CNC PROFI D2 1 OSIOWY I
Instrukcja obstugi

STEROWNIK
CNC PROFI D2
1 OSIOWY

INSTRUKCJA OBSLUGI

CNC PROFI D2

Wskazoéwki bezpieczenstwa

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

Niniejszy dokument stanowi opis funkcjonalny sterownika 1 osiowego. Urzadzenie oparte
jest o dedykowany sterownik CNC PROFI D2, wyposazony w zestaw wej$¢/wyjs¢, wyswietlacz
alfanumeryczny oraz klawiatur¢ membranowa, stanowiac wygodny interfejs dla uzytkownika.
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1. Uruchomienie sterownika

Po podfaczeniu zasilania do sterownika nalezy chwile poczeka¢ az na ekranie pojawi sig
ostatnio wybrany tryb pracy. Takie uruchomienie jest uruchomieniem podstawowym. Sterownik
roéwniez pozwala na uruchomienie inicializacyjne, w celu zresetowania pewnych obszarow pamigci
podczas uruchamiania trzymaé wcisnigty klawisz [C], az do momentu gdy na wyswietlaczu pojawi
si¢ napis "Inicjal. pamieci". Nastgpnie chwile poczeka¢ i na ekranie powinien pojawi¢ si¢ napis
wprowadzajacy o raz sterownik powinien przej$¢ do trybu manualnego.

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

2. Wylacznik bezpieczenstwa ESTOP i inne
zabezpieczenia

Sterownik zostat wyposazony w wejscie ESTOP do ktorego nalezy podtaczy¢ wytacznik
bezpieczenstwa (najlepiej typu NC). W razie gdy podlaczony wylacznik nie jest wcisnigty a
sterownik zgtasza komunikat o wcisnigtym wylaczniku bezpieczenstwa, nalezy zanegowacé jego
wejscie w ustawieniach sterownika. Pojawienie si¢ sygnatu od wejscie ESTOP powoduje, ze
sterownik zatrzymuje prace wszystkich sterowanych podzespotow. Z poziomu kiedy jest wiaczony
estop operator moze przejs¢ do ustawien przytrzymujac klawisze [MODE]+[5]. Alternatywna
mozliwos$cia zatrzymania wszystkich podzespolow jest uzycie klawisza [C]. Dodatkowo sterownik
zostal wyposazony w wejscia alarmowe IN1 od krancowek osi, ktore rowniez zatrzymuja pracg
sterownika. Te wejscia rowniez moga by¢ zanegowane poprzez zmiang parametréw w ustawieniach
sterownika.

www.cncprofi.com
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3. Ustawienia sterownika

Ustawienia sterownika pozwalaja operatorowi na konfiguracj¢ wszystkich peryferii
sterownika wraz z wyborem odpowiednich algorytmow sterowania podzespotami, ktére sa
podtaczone do sterownika. Operator moze wejs¢ do ustawien sterownika przytrzymujac dhuzej
klawisz [MODE]+[5]. Jezeli ustawienia sa zabezpieczone hastem, to sterownik kaze wprowadzié¢
hasto do ustawien sterownika, ktore nalezy potwierdzi¢ klawiszem [ENTER]. Nastgpnie sterownik
przejdzie do ustawien i wyswietli parametr z ustawien. Ponizsza tabela przedstawia funkcje jakie
posiadaja klawisze gdy sterownik jest w tym widoku.

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

Ponizsza tabela przedstawia parametry sterownika.

PARAMETR MIN | MAX WART.FAB OPIS
Jezyk POLSKI, POLSKI Jezyk w jakim jest przedstawiany caty
sterownika ANGIELSKI, interfejs sterownika.
NIEMIECKI
Haslo ustawien |0, 1 0 Parametr pozwala na wprowadzenie hasta do

ustawien sterownika. Po zmianie na ,,1”
sterownik pozwoli na wprowadzenie hasta.
Po wprowadzeniu hasta akceptujemy je
klawiszem [ENTER].

Haslo edycji |0, 1 0 Parametr pozwala na wprowadzenie hasta do
trybu edycji programow pracy automatyczne;.
Po zmianie na ,,1” sterownik pozwoli na
wprowadzenie hasta. Po wprowadzeniu hasta
akceptujemy je klawiszem [ENTER].

www.cncprofi.com
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[losc imp/mm | 1/1000000 1000 [lo$¢ impulséw, ktore musi wystac sterownik

X zeby 0§ przesungla si¢ o 1 mm. Ten parametr
pozwala na uzyskanie odpowiednie;j
doktadnosci sterowania. 1000 imp/mm daje
doktadno$¢ sterowania do lum.

Kierunek osi X | 0,1 0 Pozwala ustali¢ kierunek kroczenia osi.
Zmiana parametru zmienia kierunek
kroczenia osi.

LuznaosiX |0/1.0 0.000 Parametr pozwalajacy na wprowadzenie

[mm] kompensacji luzu ktory wystepuje na osi. Po
zmierzeniu luzu na osi nalezy ustawic¢
parametr na jego wartosc.

Pred. 600 Predkos¢ przesuwu osi X w trybie pracy

MANUAL X [mm] recznej w [mm/min] (rpm*).

Pred. AUTO X 600 Predkos¢ przesuwu osi X w trybie pracy

[mm] automatycznej w [mm/min] (rpm*). Brana
pod uwage gdy w programie zostata
ustawiona predkosé na 0.

Przys. 0/200.00 60.00 Przyspieszenie (rampa) przesuwu osi X w

MANUAL X [mm/s2] trybie pracy recznej w [mm/s2]. Wartos¢ 0
oznacza ze silnik osi bedzie startowat bez
przyspieszenia.

Przys. AUTO 60.00 Przyspieszenie (rampa) przesuwu osi X w

X [mm/s2] trybie pracy automatycznej w [mm/s2].
Wartos$¢ 0 oznacza ze silnik osi bedzie
startowal bez przyspieszenia.

Kierunek BAZ|0,1 0 Pozwala zmienia¢ kierunek przesuwu na osi

X podczas bazowania.

Pred.doj.BAZ 600.00 Predko$¢ przesuwu osi przy dojezdzaniu do

X [mm/min] | krancowki bazujacej [mm/min] (rpm*).

Pred.odj.BAZ 60.00 Predkos¢ przesuwu osi przy zjezdzaniu z

X [mm/min] | krancowki bazujacej [mm/min] (rpm*).

Ofset bazy X 0.00 Odleglos¢ o ile nalezy przesuna¢ bazg (punkt

[mm] zerowy osi) po wykonaniu bazowania. Gdy

www.cncprofi.com
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Typ osi X PRZYROSTOWA,
OBROTOWA PRZYRO,
LINIOWA,
OBROTOWA LINIOW

PRZYROSTO
WA,

Pozwala zmieni¢ rodzaj sterowania osi X. O$
PRZYROSTOWA to o$, dla ktorej zadana
wartos$¢ przejazdowa wykona przejazd o
zadana warto$¢. Os LINIOWA to os, dla
ktorej zadana warto$¢ przejazdowa wykona
przejazd do zadanego punktu na osi,
okreslonego przez zadana warto$¢. O$
OBROTOWA* to 08, dla ktérej zadana
wartos$¢ przejazdowa podawana jest w
stopniach. Dla takiej osi zadana wartos¢ to
obroét o zadany kat.

Tryb prac. CYKLICZNY,
Auto CIAGLY

CYKLICZNY

Pozwala zmieni¢ tryb pracy automatyczne;.
Tryb CYKLICZNY to tryb, w ktérym po
wykonaniu catego cyklu programowego,
sterownik czeka na wyzwolenie kolejnego
cyklu za pomoca klawisza ,,START” lub za
posrednictwem wejscia START. Tryb
CIAGLY to tryb, gdzie praca automatyczna
jest wykonywana bez przerwy az zostanie
wykonana zadana ilo$¢ powtdrzen.

Max pred.
wrzec

2000
[rpm]

Maksymalna predkos¢ wrzeciona w
[obr/min]. Ustala ona warto$¢ gdzie na
wyjsciu 0-10VDC bedzie napigcie 10V.

Ilosc cykli

Ten parametr pozwala na wprowadzenie
dodatkowo do pracy automatycznej
przerwania, pracy z zalaczeniem przed
cyklem lub po wybranego przekaznika na
okreslony czas, po ustalonej ilo$ci
wykonanych cykli. Warto$¢ 0 w tym polu
oznacza, ze dodatkowe przerwanie nie bedzie
wykonywane. Warto$¢ inna niz 0 rozszerza
mozliwo$¢ skonfigurowania reszty
parametrow dla tego przerwania. Sama
warto$¢ okresla po ilu cyklach zostanie
wykonane przerwanie.

www.cncprofi.com
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Przekaznik KI1,K2 Kl Pozwala wybra¢ przekaznik K1 lub K2 dla
przerwania.

Czas 0,00 Czas na jak dlugo ma zosta¢ zataczony

zalaczania [s] przekaznik dla przerwania [s].

Rodzaj PRZED CYKLEM, Pozwala zmieni¢ moment wystapienia

zalacze. PO CYKLU przerwania, przed lub po wykonanym cyklu.

Auto Stop Z WYJSCIAMI, Z Parametr pozwalajacy zmieni¢ rodzaj

BEZ WYIJSC WYISCIAMI | 7atrzymania podczas pracy automatycznej.

Dostgpne sa dwa rodzaje zatrzymania Z
WYIJSCIAMI, gdzie podczas zatrzymania
wylaczane sa tez wyjscia przekaznikowe.
BEZ WYIJSC, gdzie wyj$cia nie sa wylaczane
podczas zatrzymania.

Start - Pause | BRAK FUNKCJI, |BRAK Parametr konfigurujacy wejscia START i

SYGNALY RUCHU |FUNKCIJI, |PAUSE, zeby sterowaty ruchem osi w trybie

manualnym.

Neg. ESTOP |NEG,WYL NEG Pozwala zanegowac wejscie ESTOP.

Neg.kran. X  |[NEG,WYL WYL Pozwala zanegowac wejscie IN1.

www.cncprofi.com
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4. TRYB MANUALNY

Tryb pracy rgcznej zostal przeznaczony do recznego sterowania podzespotami
podiaczonymi do sterownika. W trybie pracy recznej wyswietlacz sterownika przedstawia aktualna
pozycje dwoch osi, predkos¢ przesuwu osi, oraz zalaczone przekazniki. W tym trybie operator
moze sterowac wszystkimi peryferiami sterownika. Ponizsza tabela przedstawia funkcje klawiszy.

KLAWISZ FUNKCJA
[1] Wybranie osi X dla sterownia za pomoca klawiszy strzatek.
[1] - przytrzymanie Pozwala wprowadzi¢ na o§ X zadana pozycje. Przycisniecie [ENTER]

po wprowadzeniu spowoduje ze o przyjmie wprowadzona pozycje.
Przycisnigcie [START] spowoduje, ze o$ wystartuje do zadanej pozycji.

[3] Zwigkszenie procentowe predkosci posuwu. (W MPG zmiana dtugosci
skoku).

[6] Zmniegjszenie procentowe predkosci posuwu. (W MPG zmiana dlugosci
skoku).

[5] Pozwala wprowadzi¢ predkos¢ wrzeciona sterowanego przez wyjscie
INV (0-10Vdc). Wprowadzona warto$¢ potwierdzamy klawiszem
[ENTER].

[9] Zmiana trybu mi¢gdzy MAN i MPG.

MAN - ciagle sterowanie osiami, za pomoca klawiszy strzalek, oraz
sygnatéw zewngtrznych.
MPG - skokowe sterowanie osiami, za pomoca klawiszy strzatek.

[C] Reset. Zatrzymanie wszystkich podzespotow sterownika.

[0], a potem szybko [1] |Zalaczenie badZ wylaczenie przekaznika REL1

[0], a potem szybko [2] |Zalaczenie badz wylaczenie przekaznika REL2

[-/.] - przytrzymanie Uruchomienie procedury bazowania osi.

[START], [STOP] Ilub|Rgczne sterowanie wybrana osia.

wejscia START 1 PAUSE

[MODE+5] Wejscie do ustawien sterownika

przytrzymanie

[MODE] Przej$cie do innego trybu. Anulowanie wykonywanej operacji.

www.cncprofi.com
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41. Tryb MAN

W tym trybie sterowanie za pomoca klawiszy [START] i [STOP] powoduje ruch osi X w
sposob ciagly. Tak dlugo jak operator bedzie trzymatl ktéry§ z klawiszy, tak dhugo o$ bedzie
poruszata si¢ w dana strong z aktualnie ustawiona predkoscia przeskalowana wskaznikiem
procentowym predkosci posuwu. W trybie MAN jest mozliwa wykonania procedury bazowania osi.
Za pomoca klawiszy [3] 1 [6] mozemy zmienia¢ wskaznik procentowy predkosci posuwu (Mozna to
wykonywac¢ rowniez, na biezaco podczas wykonywania przejazdu osia).

4.2. Tryb MPG

W tym trybie sterowanie za pomoca klawiszy [START] i [STOP] powoduje jednorazowy
ruch osi X w zadanym kierunku o zadany skok. Sterownik reaguje na pojedyncze przycisnigcie
klawisza [START] lub [STOP] po czym wykonuje zadany skok osia w zadanym kierunku. Zamiast
wskaznika procentowego przy predkosci pojawia si¢ wybrany skok (1.00mm, 0.10mm, 0.01mm),
ktéry mozemy zwigksza¢ lub zmniejszaé za pomoca klawiszy [3] i1 [6]. Jest to sterowanie
wykorzystywane przy precyzyjnym podjezdzaniu do materiatu.

4.3. Bazowanie osi

Bazowanie osi wykonuje ruch osiag X w kierunku krancowki bazujacej. Kierunek bazowania
moze by¢ zmieniony za pomoca parametru w ustawieniach sterownika. Po najechaniu na
krancowke (wejscie IN1 dla osi X) sterownik zatrzymuje o$. Nastepnie sterownik wykonuje
bazowanie na krancoOwce bazujacej, ktore polega na zjechaniu z krancéwki. Po wybazowaniu na o$
zostaje nadana warto$¢ z parametru ,,Ofset bazy X(Y)”. Wtedy tez méwi sig, ze osie sa w potozeniu
zerowego punktu maszyny. Zeby wykonaé¢ bazowanie nalezy przytrzymaé klawisz [-/.]. Nalezy
pamigtaé, ze sterownik traktuje krancéwki zabezpieczajace jako krancéwki bazowe tylko podczas
procedury bazowania.

4.4. Wprowadzanie wspolrz¢dnej na wybrang os

Zeby wprowadzi¢ wspotrzedna na wybrang o$, nalezy przytrzymaé klawisz [1] (o$ X). Na
ekranie wspoirzedna przy osi zniknie, wtedy nalezy wprowadzi¢ warto$¢ z klawiatury numerycznej
po czym potwierdzi¢ ja klawiszem [ENTER]. Po takiej procedurze sterownik zapisze, wprowadzi
na o§ podana warto$¢. Zeby anulowa¢ wprowadzanie wartoéci na o§ nalezy przycisnaé klawisz
[MODE] podczas wprowadzania wartosci..

www.cncprofi.com
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4.5. Przejazd osig o zadana wartos¢

Zeby wykonaé przejazd osia o zadana warto$é, nalezy przytrzymaé klawisz [1] (0§ X). Na
ekranie wspotrzedna przy osi zniknie, wtedy nalezy wprowadzi¢ warto$¢ z klawiatury numeryczne;j
po czym potwierdzi¢ ja klawiszem [START]. Ruch osi do zadanej warto$ci bedzie sig roznit w
zaleznosci od wybranego typu osi w ustawieniach sterownika. Osie przyrostowe to osie dla, ktorych
ruch jest wykonywany o zadang warto$¢. Osie ktore nie sg przyrostowe traktuja zadana wartos¢
jako punkt do, ktorego trzeba dojechac.

4.6. Reczne sterowanie wrzecionem (wyjscie INV)

Wyjscie INV (0-10Vdc) moze zosta¢ uzyte do sterowania wrzecionem poprzez falownik.
Zeby nadaé¢ warto$¢ na wyjscie INV nalezy wcisnaé klawisz [5] po czym pojawi sig ,,S” za ktérym
operator moze wprowadzi¢ warto$¢ z klawiatury numerycznej, ktora nalezy potwierdzi¢ klawiszem
[ENTER]. Wprowadzona wartos¢ w stosunku do maksymalnej wartosci predkosci wrzeciona, ktora
mozemy ustawi¢ w ustawianiach sterownika odpowiednio wysteruje wyjscie INV.

4.7. Re¢czne sterowanie przekaznikami

Wyposazenie sterownika CNCPROFI D2 w 2 przekazniki pozwala zataczaé lub roztaczaé
osobne obwody sterujace rézne podzespoly. Zeby zalaczy¢ przekaznik nalezy wcisnaé krotko
klawisz [0] po czym klawisz [1] (przekaznik REL1) lub [2] (przekaznik REL2). Gdy przekaznik
jest zataczony to taka sama kombinacja klawiszy operator moze go wytaczyc.

www.cncprofi.com
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5. Tryb EDYCJA PROGRAMOW

Sterownik CNCPROFI D2 pozwala na tworzenie wlasnych sekwencyjnych programéw dla
pracy automatycznej. Proba wejscia do tego trybu moze by¢ zabezpieczona hastem. Podane zie
hasto do programéw spowoduje, ze sterownik nie pozwoli na edycj¢ programéw i przejdzie do
trybu pracy recznej. Sterownik pozwala na zdefiniowanie wielu osobnych programow sktadajacych
si¢ z instrukcji programowych. Po przej$ciu do tego trybu na wyswietlaczu pojawia si¢ ekran w
ktorym mozemy dokona¢ wyboru wczesniej stworzonego programu. W gornej linie jest numer
wybranego programu. W dolnej lini (ilosc linii) widnieje informacja ile linii programowych ma by¢
brane pod uwage podczas wykonywania tego programu.

Ponizsza tabela przedstawia funkcje klawiszy w tym widoku.

KLAWISZ

FUNKCJA

[3]

Zmiana programu na wczesniejszy.

[6]

Zmiana programu na nastgpny.

[C] — przytrzymanie

Usunigcie programu.

[C]

Pozwala wprowadzi¢ ilo$¢ linii, ktére maja zosta¢ wykonane.

[MODE] Przejscie do kolejnego trybu.

[MODE+5] - Wejscie do ustawien sterownika.

przytrzymanie

[ENTER] Wejscie do widoku edycji wybranego programu.

5.1. Edycja programu

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

KLAWISZ

FUNKCJA

[1]

Pozwala wprowadzi¢ wspotrzedna na o$ X.

[3]

Przejs$cie do wezesniejszej linie programowe;.

[6]

Przejscie do nastgpnej lini programowe;.

[4]

Wprowadzenie odleglosci MX dla osi X, po ktérej ma si¢ zalaczyc
wybrany przekaznik. Gdy MX = 0 to ta funkcja nie jest brana pod uwagg.

[3]

www.cncprofi.com

Pozwala wprowadzi¢ predko$¢ wrzeciona S.
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[7]

Pozwala wprowadzi¢ predkos¢ posuwu F. Gdy predko$¢ podana jest O to
wtedy brana jest do pracy predkos¢ z ustawien sterownika.

[8]

Pozwala wprowadzi¢ czas postoju T. (w sekundach)

[9]

Pozwala wybra¢ jedno z wejs¢ programowalnych (I1 odpowiada IN3, 12
odpowiada IN4), na ktore program ma czekac¢, az na nich pojawi si¢
sygnal. 10 oznacza, ze nie nalezy czekac¢ na zadne wejScie programowalne.

[0]

Pozwala wybra¢, ktory przekaznik ma by¢ zataczony.

[-/]

Wprowadzenie odlegtosci BX dla osi X, ktora okresla ile drogi musi
pozosta¢ do przejechania zeby wybrany przekaznik si¢ wylaczyt.

[MODE]

Powro6t do widoku wyboru programu do edycji.

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

5.2.

Sekwencja linii programowej

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

SNk WD -

Czekanie na sygnat wejscia programowalnego (I1 lub 12)

Zataczenie przekaznikéw (Gdy przekazniki nie sa skojarzone z ruchem osi)
Ustawieni predkos$ci wrzeciona

Czas przestoju

Wysterowanie osi (zataczenie opcjonalne przekaznikow)

www.cncprofi.com
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5.3. Przykladowy program pracy automatycznej wraz z

konfiguracja sterownika

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

program musza by¢ spelnione ponizsze zalozenia.

Mamy zaplanowane sekwencyjne zadanie, ktore chcemy wykona¢ w oparciu o sterownik
CNC PROFI D2.

Sterownik zostat odpowiednio skonfigurowany.

Do sterownika zostaly poprawnie podtaczone urzadzenia wykonawcze.

5.3.1. Praca sterownika w ukladzie wspolrzednych przyrostowych

Konfiguracja w ustawieniach sterownika:

Skonfigurowac¢ o$, tak zeby wpisywany ruch byt poprawnie przeliczany na impulsy.

Nalezy ustawi¢ parametr "llosc imp/mm X" na odpowiednia warto$¢ pasujaca do zestawu
sterujacego silnikiem krokowym lub serwonapedem.

Ustawi¢ parametr "Typ osi X" na PRZYROSTOWA

Przed pierwszym startem ustawic:

"Pred. MANUAL X" oraz "Pred. AUTO X" na wartosc 600mm/min

"Przys. MANUAL X" oraz "Przys. AUTO X" na warto$¢ 20mm/s"2

przyktadowy program dla pracy automatyczne;j:

Program po uruchomieniu pracy automatycznej, wykonuje ruch osiag X o 100mm w przadd.

Zatrzymuje si¢ na czas 5s. Nastepnie zatacza przekaznik K1 na czas 2s. Czeka na zadanie impulsu
na wejscie programowalne 11, po czym wykonuje ruch z predkoscia F3000.00 osia X o 100mm w
tyl w ktorym zatacza przekazniki K1 1 K2 gdy 0§ X pokona dystans 10mm oraz wylacza je gdy osi
X pozostanie do przejechania 20mm.

www.cncprofi.com
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LINIA ZADANE WARTOSCI W LINI PROGRAMU
PROGRAMOWA

P1.1 X100.00

P1.2 X0.00
T5.00

P1.3 T2.00
K1

P1.4 I1

P1.5 F3000.00
X-100.00
MX10.00
BX20.00
K1 K2

14
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5.3.2. Praca sterownika w ukladzie wspolrzednych absolutnych

Konfiguracja w ustawieniach sterownika:

* Skonfigurowac 0§, tak zeby wpisywany ruch byt poprawnie przeliczany na impulsy.
Nalezy ustawi¢ parametr "Ilosc imp/mm X" na odpowiednia warto$¢ pasujaca do zestawu
sterujacego silnikiem krokowym lub serwonapedem.
* Ustawi¢ parametr "Typ osi X" na LINIOWA
* Przed pierwszym startem ustawic:
"Pred. MANUAL X" oraz "Pred. AUTO X" na wartosc 600mm/min
"Przys. MANUAL X" oraz "Przys. AUTO X" na warto$¢ 20mm/s"2

przyktadowy program dla pracy automatycznej:

Program po uruchomieniu pracy automatycznej, wykonuje ruch w interpolacji osia X do
pozycji 100mm. Podczas tego ruchu zalacza przekaznik K1 gdy o$ X przejedzie 10mm a wytacza
go gdy osii X pozostanie do przejechania 50mm drogi. Nastgpnie czeka na impuls od wejscia
programowalnego I1 i wykonuje ruch osia X do pozycji 10mm. Nastgpnie zalacza przekazniki K1 1
K2 na czas 5s.

LINIA ZADANE WARTOSCI W LINI PROGRAMU
PROGRAMOWA

P1.1 X100.00
K1
MX10.00
BX50.00

P1.2 I1
X10.00

P13 K1 K2
T5

www.cncprofi.com
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6. Tryb PRACAAUTOMATYCZNA

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

KLAWISZ FUNKCJA
[3] Zmiana programu na wczesniejszy.
[6] Zmiana programu na nastgpny.
[C] Pozwala wprowadzi¢ ilo§¢ powtorzen, ktére maja zosta¢ wykonane.
[MODE] Przejscie do kolejnego trybu.
[MODE+5] - Wejscie do ustawien sterownika.
przytrzymanie
[START] Ilub sygnat Uruchomienie programu pracy automatycznej.
START

6.1. Praca automatyczna

Gdy operator stworzyl program i uruchomit prace automatyczna to sterownik przechodzi do
trybu "AUTO" do widoku programu. Mamy do wyboru dwa trybu pracy automatycznej. Praca
ciagla oraz praca cykliczna. W trybie pracy ciaglej sterownik wykonuje wszystkie powtorzenia
programu bez czekania na sygnat START miedzy powtorzeniami. W pracy cyklicznej gdy catly
program si¢ wykona to sterownik czeka na klawisz [START] lub sygnal START. Podczas
wykonywanej pracy automatycznej operator moze manipulowaé¢ procentowym wskaznikiem
predkosci posuwu. Ponizsza tabela przedstawia funkcje klawiszy w trybie pracy automatyczne;.

KLAWISZ

FUNKCJA

[STOP] lub sygnat
PAUSE

Zatrzymanie pracy automatyczne;j.

[START] lub sygnat
START

Wznowienie pracy automatyczne;j.

[C] lub sygnaty
alarmowe

Przerwanie pracy automatycznej.

[3]

Procentowe zwigkszenie predkosci posuwu.

[6]

Procentowe zmniejszenie predkosci posuwu.

www.cncprofi.com
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7. Alarmy i zabezpieczenia

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

ALARM PRZYCZYNA ROZWIAZANIE

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

Krancowka X poza bezpieczny zakres pracy | wykonujac ruch w przeciwna strong.
i najechata na lewa lub prawa |Jezeli alarm pojawia sig zbyt czgsto
krancowke osi. nalezy ustawi¢ odpowiednio duzy

zakres bezpiecznego poruszania osia.
Jezeli o$ nie najechata krancowki a
alarm si¢ pojawia nalezy sprawdzi¢
konfiguracje wejscia (w ustawieniach
sterownika) pod, ktore jest
podiaczona krancowka, oraz nalezy
poprawnie ja podtaczy¢. Nalezy
sprawdzi¢ rowniez czy krancowka
nie jest zepsuta mechanicznie lub czy
czujnik poprawnie reaguje.

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

www.cncprofi.com
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Rysunek pogladowy
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