibracja") wpisa¢ nalezy odleglos¢ miedzy
oznakowaniami.

5. Z kolei nalezy wpisa¢ wartos¢ offsetu kamery (odstep od kamery do freza w osi X oraz Y).

6. Posuwem recznym w osi Z przemieszcza¢ kamerg az do uzyskania ostrego obrazu (kamera
nie posiada AF).

W tym potozeniu odczyta¢ wskazanie dla osi Z (absolutne) i zanotowac je w polu "Pozycja
7"

Przy ew. zmianie grubosci materialu nalezy pamieta¢ o odpowiedniej
& korekcie wartosci "Pozycja Z', w przeciwnym razie rozpoznany przez

kamere obraz nie bedzie ostry, co prowadzi do powaznych zaklécen czy wrecz
niemozno$ci rozpoznania oznakowan.
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7. Obszar "Nastawa rozpoznania linii" umozliwia precyzyjne doregulowanie obrazu kamery.

8. Na koniec nalezy wystartowac¢ kalibrowanie poprzez uruchomienie przycisku "Start".
Powinny si¢ wowczas pojawi€ trzy ciefkie, czerwone krzyzyki idealnie pokrywajace si¢ z
oznakowaniami przy czym S$rodki oznakowan powinny by¢ polaczone ze soba rowniez
czerwong linig (linie te powmny tworzy¢ duzg litere L). Uzyskanie takiego obrazu oznacza
pomysng kalibracje, ktora nalezy zakonczy¢ poprzez uruchomienie przycisku "Stop".

» | Nalezy zadba¢ o wysoka wyrazisto$¢ oznakowan oraz ich dobre oS$wietlenie,
/| wcelu wyeliminowania ew. zaklécen przy rozpoznawaniu kamerg.

6 Jazda

W menu gldownym typu pulldown "Jazda" znajduja sie funkcje typowe dla konkretnej maszyny
w celu jej uruchomienia.

6.1 Symulacja

Symulacja pozwala na sprawdzenie pojedynczych krokodw obrobki maszynowej. Pozwala to na
wykrycie ewentualnych ukrytch bledow. Predkos¢ z jaka odbywaé ma sie symulacja mozna
regulowaé bezstopniowo w kazdej fazie symulacji przy pomocy suwaka (por. ponizsza
ilustracje). Zwlaszcza przy zmienionej w programie kolejnosci lub kierunku obrobki widoczne sa
korzysci plynace z zastosowania symulacji. Kolejno$¢ obrobki zmienia si¢ w okienku dialogu
"Frezowanie/Wiercenie".
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6.2

Geschwindigkeit

@) vektoren () Bohrpunkte

Start Stop Abbruch

A, IV s T ppnend

DA, R 4 ) oy PR
. o il b i o= o

b L e
Q Manuell Bewegen | Simulation ‘

Frezowanie/Wiercenie

Poprzez kliknigcie na umieszczony w poziomym pasku symbol D lub poprzez nacisnigcie
klawisza F9 startuyje si¢ proces frezowania. Przed startem ukazuje si¢ okienko dialogu
"Parametry pracy", w ktérym dokona¢ mozna koncowych nastawien przed rozpoczgciem
procesu frezowania.

Opis Klawisz  Polecenie z menu Symbol
Frezowanie/ [F9] Jazda - Frezuj/Wier¢ D
Wiercenie L

Okienko dialogu dla parametrow pracy posiada dwie odmiany: Das Job Parameter
Dialogfenster existiert in 2 unterschiedlichen Ausfiihrungen:

° Parametegym pracy dla plikow 2D typu np. : HPGL, DXF.,...
g Parametegym pracy dla plikow typu DIN 66025
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6.2.1 Frezowanie/Wiercenie danych w 2D

Pliki 2D typu np. : HPGL, DXF, EPS, POSTSCRIPT nie zawieraja informacji potrzebnych do
sterowania maszynami CNC.

Dlatego tez takie informacje jak kolejno$¢ obroki, wysoko$¢ nalotu, glebokosci Z, szybkosci,
etc. muszg by¢ dodatkowo zdefiniowane w okienku dialogu "Magazyn narzgdz" lub "Parametry
pracy".

W okienku dialogu "Parametry pracy" definiuje si¢ nastepujace wielkosci:

MNumber Name Wybdr danych do obrdbki | (& Wektory Punkty wiercenia

_m Kolor MNarzedzie  Ghebgkes= Powtarzanie obrdbki Zaghebianie  Zaghebianie w sumie
m2 Name2 v [ ‘wiybar danpch, miedzy a 01 T
(. -t wektorami & punktarni

% . 2 wielIcenia 0 il
. Zmiana kolgjnosci obrabki ~
- wedlug narzedzia l
Obrdbka wzglednie do objektu Obrdbka wedug kolejnogd pliku bez zmiany narzedzia
Wiagcwosd Wysokog lotu w millimetrach

Na poczatku wykona] jazde na punkt zerowy
Marzedzie zZmien
mierz
Ma koficu | Jedz na pozyge parkows -
Pao przerwie Podnies narzedzie ot
Co 1 minut wykonaj jazde referenciying
Obrdbka bez zmiany kolejnosd narzedzi zdefiniowanych w pliku
Tlogé powtdrek
Korekta zaglebjs

Startuje frezowanie
lub wigrcenie

Dialog jest
Dialog jest zamypkany i - zaryk.any bez
ustawienia nagriwane = nagrania ustawien

Kontynuacia pracy po
przenmie

(, _] Start OK Anuluj Pomoc

Ilustracja 1: Okienko dialogu "Parametry pracy”

Wybor danych i kolejno$¢ ich obrobki:

Funkcje ta obrazuje ponizszy przyklad frezowania plytki drukowanej. Na layout plytki skladaja
si¢ plik typu HPGL oraz jemu przynalezny plik wiercenia.
Program cncGraF Pro jest w stanie otworzy¢, obrobi¢ oraz przedstawi¢ obydwa pliki jako

jeden dokument.
Jako pierwszy krok nalezy dokona¢ wyboru pozycji danych do obrobki w oknie dialogu
"Parametry pracy".

Mozna tutaj wybiera¢ pomigdzy wektorami a punktami wiercenia (patrz ilustracja nr 2).
Jeshi dokument np. zawiera tylko punkty wiercenia (Sieb & Maier) lub tylko wektory (HPGL,
DIN 66025) wowczas pojawiaja si¢ tylko te odpowiednie dla nich dane w tabeli.
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Frasdaten wahlen | (@ vektoren ) Bohrpunkte
Farbe Werkzeug Tiefe Mame Bearbeitung wi

2 I 1 1 Mame 1 3
l : 1 Mame2 f
Il 7 1 MameT
14 i Mame4
I 5 i Mame5

- Tt --._.__M"" M-.,_"x -

[lustracja 2: Wybor pliku zalezny od tego czy plik z wektormi, czy z punktami wiercenia

Lista z narzedziami - dla opcji "Wektory" czy tez "Punkty wiercenia" zawiera wszystkie uzyte
narzgdzia w kolejnosci obrobki (z gory na dot, patrz ilustracja 3).
W pliku typu DIN 66025 nie ma mozliwosci zmiany kolejnosci narzedzi.

_% Frasdaten wahlen | (@) vektoren Bohrpunkte

‘:‘3 Farbe |Werkzeug | Tiefe Name Bearbeitung wiederholen Zustellung Zustellung Gesamt

E » . 1 1 MName1 0 o1 T
& B 1 Name2 0 01

= . 7 1 Hame? 0 01

{
5 = 4 1 MName4 ] 0|1

2 ¥ B s 1 Mames 0 |1

Ilustracja 3:Opcja "zmien narzgdzie" jest aktywna. Kolejno$¢ obrobki mozna zmieni¢ poprzez
wybor narzedzia w liscie 1 uruchomienie przycisku ze strzatkami (w gore lub w dot) .

Dla danych w 3D nie da si¢ zmieni¢ kolejnosci obrobki. Rozne glebokosci
| | "Z" pomi¢dzy danymi narzedzi spowodowa¢ moga ukosna jazde w osi Z. W
tym przypadku przyciski ze strzalkami nie sa widoczne.

Powtarzanie obrobki i zaglebianie:

Wprowadzanie danych dla "Powtarzanie obrobki" oraz "Zaglebianie" (w mm) odbywa si¢
poprzez klikniecie w odpowiedniem wierszu 1 kolumnie tabeli z narzedziami. Warto$¢ 0 oznacza
jednokrotng obrébke, z kolei wartos¢ 1-n oznacza liczbg powtorzen obrobki. Funkcja ta w
polaczeniu z funkcja zaglebienie dla osi Z uzywana jest wowczas, jesli nie da si¢ obrobi¢
materialu w jednym tylko przejsciu (frezowanie rowkow w metalu, szlifowanie/frezowanie
powierzchni, etc.)

Program cncGraF Pro oferuje dla "Powtarzanie obrobki" nastgpujace mozliwosci:
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1. "Obrobka zorientowana na objekt" zastosowana by¢ moze dla danych w 2D. W tym
przypadku maszyna najpierw obrabia kompletnie jeden caly objekt, zanim przejdzie do
obrobki nastepnego objektu (patrz przyklad u dotu).

Eechteck wird 3 mal ausgefithrt
(Bearbeitung wiederholen hat den Wert 2)

Erst dann
Zimm néchsten

Objekt gehen

Kreis wird 3 mal ansgefithrt
(Bearbeitung wiederholen hat den Wert 2)

Ilustracja 4: Obrobka zorientowana na objekt skraca czas obrébki maszyny CNC

2. "Powtorz obrobke bez zmiany kolejnosci pliku" przeprowadza operacje frezowania
dokladnie z jej zapisem w pliku uwzgledniajac narzedzia. Przyklad: W pliku HPGL stoja
narzedzia w nastepujacej kolejnosci: SP1, SP3, SP1, SP2, SP1. W tym przypadku sa
najpierw wykonywane wszystkie elementy dla narzgdzia SP1, SP3 i SP2. Nastepnie

wykonywana jest powtorka.
vy Bearbeitung ohne Datei- Reihenfolge zu verdndern
Anzahl wiederholungen g
Zustellkorrektur 0% mm

[lustracja 5: ""Powtorz obrobke bez zmiany kolejnosci pliku' jest aktywne, obrobka pliku
zostanie powtdrzona, jednak bez zaglebienia

3. "Obrébka wedlug kolejnosci pliku bez zmiany narzedzia" przeprowadza operacje
frezowania dokladnie tak jak jest zapisane w pliku NIE uwzgledniajac narzedzia. Przyklad:
W pliku HPGL stoja narzedzia w nastepujacej kolejnosci: SP1, SP3, SP1, SP2, SP1. W tym
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przypadku sa wykonywane dane najpierw z SP1, SP3, SP1, SP2 i SP1. Nastepnie
wykonywana jest powtorka.

4. Przy wylaczonych obydwu w/w opcjach polecenie '""Powtorz obrobke" zostanie
wyprowadzone z listy narzedzi i to w kolejnosci narzgdzi z tej listy.

‘Wias ciwos ci:

Znajduja si¢ tutaj nastepujace funkcje:

® Narzedzie zmien: Jesli ta opcja jest aktywna, wowczas da sie rowniez uaktywni¢ opcja
Narzedzie zmierz.
Po zmianie narz¢dzia nastapi najazd na czujnik pomiaru dlugosci narzedzia i dokonany zostanie
pomiar dhugo$ci narzedzia w celu kompensacji réznicy w dlugos$ci narzedzia.
Czynikiem moze by¢ np. zwykly mikrowylacznik. Po dokonanym pomiarze obrobka zostaje
Wwznowiona przy uzyciu juz nowego narzedzia.

s
.

Dalsze informacje dot. pomiaru narz¢dzia zawarte sa w rozdziale '"Zmierz
</ | narzedzie"

® Na koncu operacji frezowania/wiercenia moga by¢ wykonane takie czynnosci jak "Podnie$
narzedzie", "Jedz na pozycije zerowa", "Jedz na pozycje parkowe", "Wykonaj jazde
referencyjng" oraz TYLKO dla automatycznej zmiany narzedzi funkcja "Narzedzie odtoz".

® Po uruchomieniu Przerwy mozna dokona¢ takich czynnos$ci jak: "Podnie$ narzedzie", "Jedz
na pozycje zerowa" lub "Jedz na pozycje parkowa".
Dalsze informacje dot. Przerwy zawarte sg w rozdziale "Przerwa".

¢ Jesh dokonany zostat wezesniej pomiar wysoko$ci materialu poprzez skanowanie, mozna
wowczas uaktywni¢ funkcje' Korekta wysokoSci'.
Wiecej na ten temat znajda Panstwo w rozdziale "Pomiar wysoko$ci materiahn

'

Wysoko$¢ nalotu:

® Wysokos¢ nalotu "F" jest to odstep pomigdzy szpicem narzedzia, a materialem obrobki w
czasie jazdy jalowej. Odcinek "L" jest czeScig wysokosci "F", na ktorym ruch odbywa sie z
predkoscia posuwu wzdhuz osi Z. Dla "L" = 0 Iub jesli L>F naste¢puje obnizanie si¢ na calym
odcinku z predkoscia maksymalng. Wysoko$¢ nalotu mozna ustali¢ automatycznie naciskajac

przycisk ;ﬂ‘
W tym przypadku aktualna Z - wysoko$¢ maszyny przyjeta bedzie jako nowa wysoko$¢
nalotu.
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Flughéhe in Milimeter

Flughéhe 'F' ]

Strecke 'L’ a0

6.2.2 Frezowanie/Wiercenie danych wg DIN 66025

Plki DIN 66025 zawieraja, w przeciwienstwie do takich plikéw 2D jak HPGL lub DXF,
wszystkie informacje wymagane dla obiegu programu dla maszyn CNC. Z tego powodu do
kompletnej nastawy stoi do dyspozycji jedynie kilka nastaw (patrz ilustracja 1):

Abarbeitung- Reihenfolge Start ->T0 -» T1->T4-> Te-= End

Eigenschaften
Werkzeuge wechseln
Beim Programmende  Parkposition anfahren -
Bei Vorschub Halt (Pause) Werkzeug heben -
Beim Programmanfang Mullpunkt anfahren
Hihenkorrektur
Flughéhe
Bearbeitung wiederhalen i} :

] |D Die Geschwindigkeiten werden aus der DIN66025 Datei genommen.

m Start OK Abbruch Hilfe

Ilustracja 1: Okienko dialogu dla DIN 66025 o prostej strukturze 1 niewicloma danymi
Kolejnos$¢ obrobki:
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6.2.3

DIN 66025 okresla stalg 1 niezmienialna kolejnos¢ narzgdzi. Kolejnos¢ ta widoczna jest dla
uzytkownika w okienku "Parametry pracy".

‘Wilas ciwos$ ci:

Zawarte sg tutaj nastgpujace funkcje:

® Zmien narzedzie: Przy aktywnej tej opcji mozna wybra¢ rOwniez opcj¢ "' Zmierz
narzedzie". Wowczas po zmianie narz¢dzia wykonany zostaje najazd na czujnik pomiaru
dhugos$ci narzedzia 1 pomiar dlugosci nowego narzedzia w celu korekty ew. rdézmicy w ich
dlugosci. Czujnikiem moze by¢ np. zwykly mikrowylacznik. Po dokonanym pomiarze
obrdobka zostaje wznowiona przy uzyciu juz nowego narzgdzia

%, [ Dalsze informmacje na temat Zmierz narzedzie znajdziecie Panstwo w
/| rozdziale " Zmierz narz¢dzie"

® Wysokos$¢ nalotu jest to odstep pomigdzy szpicem narzgdzia, a materialem obrobki w czasie
jazdy jalowej.

® Na koncu operacji frezowania/wiercenia moga by¢ wykonane takie czynnosci jak "Podnies$
narzedzie", "Jedz na pozycje zerowa", "Jedz na pozycje parkowe", "Wykonaj jazde
referencyjng" oraz TYLK O dla automatycznej zmiany narzedzi funkcja "Narzedzie odioz".

¢ Po uruchomieniu Przerwy moga by¢ wykonane automatycznie takie czynnosci jak: "Podnie$
narzedzie", "Jedz na pozycje zerowa" lub "Jedz na pozycj¢ parkowa".
Dalsze informacje dot. Przerwy zawarte s3 w rozdziale "Przerwa".

¢ Jesli dokonany zostat weze$niej pomiar wysoko$ci materialu poprzez skanowanie, mozna
wowczas uaktywni¢ funkcje' Korekta wysokoSci'.
Wiecej na ten temat znajdg Panstwo w rozdziale "Pomiar wysokosci materiatn”

Funkcje "Korekta wysokosci" oraz "Wysokos¢ nalotu" zmieniajg Sciezki
& obréobki w pliku DIN 66025 i ukazuja si¢ w aktywnym modusie jako
ostrzezenie na czerwono!

Szybkosci

Kontroler SMC5D-P32 daje moZliwo$¢ zmiany szybkosci maszyny CNC w realnym czasie
podczas frezowania/wiercenia. Zmieniany jest przy tym takt kontrolera.

W celu zmiany szybkos$ci nalezy przesuwac¢ suwak, ktory jest umieszczony na dolnym pasku.
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,,;3.'1 = { (i) 100% i

Istnieja nastepujace mozliwosci:

¢ Suwakiem mozna ustawi¢ predkos¢ poczatkowa, z ktorg rozpoczyna si¢ obrobke. Zaleca sig
wybor mniejszej szybkosci dla poczatku procesu jesli istniejg watpliwosci co do tego, czy plik
jest wolny od bledow. Szybkos¢ zapisana w pliku wyskalowana jest tutaj w procentach (0 -
100%) 1jest to szybkos$¢ startowa frezowania/wiercenia oraz szybkos¢ najazdu na punkt
zerowy, parkowania oraz pomiaru.

® Szybko$¢ mozna rowniez zmienia¢ w czasie trwania obrobki (bezstopniowo) ito w zakresie
od 0 do 100% zapisanej w pliku szybkosci. W tym celu nalezy odpowiednio przesunac
suwak.
Zmiang szybko$ci mozna tez osiggna¢ klikajac na symbole "+" lub "-".

Poniewaz szybko$ ¢ zmieniana jest poprzez zmiane¢ taktu kontrolera zmieniaja
& sie¢ wowczas odpowiednio (proporcjonalnie) wszystkie szybkosci (rowniez
maksymalna).

Fi e
Pod "Ustawienia>Opcje>Ogolne lub poprzez symbol ©==) mozma ustali¢ czy, a jesli tak, to
kiedy szybkos¢ startowa ma by¢ automatycznie ustawiona na 100% warto$ci zapisanej w
pliku.

Mozna tutaj dokona¢ wyboru pomigdzy mozliwo$ciami:
® na koncu procesw/zadania lub po jego przerwaniu

® po zaladowaniu nowego pliku
® po ponownym wystartowaniu programu
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:._'_ Optionen x
| Allgemein | Meldungen Text Editor Farben und Raster Schrift und Ikons ElY
Dateien DIMGE025 Hpgl DXF Sieb und Maier Postscript
Allgemein
Arbeitsverzeichnis
verw‘egen -~
(LW BTN Y ‘__%___‘HQWM__\ T -J‘\"“M\ b m’w‘ﬂ‘h—n""\ s
o~ ,‘f"—P-_J-%D’Sihfoﬁ".’___.-réiikzé&i“;/ﬂww..« _N___/;‘mt..__.__,u\.gfmr::saen.z—-. gl _/-""'»._,/"'-.,‘ = ez " " WS .._/J-' e o ,_...-’A"
(@) Frés- Startgeschwindigkeit auf 100% zuriicksetzen wenn: |:wenn Jobende oder Jobabbruch vI

() Letzte eingestellte Frés- Startgeschwindigkeit beibehalten

Exakte Pause setzen (fur Plasma-Laser)

oK. Abbruch Hilfe

6.3 Posuwreczny

Okienko dialogu "Posuw reczny" zawiera funkcje umozliwiajace rgczng jazde maszyng. Okienko
to doczepione jest do prawej strony okienka glownego. Poprzez kliknigcie na symbol pinezki
* mozma ustali¢ czy okienko to ma by¢ pokazane na stale czy tez automatycznie ukryte.
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Okienko dialogu "Posuw reczny"” zawiera nastepujace funkcje:
® Porusza¢ przy pomocy klawiszy (patrz rozdziat "Klawiatura")
® Predkosci przejazdu
¢ Jedztamizpowrotem
® Pompa i glowica skrawajaca

Poruszaé przy pomocy klawiszy:

Recznego przejazdu maszyng mozna dokona¢ naciskajac na klawiaturze klawisze ze strzatkami
lub klawisze Tab 1 SPACE badz tez uzywajac myszki i klikajac nig na klawisze ze strzalkami na
monitorze. Kazda o$ jest w czasie jazdy monitorowana (pod warunkiem uruchomienia jej w
parametrach maszyny - patrz rozdziat "Droga jazdy"). Funkcja "Jazda relatywna" zezwala na
jazde na pewnym odcinku. W tym celu musi by¢ okreslona dlugos¢ tego odcinka w mm; jazda
po nim odbywa si¢ po uruchomieniu odpowiednich klawiszy ze strzalkami (wybor osi oraz
kierunku ruchu). Zawarte sg tutaj 3 pola dla wprowadzenia danych o roznych wartosciach, co
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pozwala na szybka zmiang wyboru odcinka bez koniecznosci dokonywania nowego wpisu.

Predkos$¢ przejazdu:

Mozna tu zdefiniowaé trzy rézne szybkos$ci jazdy (w mmnvsek) dla osi X, Y oraz Z. Wybrana
szybkos$¢ dotyczy funkcji "Poruszaé przy pomocy klawiszy', "Jazda referencyjna" oraz "
Jedz tami z powrotem". Oprocz tego mozna uruchomi¢ funkcje "Krok po kroku". Wykonuje
si¢ wowczas przesuw (1 kliknigcie = 1 krok) w wybranej osi. Funkcja ta obstugiwana jest tylko
poprzez "Poruszaé przy pomocy klawiszy" i shuizy do precyzyjnego ustawiania osi Z.

Jedz tam i z powrotem:

Funkcji tych mozna uzy¢ do najazdu na okreslong pozycje (wychodzac od punktu zerowego
materialu badz tez maszyny). Poprzez podanie danych dla wspotrzednych X, Y oraz Z mozna
najecha¢ na zadang pozycje bezposrednio lub wahadlowo. Klawisz "Start" uruchamia jazde, a
klawisz "Przerwij" ja przerywa.

Mit diesen drei Knopfen kinnen Sie
die aktelle absohite oder relative
Maschinenposition eintragen.

Manuell beweaen

Strecke

¥, ¥ Position mit der Maus setzen
Absoluter Nullpunkt ist

@ Werkstiick- Mullpunkt @) Fahre bis
() Maschinen- Mullpunkt | Pendeln

U_] Start [IV_] Pause Abbruch

[lustracja: Funkcja "JedZ tam 1z powrotem'.

Dane dla pozycji X oraz Y mozna wprowadzi¢ w poszczegdlne pola uzywajac myszki (lewy
klawisz). W tym celu nalezy jednak w polu "Podstaw myszka pozycje" umiesci¢ haczyk.

Pompa i glowica skrawajaca:

Naciskajac na odpowiednie symbole mozna wiaczy¢/wylaczy¢ zar6wno pompke jak i
wrzeciono z glowicg skrawajaca.
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6.4 Skanowanie wspoétrzednych z rysunku

W celu wygenerowania z pliku HPGL pliku w 3D mozna rysunek podzieli¢ na male wektory.
Dokonany wowczas zostaje pomiar polozenia punktow poczatkowych i koncowych tych
wektoréw dla wysokosci Z 1 wyniki pomiaru facznie ze wspotrzednymi HPGL zachowane beda
wowczas jako 3D plik w formacie DIN 66025.

Opis Klawisz Polecenie z menu Symbol
Podzieli¢ rysunek na male | brak Edycja>Rysunek>Dziel QE{(
wektory wektory
Skanowanie brak Jazda>Pomiar brak
wspOhzednych rysunku wysokos$ci>Pomiar
wysokosci rysunku
Punkty poczatkowe i brak Widok>Punkty brak
koncowe wektorow poczatkowe 1 koncowe
przedstawi¢ graficznie wektorow
jako punkty

6.5 Uruchomi¢ jazde referencyjng i najechaé¢ na pozycje

W menu typu pulldown "Jazda" mozna uruchomi¢ jazde¢ referencyjng i najazd na punkt zerowy,
parkowania oraz pomiaru.

Opis Klawisz  Polecenie zmenul  Symbol
Jazda Jazda - Jazda i
referencyjna [F12] referencyjna ﬁ_
Pozyqa‘ brak Jazda - Pul?kt 5
parkowania parkowania i

Punkt zerowy [F11] Jazda - Punkt zerowy

Punkt pomiaru brak Eze) -‘Punkt
pomiaru )

W celu zapewnienia by cncGraF Pro byla w kazdej chwili znana aktualna pozycja osi konieczne
jest przeprowadzenie jazdy referencyjnej (np. po wystartowaniu  cncGraF Pro lub po jego
przerwaniu).

W okienku dialogu "Jazda referencyjna" mozna dokona¢ wyboru, ktora z osi podlega¢ ma

Copyright © 1993 - 2011 by Michael Boenigk



128

cncGraF Pro Online Hilfe

referencji poprzez jazde. Jak przedstawiono na ponizszej ilustracji, haczyk postawiony przy osi
maczy przeprowadzi¢ jazde referencyjng, jego brak z kolei - rezygnacja z jazdy referencyjnej
dla tej osi. Nastawy tej dokonuje si¢ w okienku dialogu przechodzac z "Jazda" do "Jazda
referencyjna".

Poza tym istnieje mozliwos¢ przeprowadzenia jazdy referencyjnej dla maszyn bez lacznikoéw
referencyjnych poprzez "Widok'>Postaw punkt referencyjny".

Po przeprowadzeniu jazdy referencyjnej zostaja ustawione wartosci dla wspoirzednych
absolutnych w menu gldownym programu na warto$¢ wyjsciowa.

Achsen

ik
ik

Mz

oK Abbruch

Przeprowadzajac jazde referencyjng stosuje sie zazwyczaj male szybkosci posuwu, co przy
duzych maszynach jest czasochlonne.

Dlatego funkcja "Przyspiesz jazde referencyjng" przeprowadza jazde referencyjng z duzg
predkoscia (az do weze$niej zdefiniowanego punktu dla kazdej z osi X, Y oraz Z), w ktorym
predkos¢ jazdy przelaczna jest na wolniejsza = normalng dla jazdy referencyjnej (por. rozdziat
"Osie>Jazda referencyjna").

Funkcji ""Przyspiesz jazda referencyjna'" nie wolno uzywaé bezpoSrednio po
% | wystartowaniu programu. Powinno si¢ ja uruchamia¢ tylko wtedy, jeSli:

- program rozpoznal pozycj¢ maszyny CNC
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- i wszystkie osie poddane zostaly referencji ‘l

W celu dokonania najazdu na pozycje zerowa, parkowania, czy pomiaru musi by¢ wczesniej
zdefiniowane polozenie tych punktow. Dokonuje si¢ tego w okienku dialogu "Pozycje", do

ktorego dochodzi si¢ poprzez "Menu>Ustawienia>Pozycje" lub przy uzyciu symbolu [F_Ej

Podczas jazdy referencyjnej widoczne sg strzakki pokazujace kierunek jazdy. Te strzakki
pomagaja w ustawieniu referencji.

® ‘<--’ Jazda na lacznik referencyjny

® °->’ Odjazd od facznika referencyjnego

6.6 Sprawdz pozycje
Przy pomocy tej funkcji sprawdza si¢ czy maszyna CNC pracuyje nie tracgc krokow.

Opis Klawisz Polecenie z menu Symbol
Zostaje p_rzeprowadzon'a jazda Jazda » Sprawdz "
referencyjna oraz okreslona ew. utrata brak . iy
KokOw. pozycje maszyny =

Absolutnie koniecznym jest dokonanie tego sprawdzenia po dokonaniu
& nastawy wszystkich parametrow maszyny w celu kontroli podjetych nastaw
oraz kontroli sprze tu!

Dalsze informacje na ten temat znajduja si¢ w rozdziale '"Kontrola gubienia krokow"

Gubinie krokéw przez maszyne CNC moze posiadaé wiele przyczyn. Oto niektore z nich:

® Nastawione predkosci sg zbyt duze. Nalezy dokona¢ sprawdzenia tych ustawien w
"Ustawienia>Parametry maszyny>Dopasuj"

¢ Silniki sg zasilane zbyt niskim/wysokim pragdem. Nalezy sprawdzi¢ nastawienia hardwerowe
dokonane we wzmacniaczu sygnalow wyjsciowych.

® Dokonano blgdnej nastawy ograniczenia pradu sinikow. Nalezy sprawdzi¢ te ustawienia w
okienku dialogu "Parametry maszyny>Parametry pmow"

¢ Sygnaly kierunkowe taktu sg ustawione bednie; nalezy sygnaly taktu dla silnikow krokowych
podda¢ mwersji (takt inwertuj) w okienku dialogu "Parametry maszyny>Parametry
pindw>Pmy"
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6.7 Pomiar wysokosci materiatu

Funkcji tej uzy¢ mozna by umozliwi¢ grawerowanie na nierdwnych powierzchniach materiatu.
Dla wczesniej okreslonej siatki pomiaru (raster) przeprowadza si¢ w osi Z pomiary polozenia
gornej powierzchni materialu. Dane z tych pomiaréw koryguja o§ Z w sposdb gwarantujacy
stale (w ramach dopuszczalnej tolerancji) zaglebienie narzgdzia w materiat podczas

grawerowania.
Opis Klawisz Polecenie 7z menu Symbol
Pomiar wysokosci Lzed gy
. brak sokos$ci>Pomiar
materiatu WYSOKOSE . Ej[
wysokosci materiatu

=] x

Randabstand Abtastflache Teilung

¥ 1

mm || x |40 mm || x |4 El: mal Taster heben |0 AL
¥ |40 mm|| ¥ |4 3: mal Abtastflache anzeigen [

¥ |1

(A

Abtasten 0K | Abbruch Hilfe

Der Button "Abtasten” Der Button "OK" speichert Der Button "Abbruch"
speichert alle Einstellungen alle Einstellungen und schlieBt das Dialogfenster,
schlieBt das Dialogfenster schlieBt das Dialogfenster. ohne die Anderungen m
und startet das Vermessen speichern.

des Werlestiicks.

Ilustracja: Okienko dialogu "Pomiar wysokos$ci materialu” i zawarte w nim parametry

Poszczegolne funkcije z okienka " Pomiar wysokosci materialu'':

Odstep od krawedzi:
W celu unikniecia ew. bledow obszar pomiaru nie powinien sigga¢ az do krawedzi materiatu

Obszar pomiaru:
Okresla si¢ tutaj wielkos$¢ tego obszaru w mm dla osi X oraz Y
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Podzial:

Siatke pomiaru (raster) w osi X oraz Y definuje si¢ poprzez podanie dzielnikow (dla dtugosci
oraz szeroko$ci) dla obszaru pomiaru. Np. dla dlugosci 100 mm i1 podzialu rownego 5 definiuje
si¢

6 punktow pomiaru oddalonych od siebie co 20 mm. Przy materialach o stosunkowo plaskiej
powierzchni wystarczy niewielka liczba punktow pomiarowych w celu uzyskania dokladnej
korekty wysokosci.

W celu sprawdzenia mozna przedstawi¢ pomierzona powierzchni¢ (nalezy w
polu pokaz obszar pomiaru postawi¢ haczyk lub po ukonczeniu pomiaru
przechodzac do menu '"Widok>Obszar pomiaru wysokosci" lub poprzez
“| | naci$ni¢cie klawisza F6) .

Wymiary obszaru grawerowania/frezowania powinny by¢ koniecznie mniejsze
od powierzchni pomiaru wysokosci.

Podnie$¢ miernik wysokoSci:
Jest to odstep pomigdzy szpicem narzedzia materialem obrobki w czasi jazdy jatowe;.

Odchylka pomiaru:

Po ukonczenmu pomiaru program oblicza dla kazdego obszaru pomiaru warto$ci idealne.
Odchylka jest tu roznicag pomigdzy wartoscig idealng a zmierzong. Ukazane sg maksymalne
odchylki. Przy odchylkach rzgdu 0,1 mm rozchodzi¢ si¢ moze o zaglebienie/wybrzuszenie w
siatce pomiaru (raster). Nalezy wowczas zmniejszy¢ siatke pomiaru (wybra¢ drobniejsza) i
przeprowadzi¢ ponownie pomiar.

3 Odchylka ta moze by¢ réwniez ukazana w "Widok>Odchylka wysokosci
/| materialu"

Eksportowa¢/importowa¢ wyniki pomiaru wysokosci:

Wyniki pomiaru wysokos$ci mozna eksportowaé/mportowac. W celu eksportu nalezy przejs¢ w
menu "Plik>Dane pomiaru wysokos$ci>Eksportyj". Dane te zachowa¢ mozna w formacie DXF
(mie 1 punkty), formacieDIN 66025, jako tekst lub plik cncGraF Pro typu SCAN. Plik
cncGraF Pro typ SCAN moze by¢ pdzniej wczytany przez program przy uzyciu funkcji
Importuj.
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6.8

Kalibrowanie czujnika pomiaru dlugosci narzedzia

W celu pomiaru dlugosci narzedzia nalezy wpierw dokona¢ kalibracji czujnika pomiaru.
Dokonuje si¢ jej przy pomocy asystenta. Przed uruchomieniem asystenta konieczne jednak jest
ustalenie punktu pomiaru pod "Ustawienia>Pozycje>Punkt pomiarowy". Sposob postepowania
opisano w rozdziale "Punkty pomiaru".

Opis Klazms Polecenie 7 menu Symbol
Kalibrowanie czujnika pomiaru Jazda>Czujnik korekty
L . . brak : . brak
dhugos$ci narzedzia narzgdzia>Kalibryj
, : . Jazda>Czujnik korekty
st lfa.h I pommiar brak narzedzia>Wlacz lub wylacz brak
dlugo$ci narzgdzia :
kalibracje

Asystent pomaga przy kalibracji krok po kroku w przeprowadzeniu nastgpujacych zadan:

1. Jazda referencyjna

W celu zapewnienia poprawnej pozycji maszyny nalezy przeprowadzi€ jazde referencyjng. Jesh
Juz zostala uprzednio przeprowadzona jazda referencyjna mozna oming¢ ten punkt klikajac na
"Dalej".

2. Pomiar wysokosci stolu maszyny

Zamontowa¢ dowolne narzgdzie i tak dlugo przejezdza¢ w osi Z na dol, az szpic narzedza
dotknie powierzchni stolu. Zachowa¢ aktualng wysokos$¢ klikajac w okienku dialogu na "2
Krok, Pomiar wysokosci stotu" nagra¢ wysokos¢ stolu. Z kolei ta wiagnie zachowana wysoko$¢
stolu maszyny jednak powigkszona o grubo§¢ materialu stanowi nowy punkt zerowy dla osi Z
(patrz ponizsza ilustracja).
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6.9

‘ Z-Hihe des Nullpunkt-Héhe
Maschinentisches EEE—

R
]

\ Werkzeuglingensensor Material
____._-—-'—"

[lustracja: Wysokos¢ stolu powiekszona o grubo$¢ materialu stanowi wysokos¢ zerowg (dla osi
Z)

%, | W okienku dialogu "Pozycje" definiuje si¢ wysoko$¢ zerowa przy pomocy
/| grubosci materiatu.

3. Pomiar czujnika dlugo$ci narze dzia

Dokonany zostaje najazd narzedziem na czujnik w celu pomiaru pozycji, w ktorej czujnik si¢
wlacza/wylacza

4. Podsumowanie

Na ostatniej stronie asystenta widoczna jest wysoko$¢ stotu oraz pozycja (wysokosc), na ktorej
czayjnik narzedzia si¢ wigcza/wylacza.

Klikajac na "Zakoncz" zachowuje si¢ dane 1 opuszcza si¢ asystenta.

Jezeli nie ma si¢ zamiaru korzysta¢ z czujnika pomiaru dlugo$ci narzedzia
* ) |nalezy zdeaktywowa¢ Kkalibracje; w tym celu mnalezy przejs¢ do
"Jazda>Czujnik korekty narzedzia>Wlacz lub wylacz kalibracje"

Pomiar dlugosci narzedzia

Aby dokona¢ pomiaru dlugosci narzgdzia konieczny jest posiadanie wykalibrowanego przez
program czujnika..
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Opis Klawisz Polecenie z menu

Jazda>Narzedzie>Wymierz
narzedzie

Reczny pomiar narzedzia [ALT + T]

Przy obrobce seryjnej (wicksza liczba tych samych cze$ci) tym samym narzedziem zaleca si¢
jednokrotny pomiar narzgdzia. Unika si¢ w ten sposob, ze przed rozpoczgciem obrobki kolejnej
czes$ci zostaje ponownie dokonany pomiar (juz znanej!) dlugosci narzedzia.

W tym celu nalezy w oknie dialogu "Parametry pracy" ("Jazda>Frezuj/wier¢) w odpowiednich
okienkach opusci¢ haczyk przy funkcjach "Narzgdzie zmierz" oraz "Narzgdzie zmien".

y Dalsze informacje na ten temat zawarte sg rozdziale ''Pozycje>Punkty
./ | pomiaru".

6.10 Zmiana narzedzia

Z funkcji tej mozna skorzysta¢ wowczas, jesli posiada si¢ automatyczny magazyn narzedzi.
Mozna wowczas dokona¢ automatycznej zmiany narzedzia w magazynku (odlozy¢ narzedzie

badz je ujac).
Opis Klawisz Polecenie z menu Symbol
it et [ALT + J azda>Nar2f;dZ'1e>Zrmen I; ’ﬂ)
T] narz¢dzie 8 4

6.11 Automatyczny pomiar punktu zerowego dla osi Z

cncGraF Pro jest w stanie automatycznie wymierzy¢ wysoko$¢ Z (wymagana jest klawiatura!).
Przy pomocy tej funkcji da si¢ rOwniez automatycznie ustali¢ punkt zerowy dla osi X oraz’ Y. W
tym celu wymagany jest czujnik dla 3D.

Opis Klawisz Polecenie 7 menu Symbo
l
Automatyczny pomiar brak Jazda>Narzgdzie>Automatyczny pomiar
punktu zerowego dla osi wysokoscidla Z dla punktu zerowego s
Z

W celu przeprowadzenia automatycznego pomiaru wysokosci punktu zerowego dla osi Z
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wymagane sg nastepujgce nastawy:

1. W menu "Ustawienia>Parametry maszyny>Dopasuj>Parametry pmow" podane musi by¢
wejscie dla automatycznego pomiaru.

Aby stwierdzi¢ do jakiego pinu podiaczony jest czujnik nalezy wej$¢ do menu
w0, | ""Widok>Zlacze'', a nastepnie uruchomiajac lacznik czujnika obserwowa¢, na
</ | ktorym wejSciu zmienia si¢ status. Tym samym identifikuje si¢ odpowiedni
pin.

2. Nalezy wybra¢ bardzo malg predko$¢ pomiaru; nastawy tej dokonuje sie¢ w menu
"Ustawienia>Parametry maszyny>Dopasuj>Szybkosci>Predkos¢ pomiaru dla punktu

zerowego...".
3. Musi by¢ podana bardzo dokladnie wysoko$¢ czujnika (B) w milimetrach (por. ponizsza
ilustracja).
XY oder Z Héhe fiir Nullpunkt automatisch vermessen x

ZHohe | ¥ Position | ¥ Position

Tasterhiihe (B) 20,0 2 mm

-

a

Mach vermessen Werkzeug heben 5 .| mm

@) Mach dem Yermessen neuen Mullpunkt setzen

Mach dem Yermessen bestehenden Mullpunkt falls vorhanden Gberschreiben

Start Abbruch

Pomiar punktu zerowego dla osi Z:
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1. Najecha¢ na wybrang pozycje (nowy punkt zerowy).

2. Potozy¢ czujnik na materiale obrobki ustawiajac go dokladnie w osi narzedzia.

3. Wywola¢ funkcje (ikonka) "Automatyczny pomiar wysokos$ci Z dla punktu zerowego", a
nastepnie nacisna¢ klawisz "Start".

4. cncGraF Pro przejezdza powoli w dot po osi Z az do kontaktu z czujnikiem. Czujnik
dokonuje faczenia 1jazda w dot zostaje wstrzymana. Aktualna pozycja dla Z zostaje
wczytana oraz zachowana.

Pomiar dla punktu zerowego dla osi X oraz Y:

1. Nalezy umocowaé w uchwycie narzedziowym czujnik dla 3D

2. Najecha¢ czujnikem bocznie w poblize materialu (przy duzych odleglosciach od materialu
najazd ten trwa dos$¢ diugo).

3. Wywola¢ funkcje (kkonka) "Automatyczny pomiar wysokosci X,Y oraz Z dla punktu
zerowego" i w okienku dialogu wybra¢ nalezy odpowiednig zakladke (Pozycja X lub Y)

4. Ustali¢ kierunek posuwu (X plus lub X minus) odpowiednio do pozycji maszyny.

. Po dokonaniu tych nastaw uruchomi¢ pomiar poprzez naci$ni¢cie na przycisk "Start".

6. Czujnik 3D zbliza si¢ powoli do materiatu az do wykonania Igczenia. Jazda zostaje
wstrzymana, aktualna pozycja dla X lub Y wczytana i zachowana.

Postgpowanie jest identyczne przy pomiarach w osi X 1Y.

9]

Edycja

Program cncGraF Pro dysponuje wieloma funkcjami do obrobki danych. Funkcje te mozna
wywola¢ pulldown menu "Edycja" lub wywohijac poszczegdlne z nich poprzez ikonki z paska
narzedzi. Funkcja "Cofnij" umozliwia cofnigcie ostatnich 10 zmian.

Przy obrébce danych nalezy szczegdlnie zwrdci¢ uwage na kolejnos¢ w jakiej dane winny by¢
obrabine.
Kolejnos¢ t¢ przedstawia ponizszy obieg logiczny.
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Datei 6ffnen
(z.B. HPGL, DXF, EPS, DIN 66025)

h A h 4
2D Datei wie z.B. HPGL Dateil oder DXF Datei 3D Datei in DIN 66025
geoffiet geoffiet

h 4

Zeichnung verandern
(Kopieren, Drehen, Spiegeln....)

Wegoptimierungund Radiuskorrektur ausfithren

Abarbeitungsreihenfolge, Stege, Ein-
/Austauchen hinzufiigen

Frasparameter
definieren

)

Daten an die CNC Anlage ausgeben

71 Umieszczanie, obracanie, lustrzane odbicie, kopiowanie i
rozcigganie
W menu typu pulldown "Edycja>Rysunek'cncGraF Pro stawia do dyspozycji wiele funkcji, z
pomocg ktdrych mozna dokona¢ zmian catego lub czesci rysunku jak np. pozycjonowanie,
kopiowanie, itp. W skiad tych funkcji wchodza nastepujace (te same lub tez podobne) elementy:

Zakres
Zakres definiuje tutaj powierzchnie (materiali badz maszyny), na ktdrej nastepuje
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pozycjonowanie.

Przykiad: Przy pomocy funkcji "Umieszczaj" mozna ustawic rysunek centrycznie w
stosunku do materiatu obroki wybierajqc w okienku dialogu dla " Zakres" material

obrobki..

Grupa:
Dokonuje si¢ tu wyboru danych majacych podlega¢ dalszej obrobcee.

Przyktad: Jesli ma sig zamiar przesung¢ punkty wiercenia przy pomocy funkcji "w
srodku" nalezy wybrac grupe " Punkty wiercenia".

Odpowiednio do rodzaju dostepnych danych w grupach mozna aktywowaé/deaktywowac ich
grupy.

Opis Klawisz =~ Polecenie zmenu  Symbol

Rysunek nalezy pozycjonowac
centrycznie, badz na punkcie

zerowym materialu czy punkcie brak
zerowym obszaru roboczego

maszyny

Edycja>Rysunek> g
Umieszczaj @J

Rysunek mozna obroci¢ zgodnie

lub przeciwnie do ruchu brak Edycja>Rysunek> -

wskazoéwek zegara (podziatka w Obracaj &3
w stopniach)
Rysunek ma utworzy¢ lustrzane brak Edycja>Rysunek> e
odbicie wzgedem osi X lub Y. Lustrzane odbicie s
Rysunek (wielokrotnie) Edycja>Rysunek>
. brak .
skopiowac Kopiyj

Rysunek rozciagna¢ do wielkosci S -
s e | Gk | R “]’[
Rozciggaj ¥

obszaru roboczego maszyny.

| Dostep do tych elementéw oprocz poprzez menu glowne mozna sobie
“| | zagwarantowa¢ poprzez ukazanie ich w pasku narzedzi ('"Widok>Paski
narzedz'')
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7.2 Prostokatne okno wyboru

Funkcja "Prostokatne okno wyboru" umozliwia obrobke (przesuwanie, obracanie, kopiowanie
lub kasowanie) fragmentow rysunku przy uzyciu myszki.

Klikajac najpierw myszka na symbol ““k (znajdujacy sic w poziomym pasku symboli)
dokona¢ wyboru typu pliku (selekcja pomigdzy wektorami, poliliniami, polilinia jako
korekta narzedzia, punkty wiercenia, wszystko). Na graficznym panelu pojawia sie
wowczas krzyzyk jako pozycja myszki, ktorym mozna dokonywaé selekcji. Klikajac lewym
klawiszem myszki i rozciggajac przy pomocy myszki wokot rysunku lub jego fragmentu
prostokat okna wyboru nalezy zdefiniowac jego wielko$¢ poprzez powtoérne kilknigcie lewym
klawiszem myszki. Pojawia si¢ wowczas prostokat zawierajacy wybrane elementy rysunku (por.

ilustracja u dotu).
] | 0
Die linke Maustaste betéatigen,
|~ | um die Zeichnung zu drehen.
P
m o%X =
Dhe linkee Maustaste betéatigen, .
um die Zeichnung zu verschieben.

[lustracja: Zawarto$¢ okna wyboru obracaé, kopiowac i przesuwac.

Po dokonynym myszka wyborze rysunku lub jego fragmentu - jak wyzej opisano - mozna
dokona¢ wyboru polecenia obrobki zgodnie z zyczeniem, wybierajac odpowiednig funkcje przy
pomocy klawiszy 1 najezdzajac myszka na odpowiedni fragment rysunku.

Opis

Kasowac¢

Kopiowaé

Przesuwaé

Obracac

Klawisz
[Delete]
[Ctrl+ c] 1 lewy
klawisz myszki

[Ctrl + x] i lewy
klawisz myszki

Punkt srodkowy okna
wyboru < 1 lewy
klawisz myszki

Polecenie 7 menu Symbol
Edycja>Zawarto$¢ okna brak
wyboru>Kasuj
Edycja>Zawarto$¢ okna brak
wyboru>Kopiuj
Edycja>Zawartos¢ ol@a brak
wyboru>Przesuwaj
brak brak
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Opis Klawisz Polecenie 7 menu Symbol
Zmieni¢ kierunek cawv klawisz
frezowania 1 prawy Kawisz - brak brak
.| myszki>Wlasciwosci..
numer narz¢dzia

v, | Funkcji " Zmieni¢ Kierunek frezowania i numer narzedzia" nie mozna uzy¢ do
</ | plikéw typu DIN/ISO

7.3 Zmiana kierunku frezowania i numeru narzedzia

Kierunek frezowania i numer narzedzia zmieni¢ mozna w okienku kontekstowym okna wyboru.
W celu zmiany wiasciwosci nalezy wpierw dokona¢ wyboru (fragmentu) rysunku przy pomocy
"okno wyboru". Nastgpnie po otwarciu okienka kontekstowego prawym klawiszem myszki
przej$¢ do "Wihasciwosci'. W otwartym tym sposobem okienku dialogu ukazuje si¢ numer
narzgdzia wybranych elementow rysunku. Jesh wybrane elementy rysunku posiadajg wiecej niz
jedno narzedzie wowczas nie pojawia si¢ zadny numer narzedzia. Mozna wec dokonaé¢ wpisu
numeru narzedzia jak tez kierunku frezowania. Przyciskiem "Zmien" potwierdza si¢ dokonany
wybor.

! Eigenschaften... |

Radiuskorrektur fir Polylinie setzen...
Bohrloch als Radiuskorrektur in der Mitte setzen

Eigenschaften x
Ausgewdhlte Radiuskorrektur l[dschen
Abarbeitungsreihenfolge setzen... Werkzeug [H
. Bolyhnie davorselzen. . Frésrichtung @ndern |NEIN s

Polylinie am Anfang setzen... ) §
o Werkzeug zur Bearbeitung hinzufiigen hinzufiigen |
Polylinie am Ende setzen...
=
__________ . | Andern |

Eintauchen und Austauchen... & -'

Abarbeitungsreihenfolge anzeigen...

Stege einflgen...

Startpunkte dndern...

[lustracja: Okienka - kontekstowe oraz dialogu "Wiasciwosci"

1 | | Funkcja ta nie jest dostepna dla plikow DIN/ISO! ‘l

7.4 Punkty przetwarzaé na punkty wiercenia

Program cncGraF Pro wczytuje dane z plikow Sieb&Maier. Poniewaz niewiele programéw
wspomaga ten format plikow (najczesciej oprogramowanie dla plytek drukowanych) cncGraF
Pro oferuje fatwy sposdb umozliwiajacy generowanie z plikow 2D punktow wiercenia.

Copyright © 1993 - 2011 by Michael Boenigk



Edycja 141

Punkte entsprechend Bohrpunkte konvertieren [&

Quelle + Punkte L

" Kreuze +
- -

[+ Punkte anschliessend in der Dateiguelle 13schen

Abbruch

Punkty wiercenia w pliku 2D (HPGL lub DXF) muszg by¢ oznaczone jako * punkty lub jako

+ krzyzyki. Funkcja "Edytuy>Konwertuj punkty na punkty wiercenia..." przetwarza te punkty/
krzyzykina dane punktow wiercenia.

7.5 Usuwanie punktéw wiercenia, danych wysokosci materiatu i
wybranej korekty narzedzia

Dane dot. punktéw wiercenia, wysokosci materialu lub wybranej korekty narzgdzia usungé
mozna przechodzac poprzez "Edycja>Usun" do odpowiednich punktow.

Opis Klawisz Polecenie z menu Symbol
Usung¢ korekte $rednicy Edycja>Usun>Kotrekte Srednicy b
3 brak . [.I |
narz¢dzia narz¢dzia A
Usung¢ punkty wiercenia | brak Edycja>Usun>Punkty wiercenia brak
Usung¢ dane wysoko$ci brak Edycja>Usun>Dane wysokosci brak

materialu materialu

7.6 Korekta dla noza obrotowo-oscylacyjnego

Przed rozopczgciem procesu cigcia nie jest znane ustawienie noza obrotowo-oscylacyjnego.
Dlatego tez konieczna jest jego nastawa w kierunku Y (Ilustracja 1).
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Drehachse deshdessers

R-Messerradiug [mm)
dpitze des Messers

>
X

Ilustracja 1: Pozycja startowa dla noza obrotowo-oscylacyjnego

Tuz po starcie ndz oscylacyjny zostaje dokladnie ustawiony w osi Y na tzw. pomocniczo-
ustawczym odcinku cigcia (Ilustracja 2).

A

[lustracja 2: Odcinek pomocniczo-ustawczy

Korekta noza obrotowo-oscylacyjnego:

W okienku "Korekta noza obrotowego" (Ilustracja 3) koryguje si¢ promien noza obrotowo-
oscylacyjnego. Okienko to otwiera si¢ poprzez "Edycja>Korekta noza obrotowego". Okienko
to dzieli si¢ na dwa obszary, parametry oraz osiowanie dla noza obrotowego.

Parametry noza obrotowo-oscylacyjnego:

® Offset noza: jest to odstep pomiedzy osig obrotu noza a jego czubkiem (promien noza)

* Kat startu: Podaje si¢ tu warto$§¢ graniczng rdznicy katowej (nastepujacych po sobie
katow), dla ktorej obliczana jest korekta $ciezki dla noza obrotowego.Im wigkszy jest kat
startu tym bardziej zaokraglone sg wycinane rogi. Zaleca si¢ ustawienie 8 stopni.

® Skala: Przy pomocy skali mozna dowolnie powigkszy¢ rysunek, jednak po_ dokonanych
obliczeniach nie wolno zmienia¢ skalowania, poniewaz woéwczas skalowanie zmienia promien
noza (offset noza)
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Osiowanie:

* W odstepie: Wielkos¢ ta okresla odstep Sciezki ciecia ustawczego od wiasciwego konturu.

® Dlugos¢: Okredla sig tutaj dlugo$¢ Sciezki ustawczej

® Osiowa¢: Przy postawionym w tym polu haczyku maszyna dokonuje przejazdu na Sciezce
ustawczej

A

Warto$¢ dla "W odstepie' nalezy tak wybraé, by ciecie ustawcze znajdowalo
sie poza obszarem konturu i sam kontur nie zostal uszkodzony!

Schleppmesser Korrektur x

Schleppmesser Parameter

MesserOffset [ mm
Startwinkel |3 Grad
Skalierung |1 mm

Schleppmesser Ausrichtung

Im Abstand |0 mm
Lange |5 mm

[ ausrichten

0K | Abbruch Hilfe

[lustracja 3: Korekta noza obrotowego

Po ustaleniu odpowiednich parametréw nalezy je potwerdzi¢ naciskajac klawisz "OK", a
wowczas cncGraF Pro dokonuje obliczenia $ciezki cigcia.

I
g

Ustalajac punkt zerowy dla osi Z nalezy uwzgledni¢ glebokos¢ ciecia (np.
folii, kartonu, itp.)

7.7 Przerwa

Funkcja ta umozliwia ponowne uruchomienie frezowania poczawszy od dowolnie wybranej
pozycji. Jej wyboru dokona¢ mozna rgcznie badz tez podezas frezowania klikajac na symbol

' znajdujacy si¢ na poziomym pasku z symbolami. W okienku dialogu "Przerwa" (por.z
ponizszg ilustracja) ustala sie numer wektora jako pozycje rozpoczgcia przerwy. Podajac grupe
dokonuje si¢ wyboru pomigdzy punktami wiercenia, a wektorami.

Czgéci rysunku majace jeszcze by¢ obrobione przez maszyne CNC ukazane sa w kolorze
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popielatym.
: . Polecenie z
Opis Klawisz Symbol
menu
Ustawi¢ przerwe;.podczas brak brak ( _]
frezowania —
Przerwe recznie ustawic, brak | Edycja>Przerwa | brak

przesunac, skasowaé

[[] Pause x
Gruppe
Position |III :l * Vektoren
(" Bohrpunkte
Setzen | Laschen |
Schliessen Hilfe

Ilustracja: Okienko dialogu Przerwa > rgczne ustawienie pozycji przerwy

7.8 Korekta srednicy narzedzia

Z pomocg tej funkcji ustala si¢ z ktdrej strony wektora rysunku znajdowac si¢ ma narzgdzie.
cncGraF Pro moze skorygowac¢ poloZenie narzedzia w stosunku do wektora na lewo, lub na
prawo od niego, a takze wewnatrz lub na zewnatrz konturu.

W ponizszej tabeli przedstawiono poszczegdine funkcje dla korekty srednicy narzedzia.

Opis Klawis Polecenie z menu Symbol

Edycja>Korekta $rednicy narzedzia

Korekta $rednicy narzedzia brak lub poprzez ikonke
dla calego rysunku ra

LS

=
|<=

Korekte $rednicy narzedzia z paska
narzedzi
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Opis Klawis Polecenie z menu Symbol

Menu kontekstowe (prawy klawisz
myszki) na widoku rysunku w 2D

S
|

Korekta $rednicy narzedzia

dla polilinii bl | b s

[
|

i
L E =

Korekte $rednicy narzedzia z paska
narzedzi

Menu kontekstowe (prawy klawisz
myszki) na widoku rysunku w 2D

Punkt wiercenia w srodku brak | lub poprzez brak

Korekte $rednicy narzedzia z paska
narzedzi

Menu kontekstowe (prawy klawisz
myszki) na widoku rysunku w 2D

il

Wybrang korekte $rednicy

narzedzia skasowac brak | lub poprzez

|

Korekte $rednicy narzedzia na

poziomym pasku narzedzi
Kompletng korekte b Edycja>Usun>K orektesrednicy B
} rak ) L i7]
skasowac narzedzia A8

Ponizsza ilustracja wyjasnia jak nalezy rozumie¢ korekte $rednicy narzedzia wewnatrz i na
zewnatrz konturu.
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[lustracja 1: Korekta $rednicy narzedzia dla przypadku wewnatrz i na zewnatrz konturu.

Korekte t¢ przeprowadzi¢ mozna na dwa rdézne sposoby.

Korekta dla wielu narze dzi:

Jesli ma si¢ dokonac¢ korekty dla calego rysunku (i dla r6znych narzedzi) nalezy wowota¢ z menu

"Korekta $rednicy narzedzia" (Edycja>Korekta $rednicy narzedzia lub poprzez przycisk '~ z

listy narzgdzi).
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@ Radiuskorrektur (M-
Werkzeugnummer Durchmesser Ausrichtung Radiuskomektur Werkzeug zur Bearbeitung hinzuf... | Frasrichtung

B 1 innen = ia Geaen Uhrzeigersinn

|} 1 aullen ia ia Im Uhrzeigersinn

P 1 innen B IE] Gegen Uhrzeigersinn

M5 1 innen iz ia Gegen Uhrzeigersinn

H7 1 aullen ia iz Im Uhrzeigersinn

[~ Uberschneidung der Frasbahn

¥ Frasrichtung mit Radiuskorrektur- Ausrichtung Innen/Aulien koppeln o

¥ Glatiefaktor [20 = r

¥ ‘wegoptimierung susfihren '@, ’ﬂ_ oot
[v ‘ektoren verbinden wenn Abstand kleiner 0.01 mm

oK | Abbruch Hilfe

[lustracja 2: Menu "Korekta $rednicy narzgdzia"

Istnieja tutaj nastepujace mozliwosci nastawy (patrz ilustracja 2)

* Srednica narzedza
Dopasowa¢ tu mozna $rednice odpowiedniego narzedzia .

¢ Kierunek
Ustala si¢ tu, czy $ciezka frezowania znajdowac si¢ ma wewnatrz lub na zewnatrz konturu, a
takze czy na lewo lub na prawo od obrabianego konturu

¢ Korekta narzedzia
Ustala si¢ tu, czy ma by¢ przeprowadzona korekta $rednicy narzedzia, czy tez nie

® Dolgcz narzedzie do obrobki
Opcja ta pozwala na dolgczanie/odiaczanie narzedzi

Przy nastawie dla konkretnego narz¢dzia funkcji ' Korekta narzedzia'" = NIE
oraz funkcji '""Dolgcz narzedzie do obrobki" = TAK maszyna frezuje wzdhuz
rzeczywistej krawedzi konturu (Srodek freza pokrywa sie¢ z krawedzia
| | konturu) bez jakie jkolwiek korekty Srednicy narzedzia.

Przy ustawieniu obydwu funkcji na NIE maszyna nie dokonuje obrébki tego
konturu (por. ilustracja 3)

® Kierunek frezowania

Copyright © 1993 - 2011 by Michael Boenigk



148 cncGraF Pro Online Hilfe

Ustala si¢ tutaj, w ktorym kierunku ma nastgpic¢ frezowanie odpowiednim narzedziem.

Hier fiihrt der Friiser die original Kontur
(Raduiskorreltur auf "Nein" und Werlzeng
zur Bearbeitung hinzuf . auf "Ja")

aa s e

Hier fihrt der Friiser die
Kontur garnicht (beide
merkmalea auf "Nein")

Tlustracja 3: Sciezki frezowania bez korekty $rednicy narzedzia mogg zosta¢ do obrobki
dofaczone lub od niej odlgczone

Po ustaleniu tych parametréw dokona¢ mozna dalszych ustawien jak np. czy powiaza¢ nalezy
kierunek frezowania z korekta $rednicy narzedzia (wewnatrz/zewnatrz). Poza tym ustali¢
mozna faktor wygladzania oraz vaktywni¢ optymalizacje drogi. Ponadto dokona¢ mozna
nastawy, by wektory znajdujace sig od siebiec w odstepie mniejszym niz X zostaly ze soba
polaczone.

Optymalizacja drogi oraz faktor wygladzania dokonuja optymalizacji danych jeszcze przed
obliczeniem korekty $rednicy narzgdzia. Zezwala to na dokfadne obliczenie $ciezek obrobki
nawet dla skomplikowanych przypadkéw. W plikach zawierajacych duza liczbe malych
wektorow faktor wygladzania powinien by¢ ustawiony pomiedzy 15 i 45. Faktor wygladzania
zmienia dane wygenerowane przy pomocy korekty $rednicy narzedzia (por. ilustracja 4).
Oryginalne wektory nie zostaja jednak zmodyfikowane. Im wyzszy jest faktor wygladzania, tym
mniejsza jest liczba malych wektoréw, a w konsekwencji zgrubna korekta srednicy narzedzia.
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po lewej - przy wysokiej liczbie faktora wygladzania, po prawej - przy niskiej liczbie faktora
wygladzania.

Korekta Srednicy narzedzia dla obrébki tylko jednym narze dziem:

Przy plikach typu HPGL z tylko jednym zdefiniowanym narzedziem grafika wyglada jak
nastepuje:

~
i % i
E.

“"——_\_\_\_\I
/
. L~
__J" o
{ !
j
r' /
4 g

S .

Ilustracja 5: Po lewej - tylko jedno narzedzie, po prawej - wiele narzedzi
Przy uzycu tylko jednego narzedzia i dokonanej korekty jego S$rednicy wynika z tego

ograniczenie, ze podana pozycja narzedzia w stosunku do konturu (wewnatrz/zewnatrz)
zastosowana bedzie dla calego rysunku.
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Werkzeugnummer | Durchmesser | Ausrichtung | Radiuskomeldur | Werkzeug zur Bearbeitung hinzuf... | Frasichtung
[_§ 1 innen a ia Gegen Uhrzeigersinn

Alle Konturen werden
auBen gefrist!

Ilustracja 6: Korekta §rednicy narzedzia przy uzyciu tylko jednego narzedzia obrobki

Po przeprowadzeniu korekty $rednicy narzedzia dla w.w.przypadku niektore z polilinii obliczone
zostaja blednie (wewnetrzne fragmenty "B"). Oczywiscie jest to niepozadany rezultat, poniewaz
dla tego wewnetrznego fragmentu "B" obrobka musi si¢ odby¢ od jego strony wewnetrznej, a
nie zewnetrznej konturu. Aby jednak obrobka dokonana jedynie wzdhiz tych poprawnie
obliczonych, nalezy wpierw usuna¢ te blednie obliczone

W tym celu nalezy :
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o = =
Schritt 1: Zuerst muss die alte Rﬁdi‘l.lf:\
i g korreldur mit "Auswahl Fenster =
- . Radmskorrekiur-Polylinie" ausgewihlt
i 5 werden.
Eigenschaften... L J

Radiuskorrektur far Polylinie setzen...

Bohrloch alz Radiuskorrektur in der Mitte setzen Schritt 2: Die Funktion "AuS‘ge“ﬁlﬂte
Ausgewdhlte Radiuskorrektur 18schen —"'EJ Radmskorrektur Ischen” im Context

— Menii (rechte Maustaste) léscht die
Abarbeitungsreihenfolge setzen... ausgewihlte Radmskorreldur.
Polylinie davor setzen...
Polylinie am Anfang setzen... Die Radmskorrektur kann auch mit

e e e s, der taste "Entf" gelGscht weden.

Abarbeitungsreihenfolge anzeigen...

Stege einflgen... jpe e
Eintauchen und Austauchen...

Startpunkte dndern...

Schritt 3: Die Raduskorrektur
wurde geldscht. Die Kontur
mnerhalb des "B" hat mmn keine
Fadmskorrelkiur.

Tlustracja 7: Usuwanie korekty srednicy narzedzia

Po wykonaniu tych trzech wyzej opisanych czynnosci nalezy jednak przyporzadkowaé
odpowiednim konturom wiasciwe korekty srednicy narzgdzia.

Nalezy zatem wybra¢ pod "wybor okna" odpowiednig polilini¢ i1 ja zamarkowac. Nastepnie
wej$¢ do menu kontekstowego (prawy klawisz myszki) i przej$¢ do pozycji "Postaw korekte
narzgdzia dla polilinii" (dialog ten wywola¢ mozna alternatywnie z lewego paska narzedzi). Po
otwarciu si¢ okienka dialogu mozna ustawi¢ "Kierunek" na wewnatrz. Po dokonaniu tych nastaw
nalezy w celu ich potwierdzenia nacisng¢ klawisz "Postaw". Nastapi wowczas obliczenie korekty
srednicy narzedzia dla tej polilinii.
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[+

Datei Bearbeiten Ansicht Fahren Einstellunge
[~ S Y e I
bR @
" Radiuskorrektur fir Polylinie > E I

11T~ Uberschneidung der Frasbahn
v Glattefaktor 131} 5: -

Eigenschaften...

Schritt 1: Wahlen Sie
im "Auswahl Fenster"
die Polylinie ans.

| Radiuskorrektur fiir Polylinie setzen...
Bohrloch als Radiuskorbghktur in der Mitte setzen

Radiuskorrdigur laschen

reihenfolge s gen...

AL

~ Werkzeugnumme: 7~

B itt 4: Wi i 2 3
Ausrichtung [FTTEDNN ‘] ZETJ:: chnlahl'zlmie" Schritt 3: Das Dialogfenster
Startpunkt verschieben um JD aﬁ Vektoren aus und bestﬁt?gen Sie "Radiuskorrektur fiir POI}'HI]iE setzen. "

kann im Context-Menii oder in der

[¥ Berechnung Methode nden 3 ¥ ;
linkeen Werkzeugleiste avaufgerufen

¥ Bahn- Kollision- Dberwachu

dies durch Klicken auf
"Setzen".

I~ Ohne Radiuskorrektur fiir die Bearbeitung hinzufiigen

I.ﬁ.B'rt‘te mit Auswahl Fenster Polygon Objekte auswahlen um die Radiuskomektur zu setzen. Sie konnen

lauch die ausgewahite Radiuskomeldur mit der Taste *Entf’ ldschen.
Setze Schlielen
Schritt 2: Polylinie mit

"Aunswahl Fenster >
Polylinie" answihlen

[lustracja 8: Ustalenie korekty $rednicy narzedzia

Po dokonaniu poprawnej nastawy parametrow i zdefiniowaniu korekty $rednicy narzedzia,
nalezy jednak przed przeslaniem danych do maszyny CNC

przeprowadzi¢ wizualng kontrole dokonanych korekt $rednicy narzedzia (polozenia $ciezek
obrobki). W tym celu mozna przeprowadzi¢ symulacj¢ obrobki i sprawdzi¢ jej przebieg w
widoku 3D.

Sposob postepowania w przypadku blednie obliczonej korekty Srednicy narzedzia
(polozenia §ciezki obrobki):

Istnieje kilka mozliwo$ci rozwiklania tego problemu:

® Poniewaz przy korekcie $rednicy narzedzia niedopuszczalne jest by istnialy wektory o tych
samych wspotrzednych (ukryte) co wiasnie generuje bledy, nalezy przed dokonaniem tej
korekty przeprowadzi¢ optymalizacje drogi przy wigczonej opcji "Polacz wektory jak odstep
mniejszy niz"
(patrz ilustracja 2). Optymalizacja drogi odfiltrowuje podwdjne wektory. Wigcej na ten temat
w rozdziale "Optymalizacja drogi".

® Jesh bledne korekty Srednicy narzedzia pozostajg w dalszym ciggu (bkednie przebiegajace
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7.9

sciezki obrobki) nalezy zwiekszy¢ faktor wygladzania, co najczesciej usuwa ten problem.

® Rowniez funkcje "Punkt startu przesun o ..." oraz "Zmien metode¢ liczenia" w okienku dialogu
"Korekta $rednicy narzgdzia dlapolilini" sa pomocne przy korygowaniu nieprawidlowych
obliczen.

® Przeprowadzenie (obliczenie) korekty $rednicy narzedzia dla otworow o $rednicy rownej
Srednicy freza nie jest mozliwe. W tym celu uzyta musi by¢funkcja "Otwor wiercenia wstaw w
srodek jako korekte $rednicy narzedzia".

Polecenia DIN 66025:

cncGraF Pro wspomaga polecenia DIN 66025 G40, G41 oraz G 42. Dalsze mformacje na ten
temat znajdujg si¢ w rozdziale DIN 66025.

Istnieje rowniez mozliwo$¢ dokonania - z juz istniejacej - nowej korekty srednicy narzedzia.

Przecinanie sie sciezek frezowania

Z funkcji tej skorzysta¢ mozna jedynie uzywajac funkcji "Korekta $rednicy narzedzia" dla
danych w 2D typu HPGL lub DXF. Przy zamknigtych konturach obrobki obliczone $ciezki
frezowania bywaja zazwyczaj nieco dtuzsze niz rzeczywisty kontur i dochodzi do przecinania si¢
fragmentow Sciezek frezowania (koncowego z poczatkowym).

Mozna dokona¢ wyboru pomiedzy trzema mozliwosciami wielkosci obszaru przecinania si¢:

® promien narzedzia
® $rednica narzedzia
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® zdefiniowana dlugo$¢ [mm)]

Opis

Polecenie "Przedtuz Sciezke
frezowania" znajduje si¢ w okienku
dialogu "Korekta $rednicy narzedzia

dla danych w 2D

7.10 Optymalizacja drogi

Klawi Polecenie z menu

Sz

Edycja>Korekta $rednicy

narzedzia

brak lub poprzez

ikonke "Korekta §rednicy
narzedzia" z paska narzedzi

Optymalizacja sortuje dane, ustala kolejnos¢ obrobki, usuwa male wektorki (faktor

wygladzania), odfiltrowuje podwdjne wektory przez co skraca si¢ przebieg frezowania.

Symb

"

B |

LS

Poszczegolne funkcje wplywajace na optymalizacje daja sie¢ wywola¢ poprzez menu glowne lub
poprzez ikonke z paska narzedzi (jesli nie jest on ukryty).

Opis Klawisz
Optymalizacja drogi brak
Ustali¢ kolejnos¢
obrobki brak
polilinia przed... brak
polilinia na poczatku... brak
polilinia na koncu... brak
Pokaza¢ kolejnos¢ brak

obrobki

Polecenie z menu

Edycja>Optymalizacja drogi
lub
poprze ikonke z paska
narzedzi "Optymalizacja
drogt"

Menu kontekstowe>
Kolejnos¢ obrobki

Menu kontekstowe>Postaw
polilinig przed...

Menu kontekstowe>Postaw
polilinie na poczatku...

Menu kontekstowe>Postaw
polilini¢ na koncu..

Menu kontekstowe>Pokaz
kolejnos¢ obrobki...

Symbol

R
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7.11

Optymalizacja drogi zostaje osiggnieta poprzez:

® Sortowanie danych w grupy oraz faczenie wektorow ze soba, jesli nie sg one od siebie zbytnio
oddalone (np. 0,1 mm). Faktor wygladzania odfiltrowuje male wektorki. Im wyzszy jest ten
faktor (1 do 99) tym mniejsza jest liczba matych wektorow, czyli rysunek staje si¢ zgrubny:

¢ Funkcje "Postaw kolejnos$¢ obrobki...." , ktora definiuje kolejno$¢ obrobki poszczegdnych
polilinii dla calego rysunku. Funkcje "polilinia przed", "polilinia na poczatku", "polilinia na
koncu" zmieniaja kolejno$¢ frezowania polilinii w obrebie rysunku.

Wijazd i opuszczanie sciezki frezowania

Definiyje si¢ tu sposodb w jaki narzedzie (najczescie] frez) powinno osiagnaé lub opuscic tor/
Sciezke frezowania. Moze si¢ to odby¢ wzdhuz linii prostej badz po tuku. Po wprowadzeniu tej
funkcji nastepuje najazd na material bocznie (tylko w osiach X oraz Y - wysokos$¢ Z pozostaje
niezmienona).

Polecenie z

Opis Klawisz Symbol
menu
Edycja>Wjazd
Wjazd’ng §c%ezk¢ i opuszczanie brak i opusczanie brak
Sciezki frezowania Sciezki
frezowania

Eintauchen und Austauchen einfigen

] o Typ
Eintauchen einfugen {* Bogen
" Linie
Austauchen sinfigen v eintauchen nur am Anfang der
9 Palylinie

@ B Bitte mit der linken Maustaste eine Polylinie auswahlen um Eintauchen oder
| |Austauchen einzufiigen.

Abbruch Schliefen

[lustracja 1: Okienko dialogu "Wjazd i opuszczanie $ciezki frezowania".
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A\ | Funkeji tej nie da si¢ zastosowaé do plikéw DIN 66025! ‘l

7.12 Mostki

Mostki wstawia si¢ w celu korekty $ciezki frezowania. W celu wstawienia mostka nalezy
otworzy¢ okienko dialogu "Wstaw mostek", dokona¢ wyboru wektora, do ktérego ma by¢

dotaczony mostek

Pliki typu DIN 66025 sg wykluczone z tej funkcji.

Polecenie z Symbol

Opis Klawisz
menu
Wstawi¢ mostek brak Edycja>Wstaw brak
mostek...
Stege einfligen @

Lange der Stege entspricht & werkzeugradius + 1mm
" ‘\werkzeugradius + |2 mim

G0 Bitte auf ein Veldor mit der linken Maustaste klicken um die Stege
'0-'einzuf|:|gen.

Schliefen

Ilustracja: Okienko dialogu "Wstaw mostek".

& Funkcji tej nie da si¢ zastosowac do plikow DIN 66025! ‘l

7.13 Obliczanie czasu pracy

Funkcja "Oblicz czas pracy" pozwala po zaladowaniu pliku okresli¢ czas potrzebny na obrobke.
Polecenie to mozna wywola¢ z menu gldownego lub poprzez ikonke z paska narzedzi.

Opis Klawisz Polecenie z menu Symbol

Okresla czas potrzebny na obrobke brak | Edycja>Oblicz czas pracy |r;cr_ |

=

Copyright © 1993 - 2011 by Michael Boenigk



Edycja 157

714

7.15

W czasie obrobki maszyng CNC na pasku statusu ukazywany jest czas potrzebny do
ukonczenia obrobki. Czas ten jest szacowany przez system 1 moze si¢ zwlaszcza na poczatku
obrobki istotnie r6zni¢ od rzeczywistego czasu wymaganego dla obrobki (por. rozdziat paski
informacyjne).

Teachlin

Teachln jest funkcja pomocniczg przy najezdzie na konkretng pozycje w celu pdzniejszego
zachowania/nagrania tej pozycji w pliku HPGL lub DIN 66025.

Opis Klawis Polecenie z | Symbol
z menu
Teachln jest srodkiem pomocniczym w celu brak Edycja> E}
zachowania pozycji najazdu w plikach HPGL lub Teachln _
DIN 66025

Po otwarciu okienka dialogu "TeachIn" mozna dokona¢ najazdu na zagdane pozycje w posuwie
recznym i je zachowaé/nagra¢, wykorzystuyjac "Wprowadzenie". Po wprowadzeniu zadanych
pozycji mozna liste "Wydanie" zachowaé¢ w pliku HPGL lub DIN 66025. Pozycje te mozna
wprowadzi¢ r¢cznie (pola wpisu).

Zaokraglanie rogow

Jesl przeznaczenie cze$ci na to pozwala, by mozna bylo zrezygnowaé¢ z super dokladnej

obrobki naroznikow (bardzo ostre ich zakonczenia) wowczas mozna istotnie skroci¢ czas

obrobki wprowadzajac zaokraglanie naroznikow.

Istniejg nastepujace mozliwosci nastawy:

¢ Odstep "D" pomiedzy rogiem 1 tukiem okresla stopien zaokraglenia. Im wiekszy wspdlczynnik
"D" tym wigksze jest zaokraglenie.

® Parametr "od kata" okresla wielkos$¢ kata, przy ktorym ma nastapi¢ zaokraglenie

Mit dem Parameter "ab Winkel" wird festgelegt ab welchem Winkel die Abrundung erfolgen
soll
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Opis Klawisz Polecenie z menu Symbol
Zaokraglanie naroznikow od . . , I ol
> B
e brak Edycja>Zaokraglanie rogow _
»
Parameter

Abstand zwischen Ecke und Bogen (D) 0,1 mm

ab Winkel |30 Grad

Iu"'f " Werkzeug |1

i+ Alle Werkzeuge

] Abbruch

Abbildung: Ecken abrunden

. Przed skorzystaniem z funkcji zaokraglania naroznikow nalezy przeprowadzi¢
/| "Optymalizacje¢ drogi" Iacznie z faktorem wygladzania.

7.16 Zmiana punktéw startowych

Kazda z polilinii posiada punkt startowy. Oznacza on miejsce rozpoczgcia obrobki tej polilinii
dla maszyny CNC. Funkcja "Zmien punkt startowy" pozwala na dowolne przesuniecie punktu
rozopczecia obrobki. W tym celu nalezy otworzy¢ okienko dialogu i1 klikng¢ lewym klawiszem
myszkina dowolnie wybrane miejsce zamknietej polilini. Tym samym okresla si¢ nowe miejsce

startu dla obrobki tej polilinii
Opis Klawisz Polecenie Z menu Symbol
Zmiana polozenia punktu brak Menu kontekstowe>Zmien brak
starowego zamknigtej polilinii punkt statrowy
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.

Farbe der Startpunkte I 0; 0; 255 i v K] anzeigen

Bitte auf eine geschlossene Polylinie mit derlinken Maustaste klicken um anderen
Startpunkt zu setzen.

Schliessen |

[lustracja : Okienko dialogu "Zmien punkt startowy"

% | Zmiana polozenia punktu startowego mozliwa jest TYLKO przy zamkni¢tych

/| poliliniach.

Usuwanie bledéw

Blad

Brak polaczenia

steruyjaca SMC5D-P32

z clektronikg  SMC5D-P32

® Uzy¢ mnego kabla USB.

® Wylaczy¢ i ponownie zalaczy¢ calg elektronike.

Mozliwe rozwiazanie

® Wyja¢ i ponownie wlozy¢ kabel USB

® Zakonczy¢ i ponownie uruchomi¢ program.
® Sprawdzi¢ w menedzerze narzedzi SMC5D-P32

W czasie jazdy referencyjnej od lub
do Iacznika osi porusza si¢ jedna z
osi wolniej niz inne.

Maszyna wydaje dzwigki jednak si¢
nie porusza.

Maszyna  poczatkowo  pracuje
poprawnie, po chwili jednak zrywa
sie polagczenie lub pojawiajg sie
meldunki bledow.

czy Windows rozpoznaje wiasciwie elektronike. W
obszarze USB-Controllera musi by¢ widoczne
SMC5D-P32.

Kierunki jazdy referencyjnej sa blednie ustawione 1
nalezy je zmienic. W celu wlasciwego ustawienia
Iacznikow pmnow nalezy uzy¢ '"asystenta pindéw
referencyjnych". Dalsze informacje znajduja sie w
rozdziale "Parametry maszyny'".

Poniewaz silniki krokowe otrzymuja na zasilaniu zbyt
niskie napigcie, nalezy je odwrdci¢ poprzez mwersje.
Dalsze nformacje znajduja si¢ w rozdzale "
Parametrym maszyny'".

Prawdopodobnie wylacza si¢ samoczynnie PC po
paru  minutach. Deaktivieren Sie das
Powermanagement im Bios. Priifen Sie auch die
Energieoptionen in der Windows Systemsteuerung.
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