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Wskazoéwki bezpieczenstwa

Przed pierwszym uruchomieniem urzadzenia, uwaznie przeczytaj instrukcj¢ obslugi.
Nie dotykaj oraz zachowaj bezpieczna odleglos¢ od ruchomych czesci obrabiarki, kiedy
napiecie zasilania doprowadzone jest do silnikow. Wszystkie ruchome cze$ci sa potencjalnie
niebezpieczne. Urzadzenie nie powinno by¢ uzywane tam, gdzie istnieje zagrozenie obrazen,
smierci lub wysokich strat finansowych. Firma CNC PROFI nie ponosi odpowiedzialnoSci za
jakiekolwiek obrazenia lub straty finansowe spowodowane blednym dzialaniem urzadzenia
lub bl¢dami w niniejszej instrukcji. Eksploatowanie sterownika CNC PROFI D4 niezgodnie z
wytycznymi podanymi w niniejszej instrukcji moze spowodowac jego uszkodzenie oraz utrate
gwarancji.

www.cncprofi.com
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1. Uruchomienie sterownika

Po podfaczeniu zasilania do sterownika nalezy chwile poczekaé az na ekranie pojawi si¢
ostatnio wybrany tryb pracy. Takie uruchomienie jest uruchomieniem podstawowym. Sterownik
roéwniez pozwala na uruchomienie inicjalizacyjne, w celu zresetowania pewnych obszarow pamigci
podczas uruchamiania trzyma¢ wcisni¢ta odpowiednig kombinacje klawiszy, az do momentu gdy na
wyswietlaczu pojawi si¢ napis "Inicjalizacja...". Nast¢pnie nalezy chwile poczeka¢ i na ekranie
powinien pojawi¢ si¢ napis informujacy o wykonanych zmianach. Ponizsza tabela przedstawia
funkcje klawiszy odpowiedzialnych za resetowanie odpowiednich obszaréw pamigci sterownika.

KLAWISZ OBSZAR FUNKCJA

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

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

[-/.]+[ENTER]  Pami¢¢ baz materiatlowych Podczas uruchomienia czysci cala pamieé
przeznaczong na bazy materialowe (wraz z
punktami referencyjnymi). Wszystkie zapisane
bazy materiatowe 1 punkty referencyjne beda
utracone.

[8]+[ENTER] Pamig¢ punktéw roboczych Podczas uruchomienia czy$ci cala pamigé
przeznaczong na punkty robocze. Wszystkie
zapisane punkty zostang utracone.

......

[MODE]+ Wszystkie obszary pamieci Podczas uruchomienia czysci i inicjalizuje cata
[ENTER] sterownika pamig¢ sterownika. Po takim restarcie sterownika
ma wszystkie ustawienia i obszary fabryczne.

www.cncprofi.com
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2. Ustawienia sterownika

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

KLAWISZ FUNKCJA

[1] - przytrzymanie  Sterownik pozwala na zapisanie catej konfiguracji ustawien do obszaru
pamigci uzytkownika. Takie rozwigzanie pozwala na odtworzenie
wczesniej zapisanej konfiguracji w pamigci sterownika po tym gdy
operator wprowadzit duzo réznych zmian. [ENTER] spowoduje zapisanie
ustawien. [MODE] powrot.

[2] - przytrzymanie  Sterownik pozwala na odczytanie catej konfiguracji ustawien
uzytkownika. [ENTER] spowoduje wprowadzenie ustawien uzytkownika.
[MODE] powrdt.

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

[3] Przechodzenie w menu.

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

Bedac w wybranej grupie parametréw, za pomoca klawiszy [3] i [6] mozemy przechodzi¢
miedzy parametrami tej grupy. Zeby zmieni¢ wybrany parametr, nalezy przycisngé klawisz
[ENTER] i wprowadzi¢ wartos¢ z klawiatury numerycznej, po czym potwierdzi¢ klawiszem
[ENTER]. Niektére parametry nie wymagaja wprowadzania warto$ci z klawiatury. Ich stan
przelacza si¢ za pomoca klawisza [ENTER] po czym warto$§¢ zmieniamy klawiszami [START] i
[PAUSE]. W takich parametrach wybdr nalezy potwierdzi¢ enterem. Przytrzymujac klawisz [1]
mozemy zapisa¢ warto$¢ wybranego parametru do pamigci parametrow uzytkownika.
Przytrzymujac klawisz [2] pobieramy z pamigci parametréw uzytkownika warto$¢ dla wybranego
parametru. Przytrzymanie klawisza [C] powoduje ustawienie wartosci fabrycznej w wybranym
parametrze. Zeby wrdcié do menu gdzie mozemy wybraé inng grupe parametrow nalezy wcisnaé
klawisz [MODE)]. Ponizsza tabela przedstawia parametry poszczegolnych grup oraz ich dane.

www.cncprofi.com
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GRUPA UST. OGOLNE
PARAMETR MIN | MAX WART.FAB OPIS
Jezyk POLSKI, POLSKI Jezyk w jakim jest przedstawiany caly interfejs
sterownika ANGIELSKI sterownika.
NIEMIECKI
Haslo do JEST, BRAK BRAK Parametr pozwala na wprowadzenie hasta do
ustawien ustawien sterownika. Po zmianie na ,JEST”
sterownik pozwoli na wprowadzenie hasta. Po
wprowadzeniu hasta akceptujemy je klawiszem
[ENTER].
Haslo do JEST, BRAK BRAK Parametr pozwala na wprowadzenie hasta do
programow programéw pracy automatycznej. Po zmianie na
~JEST” sterownik pozwoli na wprowadzenie hasta.
Po wprowadzeniu hasta akceptujemy je klawiszem
[ENTER].
Wznawian. TAK, NIE TAK Parametr ustawiony na , TAK” powoduje, ze
Pracy AUTO podczas przerwania alarmem pracy automatycznej,
po ponownym uruchomieniu tej pracy sterownik
zapyta operatora czy chce wznowi¢ proces pracy
automatycznej od punktu, na ktérym ta praca
zostata przerwana. Wznawianie przerwanej pracy
automatycznej zostalo opisane w rozdziale
opisujgcym prace automatyczng.
Kolejnosc XYZA, XYZA Parametr pozwalajacy na ustawienie kolejnosci
powro. osi XYAZ, powrotu osi do punktu na, ktorym zostat przerwany
XZYA, program pracy automatycznej. ,,XYZA” nakazuje
po wznowieniu programu od zadanego punktu,
ZYAX powr6t najpierw osia X, nastgpnie osig Y,Z,A do

pozycji punktu od ktérego zostanie wznowiony
program. Wznawianie przerwanej pracy
automatycznej zostalo opisane w rozdziale
opisujacym pracg automatyczna.

www.cncprofi.com
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Krok inter.
kolowe;j

0.01/1.00 0.03 Parametr konfiguruje dlugo$¢ odcinka jaki ma by¢
[mm] wykorzystywany do generacji ruchow w interpolacji

kotowej (ruchu po tuku, G2, G3). Im parametr jest

mniejszy tym sterownik wykona tuk z doktadniejsza

krzywizna.
Kontrola pam. BRAK, BRAK Parametr pozwalajagcy na kontrole podczas
EEPROM ODCZYT, polaczenia z pamiecig wewnetrzng sterownika.
ZAPIS, »BRAK” - brak kontroli zapisywania 1
ODCZYT 1 odczytywania.
ZAPIS »ODCZYT” - kontrola tylko podczas odczytywania
danych z pamigci.
»ZAPIS” - kontrola tylko podczas zapisu do
pamigci.
»ODCZYT 1 ZAPIS” - kontrola podczas
odczytywania i zapisywania danych do pamigci.
UWAGA! Kontrola odczytu i zapisu wigze si¢
dluzszym czasem komunikacji z pamigcig
wewnetrzng sterownika.
GRUPA O0OsX,05Y,0sZ,0Os A
PARAMETR MIN | MAX WART.FAB OPIS
[losc imp/mm 1] 1000000 1000 [lo§¢ impulsow, ktoére musi wystaé sterownik zeby

0§ przesuneta si¢ o 1 mm. Ten parametr pozwala na
uzyskanie odpowiedniej dokladnosci sterowania.
1000 imp/mm daje doktadno$¢ sterowania do lum.

Kierunek osi

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

Kierunek 0/1 0 Pozwala ustali¢ kierunek bazowania osi. Kierunek
bazowania bazowania to kierunek w ktérym porusza si¢ o$ do
krancowki bazujacej (referencyjnej) zeby ustali¢

zerowy punkt uktadu wspétrzednych maszynowych.

Luz na osi -10.0/10.0 0.000 Parametr pozwalajacy na wprowadzenie
[mm] kompensacji luzu, ktory wystepuje na osi. Po

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

www.cncprofi.com
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Przesuniecie -1000000.0/
bazy 1000000.0

0.000
[mm]

Jest to warto$¢, ktora zostanie wprowadzona na o$
podczas gdy o$ zostanie wybazowana w trybie
recznym.

Zjazd z -1000.0/
krancowki 1000.0

10.0
[mm]

Odlegtos¢ o jaka o$ bedzie zjezdza¢ z krancowki
bazujacej podczas bazowania oraz podczas
zjezdzania z krancoéwki krancowe;.

Syg. Z JEST, BRAK
enkodera osi

BRAK

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

Max. predkosc 1.0/
osi 10000000.0

10000000.0
[mm/min]

Parametr okresla maksymalng predkos$¢ posuwu osi,
jaka mozna osiggnag¢ za pomoca napedu osi.
Parametr jest rowniez ograniczeniem predkosci
posuwu 1 spowoduje, ze sterownik nie wystawi
wigkszej predkosci posuwu na tg os.

Min. pozycja BRAK,

osi zakres
poruszania
osi

Max. pozycja BRAK,

osi zakres
poruszania
osi

BRAK
[mm](MAC)

BRAK
[mm]

Parametr pozwalajacy ustali¢  dolny  limit
programowy okreslajacy minimalna pozycje osi.
Fabrycznie parametr jest ustawiony na ,,BRAK” co
oznacza, ze 0s moze porusza¢ si¢ w dowolnym
zakresie ujemnych pozycji. Po przyci$nigciu
klawisza [ENTER] sterownik pobiera aktualna
pozycje osi okreslajac limit. Poprawne ustawienie
dolnego limitu polega na przejechaniu osig do
minimalnej pozycji, wejSciu do ustawien i
ustawieniu tego parametru za pomocag klawisza
[ENTER]. Zeby wytaczy¢ dolny limit programowy
nalezy przytrzyma¢ klawisz [C] bedac w widoku
tego parametru. To spowoduje ustawienie wartosci
fabrycznej ,,BRAK”.

UWAGA! Ustawione wspotrzedne CF:]
wspotrzednymi  w  ukladzie  wspotrzednych
maszynowych MAC.

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

UWAGA! Ustawione wspotrzedne s3
wspotrzednymi  w  ukladzie  wspotrzednych
maszynowych MAC.

www.cncprofi.com
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GRUPA UST. POSUWOW
PARAMETR MIN | MAX WART.FAB OPIS
Pred.maks.pos. 0/ 3000.000 Maksymalna predkos¢ posuwu dla trybu recznego,
MANUAL 10000000.00 [mm/min] jaka bedzie mozna zada¢ podczas sterowania.
Pred.maks.pos. 0/ 3000.000 Maksymalna  predkos¢ posuwu dla  pracy
AUTO 10000000.00 [mm/min] automatycznej, jaka bedzie mozna zadaé¢ podczas
sterowania.
Pred. posuwu  1.00/ 3000.000 Predkos¢ GO. Predkos¢ szybkich przejazdow w
GO 10000000.00 [mm/min] ktérym nie jest wykonywana obrébka skrawaniem.
Pred. powrotu  1.00/ 200,000 Predkos¢ z jaka wykonywany jest przejazd osiami
10000000.00 [mm/min] do punktu na ktorym zostala przerwana praca
automatyczna. Wznawianie przerwanej pracy
automatycznej zostalo opisane w  rozdziale
opisujacym pracg automatyczna.
Pred. posuwu  1.00/ 2000.000 Predko$¢ posuwu przy bazowania podczas
baz. 1 10000000.00 [mm/min] poruszania si¢ do krancowki bazujace;.
Pred. posuwu  1.00/ 60.000 Predko$¢ posuwu przy bazowania podczas zjazdu z
baz. 2 ,Pred. [mm/min] krancowki bazujace;.
posuwu baz.
1”
Przysp. posu.  0/2000.000  400.000 Przyspieszenie z jakim ma startowa¢ 1 hamowac 0§
MANUAL [mm/s"2] podczas pracy w trybie recznym. Ustawienie
wartosci 0 w tym parametrze spowoduje, Ze 0§
bedzie przyspiesza¢ i hamowaé najszybciej jak sig¢
da.
UWAGA! Ustawienie 0 moze spowodowac
olbrzymie przecigzenia dla uktadu mechanicznego,
czgsto przejawia si¢ to wstrzgsami, stukami
maszyny podczas startowania 1 hamowania
wynikajacych z oscylacji podczas pozycjonowania.
Taki rodzaj sterowania moze przyczyni¢ si¢ do
powstawania coraz wigkszych luzéw na osi.
Przysp. 0/2000.000  400.000 Analogicznie  jak  parametr ,,Przysp. posu.
posuuwu [mm/s"2] MANUAL” tylko, ze dla pracy automatyczne;j.
AUTO

www.cncprofi.com
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Zrodlo PANEL, PANEL Parametr pozwala wybra¢ zrodlo zadawania

impolsow ZADAJNIK impulsow dla trybu sterowania MPG (manual pulse

MPG MPG generator). Przy wyborze ,,PANEL” operator moze
zadawaé¢ impulsy za pomocag panelu sterownika.
»ZADAINIK MPG” pozwala wybra¢ opcje
sterowania za pomocg obrotowego zadajnika MPG,
ktoérego mozemy podtaczy¢ do sterownika D4.

Zrodlo zmiany PANEL, PANEL Pozwala wybra¢ zrédto procentowej zmiany

pred. AIN1, AIN2 predkosci posuwu. Domyslnie jest to panel
operatorski (klawisze [3] 1 [6]). ,,AINT” i ,,AIN2”
pozwala wybra¢ jedno z wej$¢ analogowych.

Dolny prog 0.0/500.0 0.000 Dolna warto§¢ wskaznika procentowego predkosci

procento. [%] posuwu.

Gorny prog 0.0/500.0 150.000 Gorna wartos¢ wskaznika procentowego predkosci

procento. [%] posuwu.

Skok zmiany  0/100 10 Skok o ile ma zosta¢ zmieniany wskaznik

procent. [%] procentowy predkosci posuwu.

www.cncprofi.com
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GRUPA

WRZECIONO

PARAMETR MIN | MAX WART.FAB

OPIS

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

Pred. 0.0/100000.0  1000.000
maksymalna [rpm]
Pred. maks. 0.0/100000.0  2000.000

Maksymalna predkos¢ jakag mozemy zadaé na

MANUAL [rpm] sterownik w trybie pracy rgcznej.

Pred. maksym. 0.0/1009000. 2000.000 Maksymalna predko$¢ jaka mozemy zada¢ na
AUTO 0 [rpm] sterownik podczas pracy automatyczne;.

Wrzeciono JEST, BRAK JEST Parametr pozwala wybra¢ czy sterownik ma

pracowa¢ z wrzecionem. Podczas gdy wybrane jest
LJEST” sterownik kontroluje sterowanie
wrzecionem wedlug z goéry narzuconych zasad
sterowania oraz na podstawie parametrow
konfiguracji wrzeciona. Modut kontroli wrzeciona
pozwala na pracg z réznymi zestawami wrzecion,
sterowanych z falownikiem lub bez falownika. Oraz
ze sprz¢zeniem zwrotnym predkosci (enkoder) lub
bez takiego sprzg¢zenia. Modul zapewnia bezpieczng
i doktadng prace wrzeciona zgodnie z narzuconymi
normami przez operatora. Wybranie opcji ,,BRAK”
powoduje ze modul wrzeciona jest wylaczony, a
wprowadzanie wartosci S bedzie skojarzone z
wyjéciem INV 0-10V. W takiej konfiguracji mozna
to wyjScie stosowa¢ np. do zawordw
proporcjonalnych. Wtedy réwniez nalezy podawac
wartos$ci S z zakresu napigcia wyjscia 0-10V.

Uchwyt
wrzeciona

JEST, BRAK BRAK

Parametr pozwala wybra¢ czy wrzeciono ma
pracowaé z automatycznym uchwytem tokarskim i
zewngtrznym pedatem do jego wyzwalania.

www.cncprofi.com
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Czas uchwytu 0.0/60.0 3.000 Czas w jakim uchwyt tokarski si¢ zamyka i otwiera.
WrZzeci.
Kierunek PRAWE- PRAWE- Parametr okre§la kierunek obrotéw wrzeciona.
obrotow CCW CCW LEWE- ,PRAWE-CCW LEWE-CW” ustala, ze wrzeciono
LEWE-CW, CW obracajace si¢ przeciwnie do wskazoéwek zegara to
PRAWE-CW obroty PRAWE, ktore wyzwala standardowa
LEWE-CCW funkcja M03. Za§ M04 to obroty LEWE zgodnie ze
wskazowkami zegara.
Falownik BRAK, JEST JEST Parametr pozwalajacy ustali¢ czy sterownik steruje
wrzeciona wrzecionem za pomocg falownika czy tez nie.
~EST” ustala, ze wrzeciono jest sterowane za
pomocg falownika po przez zadanie z wyjscia INV
sygnatu w zakresie 0-10VDC na falownik. ,,BRAK”
oznacza, ze sterowanie odbywa si¢ bez falownika,
bez sterownia predkoscia.
Pomiar BRAK, ENKODER  Parametr pozwalajacy wustali¢ zrédto pomiaru
predkosci ENKODER predkosci wrzeciona. ,,ENKODER” ustala, zZe
zrédlem jest enkoder, ktory mierzy predkosc
wrzeciona. ,,BRAK” oznacza, ze sterownik bedzie
pracowatl bez sprz¢zenia zwrotnego. Warto$¢ zadana
predkosci wrzeciona bedzie uwazana za osiagnieta
po odpowiednio proporcjonalnie obliczonym czasie.
Rozdzielczosc  1/100000 1024 llo§¢ zglaszanych impulséw enkodera podczas
enkod. [imp/obr] wykonania jednego pelnego obrotu wrzeciona.
Auto.dobor TAK, NIE TAK »TAK” ustala, ze sterownik ma wykonywaé
przeklad. procedur¢ doboru przekladni wrzeciona podczas
gdy uchyb predkosci wrzeciona jest po za zakresem
btedu. ,,NIE” ustala brak automatycznego doboru
przektadni wrzeciona.
Czas 0.0/60.0 5.000 Czas potrzebny do rozpedzenia wrzeciona do jego
przyspieszania [s] maksymalnej predkosci.
Czas 0.0/60.0 5.000 Czas potrzebny do wyhamowania wrzeciona z jego
hamowania [s] maksymalnej predkosci.
Blad pom. 0.0/3000.0  10.000 Btad o jaki moze si¢ pomyli¢ sterownik podczas
predkosci [rpm] sterowania predkoscig wrzeciona, zeby zostata

uruchomiona  procedura  doboru  przektadni
wrzeciona. Gdy "Auto.dobor przeklad." = NIE, a
uchyb jest wiekszy niz wpisany btad to po dluzszym
czasie zostanie zgloszony alarm.

www.cncprofi.com
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Prog kontroli  0.0/100.0 10.0 Procentowy prog kontroli predkosci wrzeciona.
pred. [%] Wartos¢ okresla o jaki procent od predkosci zadanej
muszg spas¢ lub wzrosnaé obroty wrzeciona, zeby
praca zostala zatrzymana alarmem. Ustawiajac ten
parametr na 100% wylaczamy kontrole predkosci
wrzeciona. Odpowiednio ustawiony parametr
pozwoli na  zatrzymanie  pracy  podczas
niekontrolowanego wjazdu w material (pod
warunkiem, ze obroty wrzeciona odpowiednio

spadng).
Stabilnosc 0.0/100.0 4.000 Parametr okresla stabilno$¢ obrotow w skali od 0 do
obrotow 100. Zbyt mata warto$¢ tego parametru spowoduje,

ze po rozpedzeniu si¢ do zadanych obrotow
sterownik bedzie czeka¢ az obroty si¢ ustabilizuja,
dopiero pozwoli na sterowanie. Odpowiednie
ustawienie parametru pozwala na szybka prace

automatyczna.
Doklad, 0.0/100.0 2.000 Doktadno$¢ podczas automatycznego doboru
modelowania [rpm] przektadni. Sterownik bedzie dobierat przekladnie
tak dlugo az znajdzie si¢ w zadanej doktadnosci.
Zrodlo zmiany PANEL, PANEL Pozwala wybra¢ zroédto procentowej zmiany
pred. AINI, AIN2 predkosci wrzeciona. Domyslnie jest to panel

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

Dolny prog 0.0/500.0 60.000 Dolna warto§¢ wskaznika procentowego predkosci
procento. [%] wrzeciona.

Gorny prog 0.0/500.0 150.000 Gorna warto$¢ wskaznika procentowego predkosci
procento. [%] wrzeciona.

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

www.cncprofi.com
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GRUPA NARZEDZIA
PARAMETR MIN | MAX WART.FAB OPIS
Czuj.dlug. BRAK, JEST JEST Parametr ustala czy sterownik ma pracowaé z
narzedz. czujnikiem  dlugo$ci  narzedzia, ktory  jest
zamontowany w statym punkcie maszyny.
Kierunek 0/1 1 Parametr pozwala ustali¢ kierunek poruszania si¢
pomiaru Z osi Z do czujnika pomiaru dtugosci narzedzia.
Pred. do 1.00/ 1000.000 Predkos¢ posuwu do czujnika pomiaru dtugosci
czujnika 10000000.00 narzedzia.
Pred. od 1.00/ 1000.000 Predko$¢ posuwu od czujnika pomiaru dlugosci
czujnika 10000000.00 narzedzia.
Pred. zjazduz 1.00/ 60.000 Predko$¢ posuwu podczas zjazdu z czujnika
czuj. ,Pred. do pomiaru dlugosci narzedzia.
czujnika”
GRUPA WYJSCIA
PARAMETR MIN | MAX WART.FAB OPIS
Stan norm. NO- NO- Stan normalny wyjscia cyfrowego numer X. ,NO-
wyj.OUTX ROZWARTE ROZWARTE ROZWARTE” oznacza, ze gdy wyjsScie nie jest
, NC- wysterowane to na jego koncowce jest potencjat
ZWARTE zasilania sterownika. Wysterowanie takiego wyjscia
powoduje, ze na jego koncowce jest potencjat masy
(GND). ,,NC-ZWARTE” oznacza, ze jest odwrotnie.
Stan normal.  NO- NO- Stan normalny wyj$cia przekaznikowego RELAY 1.
RELAY1 ROZWARTE ROZWARTE ,NO-ROZWARTE” oznacza, ze gdy wyjscie nie
, NC- jest wysterowane to jego styk jest otwarty.
ZWARTE Wysterowanie takiego wyjscia powoduje, ze jego
styk jest zwarty. ,,NC-ZWARTE” oznacza, ze jest
odwrotnie.
Stan normal.  NO- NO- Stan normalny wyjscia przekaznikowego RELAY?2.
RELAY?2 ROZWARTE ROZWARTE Analogicznie jak dla parametru "Stan normal.
, NC- RELAY1".
ZWARTE

www.cncprofi.com
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Funkcja wyjsc. BRAK,
OUTX {funkcja}

BRAK

Parametr pozwala przyporzadkowaé  wyjsciu

cyfrowemu OUTX

sterownika.

odpowiednig funkcje

Funkcje sterownika dla wyjscia OUTX:

FUNKCJA OPIS

BRAK Brak funkcji

ALARM Funkcja zatgcza wyjscie OUTX,
gdy na sterowniku pojawia si¢
jakikolwiek alarm.

KONIEC Funkcja zatgcza wyjscie OUTX,

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

WRZECIONO | Funkcja zatacza wyjscie OUTX,

Cw gdy na sterowniku pojawia si¢
rozkaz uruchomienia wrzeciona
w  kierunku  zgodnym ze
wskazowkami zegara.

WRZECIONO | Funkcja zatacza wyjscie OUTX,

CCW gdy na sterowniku pojawia si¢
rozkaz uruchomienia wrzeciona
w kierunku przeciwnym ze
wskazowkami zegara.

CHLODZIWO | Funkcja zalacza wyjscie OUTX,
gdy na sterowniku pojawia si¢
rozkaz zalaczenia chtodziwa.

SMAROWANIE |Funkcja zatagcza wyjscie OUTX,
gdy na sterowniku pojawia si¢
rozkaz zalaczenia smarowania
maszyny.

OTWORZ Funkcja zatacza wyjscie OUTX,

UCHWYT gdy na sterowniku pojawia si¢
rozkaz ~ otwarcia  uchwytu
tokarskiego.

ZAMKNIJ Funkcja zatacza wyjscie OUTX,

UCHWYT gdy na sterowniku pojawia si¢

rozkaz zamknigcia uchwytu
tokarskiego.

www.cncprofi.com
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SYGNAL Funkcja zatacza wyjscie OUTX,
PRACA gdy sterownik nie jest w stanie
zadnego alarmu 1 pracuje
normalnie.
Funkcja wyjsc. BRAK, BRAK Parametr pozwala przyporzadkowaé¢ wyjSciu
RELAY1 {funkcja} przekaznikowemu RELAY1 odpowiednig funkcje
sterownika. Sterownik pozwala na skojarzenie
takich samych funkcji jak dla wyjs$¢ cyfrowych.
Funkcja wyjsc. BRAK, BRAK Parametr pozwala przyporzadkowaé wyjsciu
RELAY2 {funkcja} przekaznikowemu RELAY?2 odpowiednig funkcje
sterownika. Sterownik pozwala na skojarzenie
takich samych funkcji jak dla wyj$¢ cyfrowych.
Min. nap. wyj. 0/"Max. nap. 0.000 Minimalne napigcie jakie ma wystgpowaé na
0-10V wyj. 0-10V"  [vol] wyjsciu INV sterownika.
Max. nap. wyj. "Min.  nap. 10.000 Maksymalne napigcie jakie ma wystgpowaé na
0-10V wYyj. 0- [vol] wyjsciu INV sterownika.
10V"/10
GRUPA WEJSCIA
PARAMETR MIN | MAX WART.FAB OPIS
Stan norm. NO- NO- Stan normalny wejscia cyfrowego ESTOP (IN1), w
wej.ESTOP ROZWARTE ROZWARTE ktorym wejscie nie jest wysterowane. ,,NC-
, NC- ZWARTE” oznacza, ze potencjal na wejsSciu jest
ZWARTE réwny potencjalowi masy(GND) sterownika, a
wtedy wejscie ma logiczny stan niski, czyli jest
niewysterowane. ,,NO-ROZWARTE” oznacza, ze
gdy na wejSciu jest potencjal masy to wejscie jest
wysterowane.
Stan norm. NO- NO- Stan normalny wejscia cyfrowego INX, w ktorym
wej. INX ROZWARTE ROZWARTE wejscie nie jest wysterowane. ,,NC-ZWARTE”
, NC- oznacza, ze potencjal na wejSciu jest rowny
ZWARTE potencjatowi masy(GND) sterownika, a wtedy

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

www.cncprofi.com
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BRAK,
{funkcja}

Funkcja
wejscia INX

BRAK

Parametr pozwala

przyporzadkowaé  wejsciu

cyfrowemu INX odpowiednig funkcje sterownika.
Funkcje sterownika dla wejscia INX:

FUNKCJA OPIS

BRAK Brak funkcji

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

PAUZA Wejscie INX zalacza funkcje
PAUZA, pozwalajaca na
zatrzymanie programu pracy
automatycznej.

RESET Wejscie INX zalagcza funkcje
RESET, pozwalajaca na
przerwanie programu pracy
lub kasowanie alarmow.

STACYJKA Wejscie INX zalacza funkcje
STACYJKA, pozwalajaca na
blokowanie = wejScia  do
ustawien sterownika oraz
edycji  programow  pracy
automatyczne;j.

X-PRZEJAZD, Wejscie INX zatgcza funkcje

X+ PRZEJAZD, ruchu  wybranej osi w

Y- PRZEJAZD, wybranym kierunku,

Y+ PRZEJAZD, pozwalajaca na sterowanie

Z- PRZEJAZD, osiami za pomoca

7+ PRZEJAZD, zewngtrznych przyciskow.

A- PRZEJAZD,

A+ PRZEJAZD

www.cncprofi.com
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WRZECIONO PR
AWO

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

WRZECIONO LE
WO

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

WRZECIONO_ ST
OoP

Wejscie INX zatgcza funkcje
WRZECIONO_STOP,
rozkazujaca zatrzymanie
wrzeciona (M5).

CHLODZIWO

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

www.cncprofi.com
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SMAROWANIE

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

OSLONA

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

BAZA X,
BAZA Y,
BAZA Z,
BAZA A

Wejscie INX  przekazuje
informacje 0 stanie
krancéwki  bazujacej dla
danej osi. Czy jest najechana
czy nie. Wybierajac taka
funkcje dla wejscia INX
nalezy pami¢ta¢, zeby do
wejscia podiaczy¢ krancowke
do bazowania osi.

KRANCOWKA X

KRANCOWKA Y,
KRANCOWKA Z,
KRANCOWKA A

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

ALARM X,
ALARM Y,
ALARM Z,
ALARM A

Wejscie INX zalacza alarm
od wybranej osi. Wybierajac
taka funkcje dla wejscia INX
nalezy pamigta¢, zeby do
wejscia  podlaczy¢  sygnat
alarmu od sterownika danej
0si.

www.cncprofi.com
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CISNIENIE
OLEJU

Wejscie INX zatgcza funkcje
CISNIENIE OLEJU, ktora
powoduje alarm wynikajacy
ze braku cis$nienia oleju w
uktadzie hydrauliki.

ALARM EXTRAI

Wejscie INX zalacza funkcje
ALARM EXTRAL, ktoéra
powoduje alarm wynikajacy z
dodatkowego urzadzenia,
badz czujnika.

ALARM EXTRA2

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

PEDAL
UCHWYTU

Wejscie INX zalacza funkcje
PEDAL UCHWYTU, ktora
daje sygnal sterownikowi do
sterowania uchwytem do
mocowania  narzedzi we
wrzecionie.

KRANCOWKA B
AZA X,
KRANCOWKA B
AZA Y,
KRANCOWKA B
AZA Z,
KRANCOWKA B
AZA A

Wejscie INX  przekazuje
informacje 0 stanie
krancéwki  bezpieczenstwa
oraz krancowce bazowania
dla danej osi. Czy jest
najechana czy nie.
Wybierajac taka funkcje dla
wejscia INX nalezy pamiegtac,
zeby do wejsScia podiaczy¢
krancowki osi lub krancowke
do bazowania osi. Ta funkcja
pozwala na prace z jedng
krancéwka majaca funkcje
limitu  oraz  bazowania.
Podczas procedury
bazowania takie wejscie ma
funkcje krancoéwki bazujace;.
Podczas normalnej pracy ma
funkcje¢ limitu osi.

www.cncprofi.com
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Reakcja wej.  IMPULS, IMPULS Tryb z jakim majg pracowaé  wejscia

program STAN programowalne.  ,,IMPULS”  powoduje, ze
instrukcja czekania na wejscie nr x (M20 Ix), bedzie
czekala az na wejSciu x pojawi si¢ impuls, wtedy
sterownik przejdzie do wykonywania kolejnych
instrukcji programu. ,,STAN” nakazuje reagowa¢ na
stan wejScia programowalnego. Jezeli wejscie nr x
byto ustawione i nadal ma taki stan to napotkanie
instrukcji (M20 Ix) spowoduje przejscie od razu do
kolejnych instrukcji programu.

Czas reakcji  0.007/0.337  0.007 Minimalny czas impulsu wchodzacego na wejscie
wejsc [s] zeby sterownik uznat, ze pojawit si¢ na wejsciu
sygnat.

Max. nap. wej. "Min. Nap. 10.000 Maksymalne napigcie wejscia analogowego AINI,

AIN1 We;. [vol] ktore bedzie podawane na to wejscie.

AIN1"/10.00

0
Min. nap. wej. 0.000/"Max. 0.100 Minimalne napigcie wejscia analogowego AINI,
AINI Nap.  Wej. [vol] ktére bedzie podawane na to wejscie.

AINT"
Max. nap. wej. "Min.  Nap. 10.000 Maksymalne napigcie wejscia analogowego AIN2,
AIN2 We;. [vol] ktore bedzie podawane na to wejscie.

AIN2"/10.00

0
Min. nap. wej. 0.000/"Max. 0.100 Minimalne napigcie wejScia analogowego AIN2,
AIN2 Nap.  Wej. [vol] ktére bedzie podawane na to wejScie.

AIN2"

www.cncprofi.com
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3. Komendy G-code

Sterownik pozwala na wprowadzanie komend G-code zgodnie ze standardem ISO. Ponizsza
tabela przedstawia obstugiwane komendy G-code przez sterownik CNC PROFI D4.

G-code OPIS
PODSTAWOWE G-CODE ISO
G0 GO0 |Ruch z posuwem szybkim w interpolacji liniowe;j
G1 GO01 |Ruch z posuwem roboczym w interpolacji liniowej
G2 G02 |Ruch z posuwem roboczym w interpolacji kotowej (CW)
G3 GO03 | Ruch z posuwem roboczym w interpolacji kotowej (CCW)
G4 G04 | Postdj czasowy
G12 Zapis wspotrzednych do punktu roboczego
G13 Zmiana trybu chwytania przez uchwyt tokarski na przeciwny
G17 Wybor plaszczyzny XY
G18 Wybor ptaszczyzny XZ
G19 Wybor plaszczyzny YZ
G28 Przejazd do pierwszego punktu referencyjnego
G30 Przejazd do zadanego punktu referencyjnego
G50 Wybdr tymezasowego uktadu wspotrzednych bazy materiatowej. Ograniczenie
predkosci wrzeciona.
G54 Wybdr uktadu wspotrzednych bazy materiatowej G54
G55 Wybér uktadu wspdirzednych bazy materiatowej G55
G56 Wybor uktadu wspotrzednych bazy materiatowej G56
G57 Wybér uktadu wspédtrzednych bazy materiatowej G57
GS8 Wybér uktadu wspédtrzednych bazy materiatowej G58
G59 Wybor uktadu wspotrzednych bazy materialowej G59
G90 Wybor trybu pozycjonowania absolutnego
GI1 Wybdr trybu pozycjonowania przyrostowego
G92 Wybdr tymczasowego uktadu wspolrzednych bazy materiatowej. Ograniczenie
predkosci wrzeciona.
G994 Posuw w jednostkach [mm/min]
G9s Posuw w jednostkach [mm/obr]

www.cncprofi.com
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ROZSZERZONE G-CODE

G120 Wywotanie procedury bazowania wybranych osi.
G130 Ruch do pozycji zadanej z pomoca rejestréw RO, R1, R2, R3
ROZSZERZONE G-CODE DO PISANIA SKRYPTOW
INSTRUKCJE RELACJI
G200 Instrukcja poréwnania sprawdzajaca czy cos jest rowne (==).
G201 Instrukcja porownania sprawdzajaca czy co$ jest rézne (!=).
G202 Instrukcja poréwnania sprawdzajaca czy co$ jest wigksze (>).
G203 Instrukcja poréwnania sprawdzajaca czy cos jest wigksze lub rowne (>=).
G204 Instrukcja porownania sprawdzajaca czy cos jest mniejsze (<).
G205 Instrukcja porownania sprawdzajaca czy co$ jest mniejsze lub rowne (<=).
INSTRUKCJE SKOKOW PROGRAMOWYCH
G210 Bezwarunkowy skok do etykiety.
G211 Warunkowy skok do etykiety. Skok pod warunkiem, ze poprzedzona operacja
relacji byta spetniona.
G112 Warunkowy skok do etykiety. Skok pod warunkiem, ze poprzedzona operacja
relacji nie byta spetniona.
INSTRUKCJE PRZESYLU DANYCH
G220 Instrukcja przesytania danych migedzy rejestrami i parametrami procesu
INSTRUKCJE ARYTMETYCZNE
G230 Instrukcja dodawania do rejestru. (+=).
G231 Instrukcja odejmowania od rejestru. (-=).
G232 Instrukcja mnozenia rejestru. (*=).
G233 Instrukcja dzielenia rejestru. (/=).
G234 Instrukcja oblicza warto$¢ bezwzgledna rejestru. (ABS).
G235 Instrukcja zaokraglania do najblizszej liczby catkowitej (ROUND).
G236 Instrukcja zaokraglania w dot do liczby catkowitej (FLOOR).
G237 Instrukcja oblicza warto$¢ wartos¢ pierwiastka (SQRT).
G238 Instrukcja oblicza warto$¢ funkcji Sinus (SIN).
G239 Instrukcja oblicza wartos$¢ funkcji Cosinus (COS).
INSTRUKCJE INTERFEJSU
G250 Instrukcja wypisywania komunikatoéw na ekran
G251 Instrukcja wprowadzania danych z klawiatury

www.cncprofi.com
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3.1. G0, G1, G2, G3 — Ruch w interpolacji

Grupa G-kodow bedaca grupa modalng (raz uzyta komenda jest utrzymywana, az do
momentu jej odwolania) odpowiedzialng za definiowanie ruchu, pozycjonowania osiami.

3.1.1. GO — Posuw szybki w interpolacji liniowej

Komenda GO zadaje wykonanie przejazdu do okreslonych pozycji osi XYZA w interpolacji
liniowej z predkoscig posuwu szybkiego, ktory mozna ustali¢ w ustawianiach sterownika w
parametrze ,,Pred. posuwu G0”. Podane warto$ci wspotrzednych zadanego punktu, sa odpowiednio
traktowane dla trybu absolutnego (G90) i1 przyrostowego (G91). Nie podanie ktorejs ze
wspotrzednych osi kaze nie dokonywac¢ zmian na tej osi. Po komendzie GO moze zosta¢ podany
punkt roboczy do ktorego maja by¢ wysterowane osie. Ruch jest wykonywany po linii proste;j.
Ponizszy rysunek przedstawia ruch w trybie GO wraz z przyktadem.

24

POZYCJONOWANIE W
INTERPOLAC.I LINIOWWE.D £

1
:
1
: (150, 40, 170) | POSUVWERM SZYBKIM.
1
! PREYKEAD:
| GO X150 Y40 Z170
| GO B1
1
:

PUNKT !

STARTOWY !

____________________________ .h.
X
Y

www.cncprofi.com
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3.1.2. G1 — Posuw roboczy w interpolacji liniowej

Komenda G1 zadaje wykonanie przejazdu do okreslonych pozycji osi XYZA w interpolacji
liniowej z predko$cia posuwu roboczego, ktéry mozna ustali¢ parametrem ,,F”. Podane warto$ci
wspotrzednych zadanego punktu, sa odpowiednio traktowane dla trybu absolutnego (G90) 1
przyrostowego (G91). Nie podanie ktorejs ze wspotrzednych osi kaze nie dokonywa¢ zmian na tej
osl. Podane wartos$ci predkosci zadanej (roboczej) F sag odpowiednio traktowane dla trybu jednostek
predkosci posuwu G94 (mm/min) i G95(mm/obr). Nie podanie predkosci posuwu F spowoduje, ze
osie wykonajg ruch z aktualnie zadana predkoscig posuwu. Po komendzie G1 moze zosta¢ podany
punkt roboczy do ktérego maja by¢ wysterowane osie. Ruch jest wykonywany po linii proste;j.
Ponizszy rysunek przedstawia ruch w trybie G1 wraz z przykltadem.

RUCH Z POSUWEM ROBOCZYM W
:150, 40, 1?'0,} INTERPOLACJ LINIOWVE.

PRZYKIAD:
B1

G1 F100 X40 Y30 Z55

G1 F100 B2

24

PUNKT
STARTOWY

»
Y

Na rysunku warto zauwazy¢, ze $ciezka idgca do punktu roboczego B1 ma predkos¢ zadang
F2500 1 ten przejazd wykona si¢ duzo szybciej niz ruch do punktu roboczego B2 z predkoscia
posuwu F100.

www.cncprofi.com
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3.1.3. G2,G3 — Posuw roboczy w interpolacji kolowej

Komenda G2/G3 zadaje wykonanie przejazdu do okreslonych pozycji osi XYZ w
interpolacji kotowej z predkoscia posuwu roboczego, ktéry mozna ustali¢ parametrem ,,F”. Podane
wartosci wspotrzednych zadanego punktu, sg odpowiednio traktowane dla trybu absolutnego (G90)
1 przyrostowego (G91). Podane wartosci predkosci zadanej (roboczej) F sa odpowiednio traktowane
dla trybu jednostek predkosci posuwu G94 (mm/min) 1 G95(mm/obr). Nie podanie predkosci
posuwu F spowoduje, ze osie wykonajg ruch z aktualnie zadana predkoscig posuwu. Po komendzie
G2/G3 moze zosta¢ podany punkt roboczy do ktorego majg by¢ wysterowane osie. Ruch jest
wykonywany po tuku na jednej z wybranych ptaszczyzn XY (G17), XZ (G18), YZ (G19).
Komenda G2 wykonuje tuk zgodnie z ruchem wskazéwek zegara (CW). Komenda G3 wykonuje
ruch przeciwnie do ruchu wskazoéwek zegara (CCW). Wektory I, J, K sa zawsze zaczepione w
punkcie startowym i1 wskazuja punkt centralny zataczanego tuku. Ich wartos$ci sg podawane po
parametrach ,,I”, ”J”, ”K”. Odpowiednio dla ptaszczyzny XY uzywamy wektoréw 1 1J, dla YZ J i
K, dla XZ 11 K. Za pomocg tych wektorow mozna wskaza¢ gdzie znajduje si¢ punkt centralny
zataczanego tuku i wykona¢ instrukcj¢ bez podawania parametru promienia ,,R”. Ponizsze rysunki
przedstawia ruch w trybie G2/G3 wraz z przyktadami.

Yi X4 Zj
1 1 1
| G3 | G3 : G3
I I I
1 1 1
I I I
1 1 1
1 1 1
1 1 1
1 1 1
! G2 ! G2 ! G2
JF _________________ - Jr _________________ - JF _________________ -
G17 X G18 Z G19 Y
Y ‘ RUCH Z POSUWEM ROBOCZYM W
' (0, 100) INTERPOLAC.JI KOLOWEJ PO EUKU
PUNKT : ZATACZANYM ZGODNIE Z RUCHEM
STARTOWY ! WSKAZOWEK ZEGARA
1
' PREYKLAD:
VIEKTOR ! G2 F500 X100 YO R100
WSKAZUJACY J=-100 | G2 F500 B1 R100
PUNKT CENTRALNY . G2 F500 X100 YO 10 J-100
EUKU ! G2 F500 B4 10 J-100
1
1
|
(100, 0)
PUNKT | L@ e e oo - {u} - -
CENTRALNY EUKU X

www.cncprofi.com
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Y ‘ RUCH Z POSUWEM ROBOCZYM W
+ (100, 0) INTERPOLAC.JI KOELOWEJ PO £UKU
cany ZATACZANYM PRZECIVWNIE DO RUCHU
WSKAZOWEK ZEGARA
PRZYKLAD:
G3 F500 X0 Y100 R100
WEKTOR G3 F500 B4 R100
VISKAZUJACY G3 F500 X0 Y100 1-100 10
PUNKT CENTRALNY 3 F500 B1 1100 JO
EUKU
(0, 100)
PUNKT | @™ o o e e m o o e e D= - - - - -
CENTRALNY EUKU =0 x PUNKT
/ ' STARTOWY

Wykonanie przejazdu osiami zataczajacego pelen okrag operator moze wykonac¢ uzywajac
parametrow [LJLK w zaleznos$ci od plaszczyzny w ktorej pracuje. Ponizszy rysunek przedstawia
przyktad przejazdu zataczajacego peten okrag.

Y ‘ SCIEZKA ZATACZAJACA OKRAG NA
; PEASZCZYZNIE XY WYKONANA ZA
PUNKT STARTOWY A . POMOCA KOMEND G2 LUB G3 Z
ZARAZEM KORCOVIY ! ZADANYM ROBOCZYM POSUWEM.
EUKU [
PRZYKEAD:
G2 F500 la Jb
53 F500 la Jb
PUNKT
CENTRALNY EUKU
+ ———————————————————————— -
G17 X
www.cncprofi.com
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3.2. G4 — Przestoj czasowy

Komenda G4 pozwala zatrzymaé¢ wykonywany program na okre$lony czas. Parametr
okreslajacy czas ,,P” pozwala na wprowadzanie warto$ci czasu w [ms]. Natomiast parametr ,, T”
pozwala na wprowadzanie czasu w [s] z doktadno$cig do 3 miejsc po przecinku.

PRZYKLAD OPIS
G4 P100 Odczekaj czas postoju 100ms
G4 T10.5 Odczekaj czas postoju 10s 1 500ms

3.3. G12 — Zapis wspolrzednych do punktu roboczego

Komenda G12 zapisuje biezace wspotrzedne osi wedtug uktadu biezacej bazy materiatowe;j
jako punkt roboczy o numerze okreslonym przez parametr B. Kombinacyjna warto$¢ parametru B
rozkazuje zapisanie wspotrzednych do tylko wybranych osi.

PRZYKLAD OPIS
G12 B5 Zapisz biezacg pozycje do punktu roboczego B5
G12 B5.1011 Zapisz biezaca pozycje osi X, Z 1 A do punktu roboczego B5

Uwaga! Szczegolowy opis w rozdziale ,,Punkty robocze”.

3.4. G13 — Zmiana trybu chwytania uchwytem tokarskim

Komenda G13 rozkazuje zmieni¢ tryb chwytania uchwytu tokarskiego na przeciwny.
Fabrycznie tryb ten jest ustawiony na zaci$nigcie szczek uchwytu tokarskiego.

PRZYKLAD OPIS

GI13 Gdy jest ustawiony tryb chwytania na zacis$nigcie szczgk, to zmien go na
rozwarcie szczek uchwytu tokarskiego.
Gdy jest ustawiony tryb chwytania na rozwarcie szczgk, to zmien go na
zacis$nigcie szczek uchwytu tokarskiego.

Uwaga! Szczegolowy opis w rozdziale ,,Uchwyt tokarski”.

www.cncprofi.com
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3.5. G17, G18, G19 — Wybor plaszczyzny dla interpolacji

kolowej

Grupa G-kodow bedaca grupa modalng (raz uzyta komenda jest utrzymywana, az do
momentu jej odwolania) odpowiedzialng za definiowanie ptaszczyzny dla interpolacji kotowe;.

PRZYKLAD OPIS

G17 Wybiera ptaszczyzng XY dla ruchu w interpolacji kotowe;.
G18 Wybiera ptaszczyzne XY dla ruchu w interpolacji kotowe;.
GI19 Wybiera ptaszczyzne YZ dla ruchu w interpolacji kolowe;.

3.6. G28 — Przejazd do pierwszego punktu referencyjnego

Komenda G28 rozkazuje wykonanie przejazdu z szybkim posuwem do pierwszego punktu
referencyjnego, przez punkt posredni zadany z parametrow ,, X, ,,Y”, ,,Z”, ,,A” lub za pomocag

punktu roboczego.

PRZYKLAD OPIS
G28 X100 Z150 Odjazd do pierwszego punktu referencyjnego z wcze$niejszym dojazdem
do punktu posredniego (100, Y, 150) tylko osiami X i Z.
G28 B6 Odjazd do pierwszego punktu referencyjnego z wczesniejszym dojazdem
do punktu posredniego B6.
G28 Odjazd wszystkimi osiami do pierwszego punktu referencyjnego bez

wezesniejszego dojazdu do punktu posredniego.

Uwaga! Szczegolowy opis w rozdziale ,,Punkty referencyjne G28”.

www.cncprofi.com
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3.7. G30 — Przejazd do zadanego punktu referencyjnego

Komenda G30 rozkazuje wykonanie przejazdu z szybkim posuwem do zadanego punktu
referencyjnego, przez punkt posredni zadany z parametrow ,, X, ,,Y”, ,,Z”, ,,A” lub za pomoca
punktu roboczego.

PRZYKLAD OPIS
G30 P3 X100 Odjazd do punktu referencyjnego nr 3 z wczesniejszym dojazdem do
punktu posredniego (100, Y, Z) tylko osig X.
G30 P4 B6 Odjazd do punktu referencyjnego nr 4 z wczesniejszym dojazdem do
punktu posredniego B6.
G30 Odjazd wszystkimi osiami do pierwszego punktu referencyjnego bez

wczesniejszego dojazdu do punktu posredniego.

Uwaga! Szczegolowy opis w rozdziale ,,Punkty referencyjne G28”.

www.cncprofi.com
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3.8. G50 (G92) — Ustalenie tymczasowego ukladu oraz
ograniczenie predkosci wrzeciona

Komenda G50 lub G92 pozwala wybra¢ tymczasowy uktad bazy materiatlowej wraz z
zadaniem wspotrzednych na wybrane osie za pomocg parametréw ,, X", ,,Y”, ,,Z”, ,,A” lub punktu
roboczego. Ta sama komenda ogranicza predko$¢ wrzeciona za pomocg parametru ,,S”.

PRZYKLAD OPIS

G50 X0Y0 Z0 Ustala, ze poczatek tymczasowego ukladu wspotrzednych bazy
materialowej bedzie znajdowata si¢ w potozeniu, w ktorym aktualnie stoi
maszyna.

G50 Ustalenie tymczasowego uktadu wspotrzednych z takimi samymi
pozycjami na osiach jaki byly we wezes$niej wybranym — ukladzie bazy
materiatowe;.

G50 S1500 Ograniczenie predkosci wrzeciona do 1500 [rpm)].

(92 S400 Ograniczenie predkosci wrzeciona do 400 [rpm].

G92 X10Y10 Z10 Ustala, ze punkt (10, 10, 10) dla tymczasowego uktadu wspotrzednych

bazy materiatlowej bedzie znajdowata si¢ w potozeniu, w ktorym aktualnie
stoi maszyna.

Uwaga! Opis tymczasowego ukladu bazy materialowej zostal zawarty w rozdziale ,,Uklad
tymczasowy przedmiotu obrabianego (Uklad tymczasowej bazy materialowej)”.

www.cncprofi.com
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3.9. G54, G55, G56, G57, G58, G59 - Wybor ukladu
wspolrzednych bazy materialowej

Grupa G-kodow bedaca grupa modalng (raz uzyta komenda jest utrzymywana, az do
momentu jej odwolania) odpowiedzialng za wybor uktadu wspotrzednych bazy materialowe;.

PRZYKLAD OPIS
G54 Wybiera uktad wspotrzednych bazy materiatowej G54.
G55 Wybiera uktad wspotrzednych bazy materiatowej G55.
G56 Wybiera uktad wspotrzednych bazy materiatlowej G56.
G57 Wybiera uktad wspoétrzednych bazy materiatowej G57.
G58 Wybiera uktad wspoétrzednych bazy materiatowej G58.
G59 Wybiera uktad wspoétrzednych bazy materiatowej G59.

Uwaga! Opis ukladu wspolrzednych bazy materialowej zostal zawarty w rozdziale ,,Uklad
wspolrzednych przedmiotu obrabianego (Uklad wspolrzednych bazy materialowej)”.

www.cncprofi.com
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3.10. G90, G91 — Pozycjonowanie absolutne i przyrostowe

Grupa G-kodow bedaca grupa modalng (raz uzyta komenda jest utrzymywana, az do
momentu jej odwotania) odpowiedzialng za wybdr sposobu pozycjonowania. Rozrdézniamy
pozycjonowanie absolutne i przyrostowe. W absolutnym wskazana warto$¢ wspotrzednej okresla
zadany punkt na osi. W pozycjonowaniu przyrostowym warto§¢ wspotrzednej przy osi oznacza
dystans do pokonania.

PRZYKLAD OPIS
G90 Wybiera absolutny sposob pozycjonowania.
Go1 Wybiera przyrostowy sposob pozycjonowania.

Ponizszy rysunek przedstawia, dwa przyktady.

DLA POZYCJONOWARNI
ABSOLUTHEGOD G940:

PUNKT
STARTOWY

(10, 40) (60, 40) | G0 GO X80
90 GO B4

B1

DLA POZYCJONOWANIA
PREYROSTOWEGO

G491 GO X50

Uwaga! Opis ukladu wspélrzednych bazy materialowej zostal zawarty w rozdziale ,,Uklad
wspolrzednych przedmiotu obrabianego (Uklad wspolrzednych bazy materialowej)”.

www.cncprofi.com
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3.11. GY4, G95 — Posuw [mm/min], [mm/obr]|

Grupa G-kodow bedaca grupa modalng (raz uzyta komenda jest utrzymywana, az do
momentu jej odwotania) odpowiedzialng za wybdr sterowania posuwem w dwoch roéznych
jednostkach. G94 wybiera tryb pracy z posuwem [mm/min] niezaleznym od wrzeciona. G95
wybiera tryb posuw zaleznego od obrotéw wrzeciona gdzie jednostka posuwu jest [mm/obr].

PRZYKLAD OPIS
G9%4 Wybiera uktad tryb sterowania posuwem w [mm/min].
G95 Wybiera uktad tryb sterowania posuwem w [mm/obr].

3.11.1.G94 — Posuw [mm/min]

[mmimin] POSUW [mm]

MlEzALEiM*{
0D PREDKOSCI
WRZECIONA

POKONYWANA DROGA

F A X &
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3.11.2.G9S5 — Posuw [mm/obr]

[mm/min] [mm]

POSUW
ZALEZNY OD
PREDKOSCI

WRZECIONA

POKONYWANA DROGA

F A X &

3.12. G120 — Bazowanie osi

Komenda G120 rozkazuje wykona¢ procedur¢ bazowania wybranych osi. Wartosci
parametrOw nie maja znaczenia, wazne jest czy parametr X,Y si¢ pojawi w komendzie bo to
decyduje o tym czy dana o$ bedzie wykonywa¢ procedure bazowania.

PRZYKLAD OPIS
G120 X0Y5 Rozkaz rozpoczgcia procedury bazowania osi X 1 osi Y
G120 X1 Rozkaz rozpoczgcia procedury bazowania osi X
G120Y52 Rozkaz rozpoczecia procedury bazowania osi Y

www.cncprofi.com
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3.13. G130 — Ruch do pozycji wyznaczonej przez rejestry R0,
R1, R2, R3

Komenda G130 wywotuje przejazd osiami X, Y, Z, A analogicznie do pozycji
wyznaczonych przez rejestry RO, R1, R2, R3.

PRZYKLAD OPIS

G1 G130 RO F2000 Wykonanie przejazdu osiag X z predkoscia 2000 mm/min do pozycji
przechowywanej aktualnie w rejestrze RO.

G1 G130 R2 F2000 Wykonanie przejazdu osig Z z predkoscig 2000 mm/min do pozycji
przechowywanej aktualnie w rejestrze R2.

G1 G130 RO R3 R1 R2 Wykonanie przejazdu w interpolacji osiami X, Y, Z, A z predkosciag 2000

F3000 mm/min do pozycji przechowywanej aktualnie w rejestrach RO-R3.
Rejestr RO odpowiada za pozycje osi X. Rejestr R1 odpowiada za pozycje
osi Y. Rejestr R2 odpowiada za pozycje osi Z. Rejestr R3 odpowiada za
pozycje osi A.

Uwaga! Opis czym sa rejestry, znajduje si¢ w rozdziale ,,Rozszerzone G-code do pisania
skryptow”.

www.cncprofi.com
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3.14. Rozszerzone G-code do pisania skryptow

Sterownik CNCPROFI D4 pozwala na pisanie skryptow za pomoca rozszerzonych komend
G200-G205, G210-G212, G220, G230-G239, G250-G251. Skrypty umozliwiaja dokonywania
wyboréw roéznych strategi w zaleznosci od zaistniatych sytuacji. Daje to sterownikowi olbrzymie
mozliwo$ci w sterowaniu procesami wymagajacymi reakcji na przychodzace sygnaty, pozycje osi i
zadane predkosci.

3.14.1. Rejestry

Wbudowana pula 100 rejestrow od RO do R99 pozwala przechowywaé w pamieci
operacyjnej biezace dane dotyczace procesu i jest w caloSci dostepna dla operatora, programisty.
Wszystkie obliczenia arytmetyczne zapisane w skrypcie sg obliczane na podanych rejestrach. Pula
100 rejestréw w zupetlno$ci wystarcza na sterowanie nawet bardzo skomplikowanymi procesami
automatyki. Rejestry przechowuja warto$ci zmiennopozycyjne z zakresu [-10000000.00,
10000000.00]. Przekroczenie tej warto$ci poprzez wprowadzenie do rejestru lub operacje
arytmetyczne spowoduje alarm niepoprawnej instrukcji.

3.14.2. Parametry

W jezyku skryptowym programista moze uzywac biezacych parametrow procesu. Sterownik
D4 w jezyku skryptowym pozwala na uzywanie parametrow X, Y, F, S, I, J, P, R, K, T.
Wprowadzenie ktoregokolwiek innego spowoduje alarm niepoprawnej instrukcji.
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3.14.3. Instrukcje porownywania G200-G205

Operacja poréwnania ma na celu poréwna¢ dane przechowywane w rejestrach lub
parametrach. Poréwnane dane zwracaja logiczny wynik poréwnania zapamigtany przez sterownik
po kazdej operacji porownania. Wynik poroOwnania jest utrzymywany przez caly czas, az zostanie
nadpisany poprzez wykonanie innej operacji poréwnania. Wynik operacji poréwnania jest
wykorzystywany w instrukcjach skokow warunkowych G211 1 G212.

Instrukcja porownania ma ponizszg postac: (G200-G205) argument_pierwszy argument_drugi

Ponizej zostaty przedstawione zasady wprowadzania instrukcji porownan:
* Gdy argumentem jest rejestr R to jego numer nie moze przekracza¢ zakresu [0, 99].

* Gdy pierwszy argument to rejestr R to drugi argument moze by¢ rejestrem R lub
parametrem J.

* Pierwszy argument instrukcji moze by¢ parametrem X, Y, F, S, I, K.

* Gdy pierwszy argumentem jest parametr X, Y, F, S to nie powinno by¢ drugiego argumentu.
Poréwnanie polega na porownaniu aktualnej warto$ci parametru z podana warto$cig zaraz
po parametrze. Np. G200 X100 porownuje czy aktualna pozycja osi X jest rowna 100.00
mm.

* Gdy pierwszy argumentem jest parametr I to nie powinno by¢ drugiego argumentu.
Poréwnanie polega na sprawdzeniu czy aktualne wejscie programowalne jest w logicznym
stanie wysokim. Np. G200 12 sprawdza czy wejscie 12 jest w stanie wysokim.

* (Gdy pierwszy argumentem jest parametr K to nie powinno by¢ drugiego argumentu.
Poréwnanie polega na sprawdzeniu czy aktualne wyjscie programowalne jest zataczone. Np.
G200 K3 sprawdza czy wyjscie K3 jest w stanie wysokim.
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3.14.3.1. G200 — Instrukcja porownania (==

PRZYKLAD OPIS
G200 RO R1 Instrukcja sprawdza czy wartosci rejestrow RO 1 R1 sg rowne.
G200 RO J100 Instrukcja sprawdza czy rejestry RO ma warto$¢ rowna 100.
G200 14 Instrukcja sprawdza czy wejscie 14 jest w stanie wysokim.
G200 K11 Instrukcja sprawdza czy przekaznik RELI jest zatgczony.
G200 X150 Instrukcja sprawdza czy o$ X jest na pozycji 150.

3.14.3.2. G201 - Instrukcja porownania (!=)

PRZYKLAD OPIS
G201 ROR1 Instrukcja sprawdza czy wartos$ci rejestréw RO 1 R1 sg rdzne.
G201 RO J100 Instrukcja sprawdza czy rejestr RO ma warto$¢ r6zng od 100.
G201 14 Instrukcja sprawdza czy wejscie 14 jest w stanie niskim.
G201 K11 Instrukcja sprawdza czy przekaznik REL1 jest wylaczony.
G201 X150 Instrukcja sprawdza czy o$ X nie jest na pozycji 150.

3.14.3.3. G202 — Instrukcja porownania (>)

PRZYKLAD OPIS
G202 RO R1 Instrukcja sprawdza czy warto$¢ rejestru RO jest wigkszg od R1.
G202 RO J100 Instrukcja sprawdza czy rejestr RO ma warto$¢ wieksza od 100.
G202 X150 Instrukcja sprawdza czy o$ X jest na pozycji wigkszej niz 150.
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3.14.3.4. G203 - Instrukcja porownania (>=)
PRZYKLAD OPIS
G203 ROR1 Instrukcja sprawdza czy warto$¢ rejestru RO jest wigksza lub rowna od R1.

G203 RO J100

Instrukcja sprawdza czy rejestr RO ma warto$¢ wieksza lub rowna od 100.

G203 X150 Instrukcja sprawdza czy o$ X jest na pozycji wiekszej lub réwnej niz 150.
3.14.3.5. G204 — Instrukcja porownania (<)
PRZYKLAD OPIS
G204 RO R1 Instrukcja sprawdza czy wartos¢ rejestru RO jest mniejsza od R1.
G204 RO J100 Instrukcja sprawdza czy rejestr RO ma warto$¢ mniejsza od 100.
G204 X150 Instrukcja sprawdza czy 0§ X jest na pozycji mniejszej niz 150.
3.14.3.6. G205 — Instrukcja porownania (<=)
PRZYKLAD OPIS
G205 ROR1 Instrukcja sprawdza czy wartosc¢ rejestru RO jest mniejsza lub rowna od R1.
G205 RO J100 Instrukcja sprawdza czy rejestr RO ma warto$¢ mniejsza lub réwng od 100.
G205 X150 Instrukcja sprawdza czy 0§ X jest na pozycji mniejszej lub réwnej niz 150.
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3.144. Instrukcje skokow G210-G212

Operacja skoku ma za zadanie przenies¢ wskaznik wykonywania instrukcji do innej
wskazanej linii oznaczonej etykieta N. Sterownik pozwala na wprowadzanie skokéw warunkowych
1 bezwarunkowych. Operacje skokéw bezwarunkowych sg zawsze wykonywane przez sterownik.
Natomiast skoki warunkowe sa wykonywane na podstawie wyniku ostatnio wykonanego
porownania. Sterownik D2 pozwala na skoki bezposrednie z wprowadzonym numerem etykiety,
oraz na skoki posrednie za pomocag rejestrow, ktore przechowuja numer etykiety do ktorej
skaczemy.

Instrukcja skoku ma ponizszg postac: (G210-G212) argument

Ponizej zostaty przedstawione zasady wprowadzania instrukcji skokow:
* Gdy argumentem jest rejestr R to jego numer nie moze przekraczac¢ zakresu [0, 99].
* Instrukcja moze posiadac tylko jeden argument.

* Gdy pierwszy argumentem jest parametr P to po nim powinien si¢ znajdowaé¢ numer
etykiety do ktorej skaczemy.

3.14.4.1. G210 - Instrukcja skoku bezwarunkowego

PRZYKLAD OPIS
G210 P23 Instrukcja wykonuje skok do etykiety N23.
G210 R80 Instrukcja wykonuje skok do etykiety N o numerze bedacym warto$cig
rejestru R8O0.
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3.14.4.2. G211 — Instrukcja skoku warunkowego jezeli TAK
PRZYKLAD OPIS
G211 P23 Instrukcja wykonuje skok do etykiety N23 pod warunkiem, ze wczesniejsza
instrukcja poréwnania data wynik logiczny wysoki (warunek spetniony).
G211 R80 Instrukcja wykonuje skok do etykiety N o numerze bedacym wartoScig
rejestru R80 pod warunkiem, Ze wcze$niejsza instrukcja poréwnania data
wynik logiczny wysoki (warunek spetniony).
3.14.4.3. G212 - Instrukcja skoku warunkowego jezeli NIE
PRZYKLAD OPIS
G212 P23 Instrukcja wykonuje skok do etykiety N23 pod warunkiem, ze wczesniejsza
instrukcja poréwnania data wynik logiczny niski (warunek niespetniony).
G212 R8&0 Instrukcja wykonuje skok do etykiety N o numerze bedacym wartoscig

rejestru R80 pod warunkiem, ze wcze$niejsza instrukcja poréwnania data
wynik logiczny niski (warunek niespeiniony).
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3.14.5. Instrukcja przesylania danych G220

Instrukcja przenoszenia danych pozwala na przypisanie rejestrow wartoscig stalg oraz

przenoszenie wartosci rejestrow do parametrow procesu.

Instrukcja przenoszenia danych ma posta¢: G220 argument_pierwszy argument_drugi

Ponizej zostaty przedstawione zasady wprowadzania instrukcji przenoszenia danych:

Gdy argumentem jest rejestr R to jego numer nie moze przekraczac zakresu [0, 99].

Gdy pierwszy argument to rejestr R to drugi argument moze by¢ rejestrem R lub
parametrem J.

Pierwszy argument instrukcji moze by¢ parametrem F, S, K.
Drugi argument instrukcji moze by¢ parametrem X, Y, F, S, [, J, K

Gdy pierwszy argumentem jest parametr F, S, to drugim argumentem musi by¢ rejestr R.
Operacja przenosi do wskazanego parametru warto$¢ z podanego rejestru R. Np. G220 FO
R4 przenosi do parametru F warto$¢ z rejestru R4.

Gdy pierwszy argumentem jest parametr K to drugim argumentem musi by¢ rejestr R.
Operacja zalacza wskazane wyjscie parametrem K pod warunkiem, ze warto$¢ rejestru jest
rozna od zera. Np. G220 K6 R2 zataczy wyjscie cyfrowe K6 pod warunkiem, warto§¢ w
rejestrze R2 jest rozna od zera.

PRZYKLAD OPIS
G220 RO R1 Instrukcja przenosi warto$¢ z rejestru R1 do rejestru RO.
G220 RO J400 Instrukcja przenosi warto$¢ 400 do rejestru RO.
G220 RO X5 Instrukcja przenosi pozycje osi do rejestru RO.
G220 RO I5 Instrukcja przenosi do rejestru RO warto$¢ 1.00 gdy wejscie I5 jest w stanie

wysokim lub 0.00 gdy wejscie IS jest w stanie niskim.

G220 RO K3 Instrukcja przenosi do rejestru RO wartos¢ 1.00 gdy wyjscie K3 jest

zalaczone lub 0.00 gdy wyjscie K3 jest wyltaczone.

G220 K3 RO Instrukcja zalacza wyjscie K3 gdy warto$¢ rejestru RO jest r6zna od zera lub

wylacza to wyjscie gdy warto$¢ RO jest rowna zero.

G220 FO R1 Instrukcja przenosi do parametru predkosci F warto$¢ rejestru R1.
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3.14.6. Instrukcje arytmetyczne G230-G239

Sterownik D4 zostal wyposazony w instrukcje arytmetyczne umozliwiajgc programiscie
tworzenie programow obliczajacych.

Instrukcja arytmetyczna ma postac:
(G230-G233) argument_pierwszy argument_drugi
(G234-G239) argument_pierwszy

Ponizej zostaty przedstawione zasady wprowadzania instrukcji arytmetycznych:
* (Gdy argumentem jest rejestr R to jego numer nie moze przekraczaé zakresu [0, 99].
* (Gdy pierwszy argument musi by¢ zawsze rejestrem R.

* Drugi argument instrukcji moze by¢ parametrem X, Y, F, S, J

3.14.6.1. G230 — Instrukcja dodawania

PRZYKLAD OPIS
G230 ROR1 Instrukcja dodaje wedtug rownania RO = RO + R1 i przenosi wynik do RO.
G230 RO X4 Instrukcja dodaje wedlug rownania RO = RO + X (aktualna pozycja osi) i

przenosi wynik do RO.

G230 R1J560 Instrukcja dodaje wedtug rownania R1 = R1 + 560 1 przenosi wynik do R1.

3.14.6.2. G231 - Instrukcja odejmowania

PRZYKLAD OPIS
G231 ROR1 Instrukcja odejmuje wedtug rownania RO = RO - R1 1 przenosi wynik do RO.
G231 RO X4 Instrukcja odejmuje wedtug rownania RO = RO - X (aktualna pozycja osi) i
przenosi wynik do RO.
G231 R1J560 Instrukcja odejmuje wedlug rownania R1 = R1 - 560 i przenosi wynik do
RI1.
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3.14.6.3. G232 - Instrukcja mnozenia
PRZYKLAD OPIS
G232 ROR1 Instrukcja mnozy wedtug réwnania RO = RO * R1 i przenosi wynik do RO.

G232 RO X4

Instrukcja mnozy wedlug rownania RO = RO * X (aktualna pozycja osi) i
przenosi wynik do RO.

G232 R1 J560

Instrukcja mnozy wedlug réwnania R1 =R1 * 560 i przenosi wynik do R1.

3.14.6.4. G233 — Instrukcja dzielenia
PRZYKLAD OPIS
G233 ROR1 Instrukcja dzieli wedhug rownania RO = R0 / R1 i przenosi wynik do RO.

G233 RO X4

Instrukcja dzieli wedlug rownania RO = RO / X (aktualna pozycja osi) i
przenosi wynik do RO.

G233 R1 J560

Instrukcja dzieli wedlug rownania R1 =R1 /560 i przenosi wynik do R1.

3.14.6.5. G234 — Instrukcja obliczajaca wartos¢ bezwzgledng
PRZYKLAD OPIS
G234 RO Instrukcja oblicza warto$¢ bezwzgledna z wartosci rejestru RO 1 wynik

zapisuje do RO.

3.14.6.6. G235 — Instrukcja zaokraglajaca liczbe¢ do najblizszej
PRZYKLAD OPIS
G235 RO Instrukcja zaokragla wartos¢ rejestru RO do najblizszej wartosci catkowitej 1

wynik zapisuje do RO.
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3.14.6.7. G236 — Instrukcja zaokraglajaca liczbe do podstawy
PRZYKLAD OPIS
G236 RO Instrukcja zaokragla warto$¢ rejestru RO do podstawy (obcina czgsé

utamkow3a po przecinku) i wynik zapisuje do RO.

3.14.6.8. G237 — Instrukcja pierwiastkowania
PRZYKLAD OPIS
G237 RO Instrukcja oblicza pierwiastek kwadratowy z wartosci rejestru RO 1 wynik
zapisuje do RO.
3.14.6.9. G238 — Instrukcja obliczania funkcji SINUS
PRZYKLAD OPIS
G238 RO Instrukcja oblicza warto$¢ funkcji SINUS(RO), gdzie jako parametr

podawany jest rejestr RO w ktorym powinna znajdowac si¢ warto$¢ kata w
stopniach. Wynik zostaje zapisany do rejestru RO.

3.14.6.10. G239 — Instrukcja obliczania funkcji COSINUS

PRZYKLAD

OPIS

G239 RO

Instrukcja oblicza warto$¢ funkcji COSINUS(RO), gdzie jako parametr
podawany jest rejestr RO w ktorym powinna znajdowac si¢ warto$¢ kata w
stopniach. Wynik zostaje zapisany do rejestru RO.
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3.14.7. Instrukcje interfejsu G250-G251

Sterownik D4 zostal wyposazony w instrukcje interfejsu pozwalajace na budowanie
wlasnego interfejsu programu. Daje to mozliwo$¢ wypisywania na ekran wlasnych komunikatow
(przy programach z karta SD), oraz wprowadzania danych z klawiatury do wybranego rejestru.

Instrukcja interfejsu ma postac:

(G250-G251) argument_pierwszy argument_drugi (komunikat)

Ponizej zostaty przedstawione zasady wprowadzania instrukcji interfejsu:
* Dla G250 argument pierwszy, drugi i komunikat mogg by¢ pominigte.
* Dla G251 musi by¢ co najmniej argument pierwszym.

* Dla G250 argument pierwszy moze by¢ rejestrem 1 jego numer nie moze przekraczac
zakresu [0, 99], oraz moze by¢ parametrem T w sekundach.

* Dla G251 argument pierwszy musi by¢ rejestrem 1 jego numer nie moze przekraczaé
zakresu [0, 99].

* Argument drugi jezeli jest musi by¢ parametrem czasu T podawanym w sekundach.

* Komunikat jezeli jest musi by¢ podawany w nawiasach okraglych i1 nie powinien
przekraczac¢ 40 znakow.
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3.14.7.1. G250 - Imnstrukcja wypisywania komunikatow na

ekran

PRZYKLAD

OPIS

G250 (Program zostal wykonany)

Instrukcja wyswietli napis na ekranie ,, Program
zostal wykonany” i bedzie czeka¢ na przycisnigcie
[START]

G250 T2 (Program zostal wykonany)

Instrukcja wyswietli napis na ekranie ,, Program
zostal wykonany” i bedzie czeka¢ 2 sekundy po
czym program bedzie dalej kontynuowany.

G250 R1 (Wykonano sztuk)

Instrukcja wys$wietli napis na ekranie ,,Wykonano
sztuk” oraz warto$¢ rejestru R1, po czym bedzie
czekaé na przycisnigcie [START]

G250 R1 T5 (Wykonano sztuk)

Instrukcja wyswietli napis na ekranie ,,Wykonano
sztuk” oraz wartos¢ rejestru R1, po czym bedzie
czeka¢ na przycisnigcie [START] lub gdy czas
komunikatu przekroczy 5s to program bedzie
kontynuowany dale;.

www.cncprofi.com

49



CNC PROFI D4 4 OSIOWY

I
Instrukcja obstugi

3.14.7.2. G251 — Instrukcja wprowadzania danych z klawiatury

PRZYKLAD

OPIS

G251 R10 (Podaj ilosc sztuk)

Instrukcja wys$wietli napis na ekranie ,,Podaj ilosc
sztuk”, oraz warto$¢ aktualng rejestru R10
Dodatkowo pozwoli poprzez wcisniecie klawisza
[ENTER] wprowadzi¢ warto$¢ dla rejestru R10.
Wprowadzanie danych przebiega normalnie z
klawiatury numerycznej. Po wprowadzeniu nalezy
przycisna¢ klawisz [START] zeby kontynuowac
program

G251 R10 T10 (Podaj ilosc sztuk)

Instrukcja wyswietli napis na ekranie ,,Podaj ilosc
sztuk”, oraz warto$¢ aktualng rejestru R10
Dodatkowo pozwoli poprzez wcisniecie klawisza
[ENTER] wprowadzi¢ warto$¢ dla rejestru R10.
Wprowadzanie danych przebiega normalnie z
klawiatury numerycznej. Po wprowadzeniu nalezy
przycisna¢ klawisz [START] zeby kontynuowac
program. Parametr T okres$la czas na decyzje o
wprowadzeniu wartosci dla rejestru R10. Jezeli
czas uplynie a operator nie rozpocznie procedury
wprowadzania poprzez przyci$nigcie klawisza
[ENTER] to program bedzie kontynuowany z
aktualng warto$cig w rejestrze R10.
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3.14.8. Przykladowy program realizujacy petle za pomoca
instrukcji skryptowych

Dzigki instrukcjom skryptowym programista moze pisa¢ petle programowe wielokrotnie
zagniezdzone nie uzywajac komend M97 1 M99. Ponizszy program przedstawia pgtle programowa
wykonujaca si¢ 20 razy, w ktorej jest wykonywany podprogram numer 5.

ETYKIETA INSTRUKCJA OPIS
G220 R0 J20 Wpisz do RO warto$¢ 20. (RO w programie jest licznikiem)
NI G200 RO JO Sprawdz czy RO ma warto$¢ rowna zero.
G211 P2 Jezeli TAK to skacz do N2. (Jak rowny to koniec programu)
M98 P5 Jezeli jeszcze nie to wykonaj podprogram numer 5.
G231 RO J1 Zmniejsz warto$c¢ rejestru RO o jeden
G210 P1 Skok do poczatku petli
N2 M30 Komenda konczaca program
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3.14.9.

Przykladowy program sterownia dwiema osiami

Ponizszy program przedstawia prace dwoch osi z  zewnetrznymi przyciskami
monostabilnymi A i B podtagczonymi odpowiednio do modutu wejs¢ cyfrowych I1 i I2. Program
czeka na przycisnigcie jednego z dwoch przyciskow. Gdy zostanie naci$niety przycisk pierwszy to
0§ X przesuwa si¢ o 100mm, gdy zostanie przyci$nigty przycisk drugi to o§ Y przesuwa si¢ o

10mm.
ETYKIETA INSTRUKCJA OPIS

G1 G91 Ruch z zadang predkoscia i w trybie przyrostowym.

N1 G200 I1 Czy jest wcisnigty przycisk A (wejscie I1).
G211 P2 Jezeli TAK to skacz do N2.
G200 12 Jezeli jeszcze nie to sprawdz czy jest przyci$niety przycisk B.
G211 P3 Jezeli TAK to skacz do N3.
G210 P1 Jezeli jeszcze nie to skok do poczatku petli

N2 G201 11 Czy jest nie wcisnigty przycisk A (wejscie I1).
G112 P2 Gdy wecisnigty to skacz do N2.
X100 F1000 Gdy zostal puszczony przycisk A to wykonaj ruch osig X.
G210 P1 Skok do N1, do petli glowne;.

N3 G201 12 Czy jest nie wcisniety przycisk B (wejscie 12).
G112 P3 Gdy wcisnigty to skacz do N3.
Y10 F1000 Gdy zostal puszczony przycisk B to wykonaj ruch osig Y.
G210 P1 Skok do N1, do petli gldwne;.
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3.14.10. Przykladowy program z instrukcjami arytmetycznymi

Ponizszy program przedstawia prace osi X 1 Y, ktore wykonujg funkcje Y = 10*sinus(X)
zwigkszajac parametr X o warto$¢ 0.05.

ETYKIETA INSTRUKCJA OPIS
G220 RO JO Ustaw rejestr RO na warto$¢ 0.
G220 R1J0O Ustaw rejestr R1 na wartos¢ 0.

N1 G1 G130 RO R1 F200  Wysteruj o$ X 1Y do pozycji (RO, R1).

G230 R0 JO.05 Dodaj do RO wartos¢ 0.05.
G220 R1 RO Przenie$ warto$¢ RO do R1.
G238 R1 Wykonaj dziatanie R1 = sinus(R1).
G232 R11J10 Wykonaj dziatanie R1 = R1*10.
G210 P1 Skok do etykiety N1
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3.14.11. Przykladowy program z instrukcjami interfejsu

Ponizszy program przedstawia interfejs programowy ktory pozwala operatorowi na podanie
boku wykonywanego kwadratu, oraz ilo§¢ kwadratow do wykonania. Nastepnie operator otrzymuje
komunikat, ktory sugeruje mu przycisnigcie klawisza [START] zeby sterownik wykonat zadang
prac¢ pracg. Po wykonaniu zadanej ilo$ci kwadratow, program wyswietla komunikat ze wykonano
przez czas 5 sekund.

ETYKIETA INSTRUKCJA OPIS

G1 G90 Ustaw tryby pracy programu.
X0 Y0 F4000 Przejazd do potozenia X =0,Y =0

N1 G220 RO JO RO=0
G220 R1 JO R1=0
G220 R2 JO R2=0
G251 RO (Podaj bok Komunikat mozliwoscig wprowadzenia rejestru RO.
kwadratu A:)
G251 R2 (Podaj ilosc Komunikat mozliwoscig wprowadzenia rejestru R2.
sztuk N:)
G250 (Przycisnij START Komunikat sugerujacy przycisnigcie klawisza [START]
zeby wykonac.)

N10
G205 R2 JO JezeliR2 <=0
G211 P20 To skacz do N20 (koniec programu)
G220 R1 RO R1=R0
G130 RO Przejazd osig X wykonujacy bok kwadratu
G130 R1 Przejazd osig Y wykonujacy bok kwadratu
X0 Przejazd osig X wykonujacy bok kwadratu
YO Przejazd osig Y wykonujacy bok kwadratu
G231 R21J1 R2 =R2 -1 (zmniejszamy licznik petli)
G210 P10 Skok do N10

N20
G250 TS5 (Wykonano Komunikat trwajacy 5 sekund informujacy o
kwadraty) zakonczeniu programu.
M30 Instrukcja konczaca program.
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4. Komendy M-code

Sterownik pozwala na wprowadzanie komend M-code zgodnie ze standardem ISO. Ponizsza
tabela przedstawia obstugiwane komendy M-code przez sterownik CNC PROFI D4.

M-code OPIS

MO | MO0 |Zatrzymanie wykonywanego programu w pracy automatycznej
M1 MO1 | Zatrzymanie wykonywanego programu w pracy automatycznej
M2 MO02 | Zakonczenie wykonywanego programu w pracy automatycznej
M3 | MO03 | Wiaczenie prawych obrotdéw wrzeciona
M4 | M04 | Wiaczenie lewych obrotow wrzeciona
M5 | MO05 |Wylaczenie obrotow wrzeciona
M6 | M06 |Wymiana narz¢dzia
M8 | M08 |Wiaczenie chtodziwa
M9 | M09 |Wylaczenie chlodziwa

M12 Uchwycenie materialu przez uchwyt tokarski

M13 Puszczenie materialu przez uchwyt tokarski

M20 Sterowanie wejSciami 1 wyj$ciami sterownika D4

M30 Zakonczenie wykonywanego programu w pracy automatycznej i przewinicie

wskaznika linii do linii pierwszej

M32 Wiaczenie smarowania prowadnic osi

M33 Wylaczenie smarowania prowadnic osi

M97 Wywotanie podprogramu bedacego w wykonywanym programie

M98 Wywotanie podprogramu

M99 Zakonczenie podprogramu; Zapetlenie programu gldéwnego

www.cncprofi.com
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4.1. MO0, M1 — Zatrzymanie wykonywanego programu

Komenda M0 zatrzymuje wykonywany program pracy automatycznej. Podczas zatrzymania
operator moze wznowi¢ wykonywanie programu.

PRZYKLAD OPIS

MO Przej$cie w tryb zatrzymania

M1 Przejs$cie w tryb zatrzymania

Uwaga! Zatrzymanie programu zostalo opisane w rozdziale ,,Praca automatyczna”.

4.2. M2 — Zakonczenie wykonywanego programu

Komenda M2 konczy wykonywany program pracy automatycznej 1 pozostaje na linii
programu po ktorej zostal on przerwany.

PRZYKLAD OPIS

M2 Zakonczenie programu, bez ustawienia wskaznika programu na pierwsza
linig

4.3. M3 — Wlaczenie prawych obrotow wrzeciona

Komenda M3 zalacza wrzeciono z prawymi obrotami. Kierunek oznaczony jako prawy
(M3) operator moze zmieni¢ za pomocg parametru ,Kierunek obrotow” w ustawieniach
wrzeciona. Wraz z komenda M3 lub p6zniej operator moze zada¢ predkos¢ wrzeciona w [rpm)].

PRZYKLAD OPIS

M3 S1000 Uruchamia wrzeciono z prawymi obrotami. Wrzeciono zostanie
rozpedzone do predkosci 1000 [rpm)].

www.cncprofi.com
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4.4. M4 — Wlaczenie lewych obrotow wrzeciona

Komenda M4 zalacza wrzeciono z lewymi obrotami. Kierunek oznaczony jako lewy (M4)
operator moze zmieni¢ za pomocg parametru ,,Kierunek obrotow” w ustawieniach wrzeciona.
Wraz z komenda M4 lub pdzniej operator moze zada¢ predkos¢ wrzeciona w [rpm].

PRZYKLAD OPIS

M4 S500 Uruchamia wrzeciono z lewymi obrotami. Wrzeciono zostanie rozpgdzone
do predkosci 500 [rpm].

4.5. MS — Wylaczenie obrotow wrzeciona

Komenda M5 rozkazuje wylaczy¢ wrzeciono, az do calkowitego zatrzymania.

PRZYKLAD OPIS

M5 Zatrzymanie obrotOw wrzeciona

4.6. M6 — Wymiana narze¢dzia

Komenda M6 pozwala operatorowi zmieni¢ narzgdzie. Po tej komendzie pojawia si¢ tekst
zachecajacy operatora do zmiany narzedzia, ktory trzeba potwierdzi¢ klawiszem [ENTER].
Komenda M6 wspodlpracuje z automatycznym pomiarem narze¢dzia, ktdry zostanie wykonany po
potwierdzeniu wymiany pod warunkiem, ze sterownik zostat skonfigurowany do pracy z
czujnikiem pomiaru wysokosci narzedzia.

PRZYKLAD OPIS

M6 Sterownik pozwala na wymian¢ narzg¢dzia przez operatora

Uwaga! Opis jak zachowa si¢ sterownik podczas pomiaru narze¢dzia jest zawarty w rozdziale
»Czujnik pomiaru wysokos$ci narzedzia”.
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4.7. M8 — Wilaczenie chlodziwa

Komenda M8 rozkazuje wiaczy¢ chtodziwo

PRZYKLAD OPIS

M8 ZYaczenie chlodziwa

4.8. M9 — Wylaczenie chlodziwa

Komenda M8 rozkazuje wytaczy¢ chtodziwo

PRZYKLAD OPIS

M8 Wylaczenie chlodziwa

www.cncprofi.com
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4.9. M12 — Uchwycenia materialu uchwytem tokarskim

Komenda M12 rozkazuje uchwyci¢ material uchwytem tokarskim. Uchwycenie jest zalezne
od aktualnie wybranego trybu chwytania przez uchwyt tokarski (G13). Gdy tryb chwytania zostat
ustawiony na zaci$nigcie szczek to uchwyt tokarski zostanie zaci$nigty. Gdy tryb chwytania zostat
ustawiony na rozwarcie szczek to uchwyt tokarski zostanie rozwarty.

|

I

UCHVWYCENIE MATERIAEL
PRLEZ ZACISNIECIE

|

1

UCHWYCENIE MATERIAEL
PRLZEZ ROZVARCIE

SZCZEK UCHWYTU SZCZEK UCHWYTU
TOKARSKIEGO TOKARSKIEGO
PRZYKLAD OPIS
MI12 Uchwycenie materiatu uchwytem tokarskim
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4.10. M13 - Puszczenie materialu uchwytem tokarskim

Komenda M13 rozkazuje pusci¢ material uchwycony uchwytem tokarskim. Puszczenie jest
zalezne od aktualnie wybranego trybu chwytania przez uchwyt tokarski (G12). Gdy tryb chwytania
zostal ustawiony na zaci$nigcie szcze¢k to uchwyt tokarski zostanie rozwarty. Gdy tryb chwytania
zostat ustawiony na rozwarcie szczgk to uchwyt tokarski zostanie zacisnigty.

) |

! ]

PUSZCZENIE MATERIALL PUSZCZENIE MATERIAEU
PO PREZEZ ROZVWARCIE PO PRZEZ ZACISNIECIE
SZCZEK UCHWYTU SZCZEK UCHWYTU
TOKARSKIEGO TOKARSKIEGO
PRZYKLAD OPIS
M13 Puszczenie materiatu uchwytem tokarskim
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4.11. M20 — Sterowanie wejSciami i wyjsciami sterownika

Komenda M20 pozwala budowaé rozkazy sterujace wejsciami 1 wyjsciami cyfrowymi
sterownika D4.

PRZYKLAD OPIS
M20 I3 Operacja czeka, az zostanie wysterowane wejscie IN3
M20 K4 Zalaczenie wyjscia cyfrowego OUT4
M20 K-4 Wylaczenie wyjscia cyfrowego OUT4
M20 KO Wylaczenie wszystkich wyj$¢ cyfrowych i wyjs$¢ przekaznikowych
M20 K11 Zalaczenie wyj$cia przekaznikowego RELAY1
M20 K12 Zalaczenie wyj$cia przekaznikowego RELAY?2

Uwaga! Dokladny opis sterowania wyjsciami zostal zawarty w rozdziale ,,Wejscia i wyjscia
programowalne”.

4.12. M30 - Zakonczenie wykonywanego programu

Komenda M30 konczy wykonywany program pracy automatycznej i ustawia wskaznik na
poczatek programu.

PRZYKLAD OPIS

M30 Zakonczenie programu z ustawieniem wskaznika programu na jego
pierwsza lini¢
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4.13. M32 — Wlaczenie smarowania prowadnic osi

Komenda M32 rozkazuje wlaczy¢ smarowanie prowadnic osi.

PRZYKLAD OPIS

M32 Z}aczenie smarowania prowadnic

4.14. M33 — Wylaczenie smarowania prowadnic osi

Komenda M32 rozkazuje wylaczy¢ smarowanie prowadnic osi.

PRZYKLAD OPIS

M33 Wylaczenie smarowania prowadnic
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4.15. M97 - Wywolanie podprogramu bedacego w
wykonywanym programie

M97 jest komenda wywolujaca podprogram, ktoérego kod znajduje si¢ w programie
aktualnie wykonywanym. Jej dziatanie polega na skoku do etykiety N oznaczonej za pomoca
parametru P z okreslonym numerem linii programu. Dodatkowo za pomocg parametru L operator
moze wprowadzi¢ ilo$¢ powtorzen wykonywanej czesci kodu. Kazdy podprogram powinien by¢
zakonczony komendg M99. Ponizszy rysunek przedstawia dziatanie komendy M97.

POWROT PO WYKONANIU OGRAN WYWOLANIE JAKO
VISZYSTKICH POWTORZEN Lt 11 SKOK DO LINI O
DO LINI STOJACEJ PO LINI ETYKIECIE N5
Z M7 - -

N1G9%0 G17 G54 GLF100

N2X100 Y100

NIMOTPSLS

VWYKONYWAMNIE 5

ZADANYCH N4 M30

POWTORZEN
N3 G911
N6 X10
N7 M99

PRZYKLAD OPIS
M97 P10 L6 Skok do linii oznaczonej etykieta N10 w biezacym programie i wykonanie

tej czesci kodu 6 razy

MO97 P67 Skok do linii oznaczonej etykieta N10 w biezagcym programie i wykonanie
tej czesci kodu tylko jeden raz

Uwaga! W przypadku podania parametru P z linia nieistniejgcqa w programie, sterownik
zglosi alarm.
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4.16. M98 — Wywolanie podprogramu

M98 jest komenda wywotujaca podprogram, bedacy innym programem. Jej dziatanie polega
na uruchomieniu programu o numerze oznaczonym za pomocg parametru P. Dodatkowo za pomoca
parametru L operator moze wprowadzi¢ ilo§¢ powtoérzen wykonywanego podprogramu. Kazdy
podprogram powinien by¢ zakonczony komenda M99. Ponizszy rysunek przedstawia dziatanie
komendy M98.

VIYKONANIE 2
ZADANYCH
VIYWOLANIE POWTORZEN VIYWOLANIE
PODPROGRAMU PODPROGRAMU PODPROGRAMU
NR 2 NR 2 NR 3
PROGRAM 1 PROGRAM 2 PROGRAM 3
N1G% G17 G334 G1F100 N1G%1 N1G4 T10.5
N2X100 Y100 N2X10 N2 M99
NIM9EP2L2 o NIM9E P2
|—b N4M30 —| N4 MO9S
POV/ROT DO
GLOWNEGO POWROT DO
PROGRAMU PODPROGRAMU
NR 1 NR 2
PRZYKLAD OPIS
MO8 P4 L3 Wywolanie podprogramu nr 4 bedacego w pamigci wewngtrznej
sterownika 1 wykonanie go 3 razy
M98 P4 Wywotanie podprogramu nr 4 bedacego w pamigci wewnetrznej

sterownika i wykonanie go tylko jeden raz

M98 Pprog.txt L2 Wywotanie podprogramu o nazwie ,,prog.txt” bedacego w pamigci karty
microSD w tym samym folderze co program gtowny i wykonanie go 2 razy

Uwaga! W przypadku podania parametru P z numerem programu ktérego nie ma, sterownik
zglosi alarm.

Uwaga! W przypadku podania parametru P z nazwa programu, ktérego nie ma na karcie SD
w folderze gdzie jest program gléwny to sterownik zglosi alarm.
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4.17. M99 — Zakonczenie podprogramu, zap¢tlenie porogramu

M99 jest komenda powodujaca zakonczenie podprogramu i powrét do programu lub linii z
ktorej podprogram zostal wywolany. Sterownik zawsze wraca do linii stojacej po poleceniu
wywolujacym podprogram. Jezeli podprogram zostat wywotany z zadang ilo$cig powtorzen to
komenda M99 rozkazuje powréot do poczatku podprogramu badz do linii na ktorg wskazata
komenda M97. Dopiero po wykonaniu wszystkich zadanych powtdrzen nastapi skok powrotny do
linii nastepne;j stojacej po linii ktéra wywotata podprogram.

Dodatkowo gdy sterownik napotka komende M99 bedaca w programie gldwny (nie jest
wykonywany podprogram) to spowoduje to skok do poczatku programu (zapetlenie programu
gléwnego). Podanie po komendzie M99 ilosci powtdrzen za pomocg parametru L spowoduje, ze
sterownik wykona program gtowny zadang ilo$¢ razy. Ponizszy rysunek przedstawia taki
przypadek.

VYKONANIE PROGRAM 1
ZADANYCH 3
POWTORZEN
PROGRAMU - -
GEOWNEGO N1G9 G17 G534 G1 F100
N2 X100
NIX0D
N4MI9 13
PRZYKLAD OPIS
M99 Po wykonaniu wszystkich zadanych powtorzen nastapi skok powrotny do

linii nastepnej stojacej po linii ktéra wywotata podprogram.

M99 L10 W programie gléwnym polecenie spowoduje, ze program zostanie
powtorzony 10 razy.
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5. Uklady wspolrzednych i ich relacje

Sterownik CNC PROFI D4 jest przystosowany do pracy w kartezjanskim uktadzie
wspotrzednych (XYZ) z dodatkowa osig A. Gtownym ukladem wzgledem ktorego obliczane sg
wszystkie inne uklady jest uktad wspotrzednych maszynowych MAC. Sterownik pozwala pracowac
w uktadach wspotrzednych przedmiotu obrabianego (bazach materiatowych). Dodatkowo operator
moze ustali¢ w kazdym biezacym punkcie poczatek tymczasowego uktadu wspotrzednych
uzywajac komend G50 lub G92, ktore zostaty opisane w dalszej czesci instrukcji. Ponizszy rysunek

przedstawia uktady wspotrzgdnych dla sterownika D4.

e i I

! ! ! ! !

| Uklad wap.
bazy mat. G&T7

| Uklad WED.

bazy mat. G588

Gsda ™ ess ™ G5 ™ lesi ™ less ™

| Ukiad WED.
bazy mat. GE6

| Ukiad WED.
bazy mat. GE5

| Uklad w 2p.
bazy mat. G54

Punkt potozenia czujnika
pomiary wysokosci narzedzia
ustalony wzgledem ukiadu
wWEp. maszynowych @

Punkt reboczy wyznaczony
wzgledem ukiadu wsp. bazy

|
! mat. G559
| &

Punkt referencyjny wyznaczony |Uktad wsp. B2
wzgledem ukladu wsp. @ bazy mat. G358

2
MasZYNoWYEC o G50 :

Uktad wsp. maszynowych
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5.1. Uklad wspolrzednych maszynowych MAC

Uktad wspotrzednych maszynowych MAC, jest podstawowym ukladem wzgledem, ktorego
obliczane sg wspotrzedne wszystkich innych uktadow. Punkt zerowy maszyny jest na state
wyznaczony przez producenta maszyny i jest on najczesciej miejscem zamontowania czujnikow do
bazowania osi. Procedura bazowania osi wykonywana po zalaczeniu zasilania wyznacza punkt
poczatkowy uktadu wspolrzegdnych MAC, ktéory domyslnie pokrywa si¢ z punktem zerowym
maszyny. Sterownik jednak pozwala na dodatkowe przesunigcie poczatku ukladu wspoirzednych
MAC za pomocga parametru ,,Przesuniecie bazy” opisanego w rozdziale ,,Ustawiania sterownika”.
Sterownik pamigta pozycje uktadu wspédtrzednych maszynowych MAC, réwniez po wylaczeniu
zasilania. W uktadzie wspotrzednych MAC operator moze ustali¢ gorne i dolne programowe limity
osi (Dzigki ktorym sterownik moze pracowac bez czujnikoéw krancowych).

PBEX - Przesuniecie bazy X
PBZ - Przesunigcie bazy £

PBXYZ - Odsuniecie uktadu MAC od
punkiu zerowego maszyny

PUNKT XSL-  Gdrny limit programowy osi X
ZERCVIY YSL+  Gdrny limit programowy osi 'Y
MASTYNY ¥SL- Gorny limit programowy osi Y

Z ‘ PBY - Przesuniecie bazy Y
| Limity programowe dla osi £ ustawione na
1

Z‘ XSL+  Gorny limit programowy osi X
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5.2. Uklad wspolrzednych przedmiotu obrabianego
(Uklad wspolrzednych bazy materialowej)

Uktad wspotrzgdnych przedmiotu obrabianego jest ukladem zaczynajacym si¢ w punkcie
poczatku materiatu. Sterownik pozwala na zdefiniowanie 6 uktadow baz materiatowych (G54, G55,
G56, G57, G58, G59) w ktorych moze pracowac operator. Pozycje osi w tych uktadach sg obliczane
poprzez przesuni¢cie za pomoca ofsetow wzgledem uktadu MAC. Wyznaczanie punktu
poczatkowego uktadu przedmiotu obrabianego (uktadu bazy materialowej) zostalo opisane w
rozdziale ,,Tryb pracy rgcznej”. Takie wyznaczenie polega na obliczeniu ofsetu dla poszczegdlnych
osi 1 zapisanie ich do pamigci sterownika. Ofsety uktadow baz materiatowych mozna podejrze¢ i
zmieni¢ w ustawieniach obszaru roboczego.

<>

Uwaga! W rozdziale ,,Ustalanie ukladu wspélrzednych bazy materialowej” zostaly opisane
sposoby wyznaczania ukladéw baz materialowych.
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5.3. Uklad tymczasowy przedmiotu obrabianego
(Uklad tymczasowej bazy materialowej)

Sterownik pozwala ustawi¢ tymczasowy uktad bazy materiatlowej poprzez wprowadzenie
zadanej pozycji na wybrane osie. Ustalanie tymczasowego ukladu wspoirzgdnych jest mozliwe
poprzez wykonanie komendy G50 lub G92, ktére zostaly dokladnie opisane w dalszej czesci
instrukcji. Tymczasowy uklad przedmiotu obrabianego pozwala na szybkie przej$cie z uktadu bazy
materialowej do nowo ustalonego uktadu na ktérym mozna pracowac tak samo jak na uktadach baz
materiatowych G54-G59.

mAC,
G54 |G92 kvl
L2 -t - X
- x
Y
»
Y

¥
Y

Uwaga! W rozdziale ,,Ustalanie tymczasowego ukladu przedmiotu obrabianego” zostaly
opisane sposoby wyznaczania ukladéw tymczasowych.
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6. Punkty specjalne w ukladach wspolrzednych

Sterownik CNC PROFI D4 pozwala na zdefiniowanie ré6znych rodzai specjalnych punktow,
ktorych wspotrzedne sg utrzymywane w pamigci sterownika (rowniez po wytaczeniu zasilania). W
uktadzie wspotrzednych MAC operator moze zdefiniowa¢ punkty referencyjne G28 i punkt
potozenia czujnika wysokos$ci narzgdzia. W uktadach wspotrzednych baz materiatowych mozna
natomiast zdefiniowa¢ punkty robocze. Wszystkie rodzaje punktow maja za zadanie uskutecznic i
utatwi¢ zadania programiscie przy wykonywaniu ztozonych funkcjonalnos$ci maszyny.

6.1. Punkty referencyjne G28

Punkty referencyjne sa punktami w uktadzie wspotrzednych maszynowych MAC, ktore
zostalty wyznaczone w celach pomiarowych (przedmiotu obrabianego) odjazdéw osiami od
materiatu, lub do wszystkich innych mozliwych celow pozycjonowania. Sterownik pozwala ustawic¢
6 punktow referencyjnych (G28, G28 2, G28 3, G28 4, G28 5, G28 6). Fabrycznie wspolrzgdne
punktéw zostaja ustawione na pozycje punktu zerowego maszyny.

Wykonanie pozycjonowania do punktéw referencyjnych operator moze wykonaé przy
uzyciu komend G28 i G30. Komenda G28 rozkazuje sterownikowi wykonaé¢ przejazd do
pierwszego punktu referencyjnego G28. Dodatkowo sterownik pozwala na wprowadzenie pozycji
posredniej do, ktérej zostang wysterowane osie przed odjazdem do punktu referencyjnego. G30
dodatkowo pozwala wybra¢ numer punktu referencyjnego. Odjazd do punktu referencyjnego
zawsze jest wykonywany w ustalonej kolejnosci osi. Najpierw jest wykonywany przejazd
wszystkimi zadanymi osiami do punktu posredniego (pod warunkiem, zZe zostal taki punkt podany),
a potem o§ Z porusza si¢ do pozycji Z punktu referencyjnego. Na koniec pozostale osie razem
poruszaja si¢ do pozycji punktu referencyjnego.
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KOMENDA OPIS

G28 Rozkazuje sterownikowi wykona¢ odjazd do punktu
referencyjnego nr 1 (G28)

G28 X100 Y90 Rozkazuje sterownikowi wykona¢ odjazd do punktu
referencyjnego nr 1 (G28) tylko osiami X i Y. Odjazd do
punktu referencyjnego bedzie wykonany po wczesniejszym
odjezdzie do punktu posredniego zaznaczonego na pozycjach
X=1001Y =90.

Uwaga! Wspoélrzedne podanego punktu posredniego s3
podawane wzgledem uktadu wybranej bazy materialowe;.

G30 Rozkazuje sterownikowi wykona¢ odjazd do punktu
referencyjnego nr 1 (G28)

G30P3 Rozkazuje sterownikowi wykona¢ odjazd do punktu

referencyjnego nr 3 (G28 3).

G30 X10Y90 Z20

Rozkazuje sterownikowi wykona¢ odjazd do punktu
referencyjnego nr 1 (G28) tylko osiami XYZ. Odjazd do
punktu referencyjnego bedzie wykonany po wcze$niejszym
odjezdzie do punktu posredniego zaznaczonego na pozycjach
X=10,Y=90,Z=20.

Uwaga! Wspotrzedne podanego punktu posredniego sa
podawane wzgledem uktadu wybranej bazy materiatlowe;.

G30 P4 X10Y90 720

Rozkazuje sterownikowi wykona¢ odjazd do punktu
referencyjnego nr 4 (G28 4) tylko osiami XYZ. Odjazd do
punktu referencyjnego bedzie wykonany po wcze$niejszym
odjezdzie do punktu posredniego zaznaczonego na pozycjach
X=10,Y =90, Z = 20.

Uwaga! Wspoétrzedne podanego punktu posredniego sa
podawane wzgledem uktadu wybranej bazy materiatowe;.
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Ponizszy rysunek przedstawia odjazd do punktu ref. dla komendy G30 P4 X10 Y90 Z20.

Zi
SCIEZKA !
ODJAZDU DO !
G25_4 .
PUNKT :
POSREDNI ' PUNKT
(10, 90, 20) ! REFERENCY.JNY
! G28_4
i
|
I
I
i
---------------------------- 3
X
PUNKT
STARTOWY

»
Y

Uwaga! Pozycje punktéow referencyjnych mozna zmienia¢ i podglada¢ w ustawieniach
obszaru roboczego, co zostalo opisane w rozdziale ,,Widok G28”.

Uwaga! Jak ustali¢ punkt referencyjny zostalo opisane w rozdziale ,,Ustalanie punktu
referencyjnego”.

6.2. Punkty robocze

Punkty robocze sg punktami liczonymi wzglgdem ukladéw baz materiatlowych (przedmiotu
obrabianego). Sa to symboliczne nazwy pozycji na jakich moga znajdowac si¢ 4 osie sterownika.
Operator moze modyfikowa¢ wszystkie mozliwe punkty robocze, zapisujac w nich biezaca badz
zadang pozycj¢ wybranych osi. Punkty robocze rozszerzaja funkcjonalnos$¢ sterownika o mozliwos¢
pisania programow mogacych wykonywa¢ rozne przejazdy bez bezposrednich modyfikacji
programoéw pracy automatycznej. Raz napisany program z tymi samymi punktami roboczymi
pozwala na wykonywanie go z przejazdami do réwnych zadanych wspoirzednych. Operator jest
zmuszony tylko do wyznaczenia pozycji maszyny i zapisaniu tej pozycji do danego punktu
roboczego. Nalezy pamigtaé, ze wspotrzedne punktéw roboczych sa ustalane wzgledem uktadu
wspotrzednych wybranej bazy materiatlowe;.
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6.2.1. Ustalanie pozycji dla punktu roboczego

Po przejechaniu osiami do wybranej pozycji nalezy wprowadzi¢ polecenie

.G12Bq”

gdzie ,,q” oznacza numer punktu roboczego do, ktérego ma zosta¢ zapisana pozycja 4 osi w, ktorej

znajduje si¢ maszyna. Sterownik pozwala rdwniez na zapamigtywanie pozycji tylko dla wybranych
osi dla danego punktu roboczego. Zeby to zrobi¢ nalezy wprowadzi¢ polecenie w nastepujacej
postaci

,»G12 Bq.xyza”

,gdzie ,,q” oznacza numer wybranego punktu roboczego, natomiast po kropce ,,xyza” to wybor osi
ktorych pozycja ma zosta¢ zapisana do punktu roboczego. Np. ,,G12 B5.1001” zapisze do punktu
roboczego numer 5 pozycje tylko osi X 1 A.

Uwaga! Dodatkowo operator ma mozliwos¢ recznego ustalania pozycji punktow roboczych
poprzez wejscie do ustawien obszaru roboczego wybranie punktu roboczego i wprowadzenie
pozycji na wybrana oS$. Zostalo to opisane w rozdziale ,,Ustawiania obszaru roboczego”.
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6.2.2. Wykorzystywanie punktow roboczych do zadawania
pozycji

Majac zdefiniowane punkty robocze operator moze wykorzystac je do zadawania pozycji w
przejazdach osiami. Wykorzystujac polecenia przejazdow osi (GO, G1, G2, G3) zamiast zadawania
pozycji osi za pomocg liczb, operator moze uzy¢ do tego wybranego punktu roboczego. Np.

,»G1 F200 B1”

spowoduje przejazd z predkoscia 200mm/min do pozycji w ktdrej zapisany jest punkt roboczy.
Przejazd jest wykonywany wszystkimi 4 osiami (X, Y, Z, A). Dodatkowo operator moze wskazac,
ze przejazd ma by¢ wykonany do punktu roboczego tylko wybranymi osiami. Polecenie

,G1 F200 B1.1100”

rozkazuje sterownikowi wykonaé ruch do pozycji punktu roboczego B1 tylko osiami X i Y. Takie
zastosowanie pozwala na wykonywanie osobnych ruchoéw 4 osiami w 1,2 lub 3 wymiarach
przestrzeni XYZ z dodatkowa 4 osig do dodatkowych manipulacji.
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6.2.3. Punkty robocze w pracy automatycznej

Aspekt punktow roboczych wykorzystywanych w programach pracy automatycznej pozwala
na dynamiczne dzialanie sterownika z programem. Wykorzystywanie polecenia ,,G12” do ustalania
pozycji punktow roboczych daje mozliwos¢ pisania programow, ktore w czasie przebiegu dziatania
same potrafig modyfikowa¢ wcze$niej ustalone punkty robocze.

Ponizej jest przedstawiony przykiad programu, ktorego wielokrotne wywolanie bedzie
powodowac, ze maszyna bgdzie zataczaé trojkaty na réznych glgbokosciach. Zaktadamy, Zze mamy
wczesniej zdefiniowane punkty robocze B1, B2, B3, ktérych wspoéirzedne na ptaszczyznie XY sg
rozne.

PROGRAM 1 OPIS
G90 Ruch we wspotrzednych absolutnych.
G54 Wybranie uktadu wspoétrzednych bazy materiatowej G54.
G0 20 Szybki dojazd do pozycji Z = 0 mm nad powierzchnie plyty.
M98 P2 L5 Wykonaj podprogram P2. (L5 - 5 razy).
M30 Zakonczenie programu.
PROGRAM 2 OPIS
GI1 Ruch we wspotrzednych przyrostowych.
G0 Z10 Szybki dojazd o 10 mm nad powierzchnie ptyty.
G12 B1.0010 Ustal pozycje Z dla danego punktu roboczego
G12 B2.0010 Ustal pozycje Z dla danego punktu roboczego
G12 B3.0010 Ustal pozycje Z dla danego punktu roboczego
G90 Ruch we wspotrzednych absolutnych.
GO B1 Wykonaj ruch 4 osiami do punktu B1
G0 B2 Wykonaj ruch 4 osiami do punktu B2
GO B3 Wykonaj ruch 4 osiami do punktu B3
M99 Zakonczenie podprogramu.

W programie 2, komendy ,,G12” powoduja, ze pozycja Z punktoOw roboczych jest zmieniana
podczas samego wykonywania programu.
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Kolejny przyktad przedstawia program za pomoca, ktorego operator moze wykonaé
pozycjonowanie maszyny do roznych pozycji osi XY, uzywajac tego samego programu. Zaktadamy,
ze mamy weczesniej zdefiniowane punkty robocze Bl, B2, B3, B4 ktérych wspotrzedne na
plaszczyznie XY sa podane w tabeli.

PROGRAM 1 OPIS

G90 Ruch we wspotrzednych absolutnych.
G54 Wybranie uktadu wspotrzednych bazy materiatowej G54.
GO Wybranie szybkiego przejazdu.
B1.1100 Przejazd tylko osiami X 1 Y do pozycji ktéra wyznacza punkt roboczy B1.
B2.1100 Przejazd tylko osiami X 1 Y do pozycji ktéra wyznacza punkt roboczy B2.
B3.1100 Przejazd tylko osiami X 1 Y do pozycji ktora wyznacza punkt roboczy B3.
B4.1100 Przejazd tylko osiami X 1Y do pozycji ktora wyznacza punkt roboczy B4.
M30 Koniec programu

PUNKT ROBOCZY X Y Z A
B1 0.000 0.000 0.000 0.000
B2 100.000 0.000 0.000 0.000
B3 100.000 100.000 0.000 0.000
B4 0.000 100.000 0.000 0.000

Ponizszy rysunek przedstawia pozycjonowanie na ptaszczyznie XY, ktére wykonuje program.
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Ten sam program moze wykona¢ zupelnie inne pozycjonowanie osi XY. Wystarczy tylko, ze
operator ustali zupelnie inne wspotrzedne dla tych punktow roboczych. Ponizsza tabela przedstawia
te same punkty po zmianie.

PUNKT ROBOCZY X Y V/ A
B1 0.000 0.000 0.000 0.000
B2 100.000 0.000 0.000 0.000
B3 80.000 100.000 0.000 0.000
B4 20.000 100.000 0.000 0.000

Ponizszy rysunek przedstawia pozycjonowanie na ptaszczyznie XY, ktore wykonuje program.

(20, 1007 _ (20, 100)

B4 B3

G54
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7. Czujnik pomiaru wysokosci narzedzia

Sterownik CNC PROFI D4 pozwala na prace¢ z pomiarem narzg¢dzia na czujniku wysokos$ci
narze¢dzia. Funkcjonalnos¢ ta zostala przystepnie stworzona pod katem operatorow, pozwalajgca na
szybka zmiang narzg¢dzia bez obliczania i wprowadzania dodatkowych ofsetéw narzedzi.

7.1. Punkt polozenia czujnika pomiaru wysokosci narzedzia

Punkt potozenia czujnika wysoko$ci narzgdzia okresla potozenie osi XY, gdzie znajduje sie
czujnik pomiarowy. Pozycja Z dla tego punktu jest pozycja bezpieczng nad czujnikiem
pomiarowym (Taka zeby zatozone mozliwie najdtuzsze narzedzie nie spowodowato bocznej kolizji
przy dojezdzaniu osiami X i Y do czujnika). Punkt ten jest punktem w uktadzie wspoirzednych
MAC.

PUNKT CZUJNIKA
POMIARU

VWY SOKOSCI
NARZEDZIA

CZUJNIK
POMIARU

WY SOKOSCI
NARZEDZIA

<>

Uwaga! Opis jak wyznacza¢ punkt polozenia czujnika wysokoSci narzedzia jest zawarty w
rozdziale ,,Bazowanie czujnika wysokoS$ci narzedzia”.
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7.2. Pomiar wysokos$ci narze¢dzia przy pomocy czujnika

Pomiar wysoko$ci narzgdzia pozwala pracowaé z narzedziami rdéznej dlugosci.
Uruchomienie pomiaru narzgdzia operator moze wykona¢ wpisujac instrukcje wymiany narzedzia
,»M6”. Sterownik wtedy wyswietli komunikat, umozliwiajacy potwierdzenie, ze narzedzie zostato
wymienione. Potwierdzajagc wymiang, przy konfiguracji pracy z czujnikiem sterownik wykona
odjazd najpierw osig Z do pozycji Z punktu czujnika wysokosci narzedzia, a nastepnie pozostalymi
osiami na odpowiednie pozycje punktu czujnika wysokosci narz¢dzia. Bedac wszystkimi osiami na
ustalonym punkcie czujnika wysokosci narzedzia rozpocznie procedur¢ pomiaru narzedzia,
zjezdzajac osig Z do czujnika pomiarowego dokonujgc na nim pomiaru i ostatecznie wracajac do
punktu czujnika wysoko$ci narzedzia. Ponizszy rysunek przestawia $ciezke przejazdu wykonywang
podczas pomiaru narzedzia.

SCIEZKA ODJAZDU PUNKT CZUJNIKA
DO PUNKTU POMIARU
CZUJNIKA VWY SOKOSCI
WYSOKOSCI NARZEDZIA
NARZEDZIA
SCIEZKA
PODCZAS
POMIARU
VWY SOKOSCI
PUNKT
STARTOWY CZUJHIK

FOMIARU
WY SOKOSCI
HARZEDIIA

www.cncprofi.com

79



CNC PROFI D4 4 OSIOWY I
Instrukcja obstugi

8. Uchwyt tokarski

Sterownik CNC PROFI D4 pozwala na prace z uchwytem tokarskim zamontowanym na
stole obrobczym lub na 4 osi obrotowe;.

UCHWYCONY

MATERIAE W
UCHWYCIE

4 ‘ TOKARSKIM

05 OBROTOWA A

Do konfiguracji sterownika z uchwytem przeznaczone sa parametry ,,Uchwyt tokarski”
(Ustala czy jest uchwyt), ,,Czas uchwytu tokars.” (Ustala czas otwarcia i zacisku). Dodatkowo
nalezy przyporzadkowa¢ wybranym wyjsciom cyfrowym funkcje ,,OTWORZ UCHWYT?”,
»ZAMKNIJ UCHWYT?” i jezeli operator chce pracowaé z pedatem sterujgcym uchwytem to
nalezy jednemu wejsciu przyporzadkowac¢ funkcje ,, PEDAL UCHWYTU”. Uchwyt tokarski moze
pracowa¢ w dwoch trybach chwytania materialu. Dla materiatéw chwytanych na zewnatrz
uchwycenie materiatu wykonywane jest przez zaci$ni¢cie szczek uchwytu. Dla materialow
chwytanych od wewnatrz (rury) chwytanie materiatlu polega na rozwarciu szcz¢k uchwytu
tokarskiego. Zamiane mi¢dzy tymi dwoma trybami operator moze wykona¢ za pomocg komendy
G13. Funkcjonalno$¢ uchwytu tokarskiego z wbudowana 4 osig obrotowa pozwala obrabiac
materiat z kazdej ze stron. Do programowego sterowania uchwytem tokarskim zostaty
przygotowane komendy M12 i M13 umozliwiajace chwytanie i puszczanie materiatu

Uwaga! Podczas pracy automatycznej nie ma mozliwosci sterowania uchwytem tokarskim z
pomoca zewne¢trznego pedalu.

Uwaga! Przed uruchomieniem pracy automatycznej uchwyt musi mie¢ uchwycony material.
W przeciwnym razie praca zostanie przerwana alarmem.
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9. Wejscia i wyjscia programowalne

Sterownik CNC PROFI D4 posiada 13 wejs¢ cyfrowych programowalnych i 12 wyjs$é
cyfrowych programowalnych. Ta funkcjonalno$¢ pozwala na sterowanie programem z uzyciem
wejs¢ cyfrowych oraz zataczanie z programu dodatkowych zewngtrznych przekaznikow,
stycznikow badz urzadzen.

9.1. Sterowanie wejSciami cyfrowymi

Sterowanie wejsciami cyfrowymi sterownika CNC PROFI D4 zostalo zrealizowane za
pomocg wprowadzania polecenia z parametrem I z komendag M20. Polecenie ,,M20 In” rozkazuje
sterownikowi czeka¢ az wejscie o numerze n zostanie wysterowane. Np. Zaktadajac, ze do wejscia
IN2 zostat podlaczony przycisk o nazwie ,, WYKONAIJ”, ktdry po przycis$nigciu rozkazuje wykonaé
przejazd osig X do wartosci X = 100. Wprowadzajac polecenie ,,M20 I2” sterownik bedzie
oczekiwat tak dlugo, az kto$ wcisnie przycisk ,, WYKONAJ” lub praca zostanie przerwana alarmem
lub sygnalem RESET (klawisz [C]). Oto jak powinien wyglada¢ program wykonujacy taka
operacjg:

PROGRAM OPIS
M20 12 Czekaj na przycis$ni¢cie przycisku ,, WYKONAJ”
GO0 X100 Wykonaj szybki przejazd osia X do pozycji 100.

Taka funkcjonalnos¢ daje sterownikowi mozliwo$¢ sprz¢zenia programu pracy automatycznej z
zewngtrznymi czujnikami i urzadzeniami, oraz nadaje pewien stopien bezpieczenstwa pracy.
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9.2. Sterowanie wyjsciami cyfrowymi i przekaznikowymi

Sterowanie wyj$ciami cyfrowymi i przekaznikowymi sterownika CNC PROFI D4 zostato
zrealizowane za pomocg wprowadzania polecenia z parametrem K z komendg M20. Za pomoca
polecenia ,,M20 Kn”, mozemy zalaczy¢ wybrane wyjscie cyfrowe (n: od 1 do 10) oraz
przekaznikowe (n: 11, 12). Polecenie ,,M20 K-n” spowoduje wylaczenie wybranego wyjscia n.
Polecenie ,,M20 KO0” wylaczy wszystkie wyjscia cyfrowe i przekaznikowe. Np. Zaktadajac, ze
mamy do wysterowania dodatkowe 3 zawory pneumatyczne, ktore sa podigczone do wyjsé
cyfrowych OUT1, OUT2 i OUT3. Kazdy z nich ma zosta¢ zataczony na czas 2.55s. Najpierw ma
si¢ zalgczy¢ elektrozawor 1 potem dwa elektrozawory 2 i 3. Nalezalo by sporzadzi¢ program w
ktérym pojawily by si¢ instrukcje:

PROGRAM OPIS
M20 K1 Zatacz wyjscie cyfrowe OUT1
G4 T2.55 Czekaj czas 2.55s
M20 K-1 Wylacz wyijscie cyfrowe OUT1
M20 K2 K3 Zalacz wyjscie cyfrowe OUT2 1 OUT3
G4 T2.55 Czekaj czas 2.55s
M20 K-2 K-3 Wylacz wyjscie cyfrowe OUT2 1 OUT3

Funkcjonalno$¢ sterowania wyj$ciami wzbogaca sterownik o mozliwosci kontroli innych urzadzen
automatyki w trakcie wykonywania programu pracy automatyczne;j.

www.cncprofi.com
82



CNC PROFI D4 4 OSIOWY I
Instrukcja obstugi

10. Ustawienia obszaru roboczego

Ustawienia obszaru roboczego pozwalaja na zmiang ustawien zdefiniowanych baz
materialowych oraz punktéw roboczych. Zeby przejs¢ do ustawien obszaru roboczego nalezy
przytrzymac klawisze [MODE]+[8]. Pojawi nam si¢ menu gdzie mozemy wybraé grupe ustawien
punktow roboczych, oraz baz materialowych. Wybieramy ja za pomoca klawiszy [3] 1 [6] po czym
nalezy przycisnag¢ klawisz [ENTER], zeby wej$¢ do wybranej grupy ustawien. Przytrzymujac
klawisz [C] na wybranej grupie ustawien operator moze usung¢ calg grupe ustawien i wprowadzic¢
W jej miejsce ustawienia fabryczne.

10.1. Punkty robocze

Punkty robocze s3 to symboliczne nazwy pozycji na jakich moga znajdowac si¢ 4 osie
sterownika. Po przejsciu do ustawien obszaru roboczego, a nastgpnie wybierajac ,,Punkty robocze”
na wyswietlaczu pojawi si¢ zadana pozycja dla wybranego punktu roboczego (B0-B19). Ponizsza
tabela przedstawia funkcje klawiszy w tym widoku.

KLAWISZ FUNKCJA

[3], [6] Przejscie do innego punktu roboczego

[C] - przytrzymanie  Zresetowanie wybranego punktu roboczego

[MODE] Powr6t do wczesniejszego menu

[1] - przytrzymanie  Sterownik pozwala wprowadzi¢ pozycje osi X punktu roboczego.
Przyci$niecie [ENTER] po wprowadzeniu zapisze w pamigci pozycje.
[MODE] spowoduje anulowanie wprowadzonych danych.

[2] - przytrzymanie  Sterownik pozwala wprowadzi¢ pozycje osi X punktu roboczego.
Przycisnigcie [ENTER] po wprowadzeniu zapisze w pamigci pozycje.
[MODE] spowoduje anulowanie wprowadzonych danych.

[3] - przytrzymanie  Sterownik pozwala wprowadzi¢ pozycj¢ osi X punktu roboczego.
Przycisnigcie [ENTER] po wprowadzeniu zapisze w pamigci pozycjg.
[MODE] spowoduje anulowanie wprowadzonych danych.

[4] - przytrzymanie  Sterownik pozwala wprowadzi¢ pozycje osi X punktu roboczego.
Przyci$nigcie [ENTER] po wprowadzeniu zapisze w pamigci pozycje.
[MODE] spowoduje anulowanie wprowadzonych danych.

Uwaga! Wspélrzedne danego punktu roboczego sa zawsze podawane wzgledem ukladu
wybranej bazy materialowej. Oznacza to, ze ustalona pozycja tego punktu bedzie tak samo
oddalona od poczatku ukladu wszystkich baz materialowych.
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10.2. Bazy materialowe

Zdefiniowanie wielu uktadow baz materialowych w sterowniku CNC PROFI D4 pozwala
poprawng prace z roznymi zapamig¢tanymi materialami. Po przejsciu do ustawien baz
materiatlowych operator ma do dyspozycji dwa widoki: "Ofsety" i1 "G28". Ponizsza tabela
przedstawia funkcje klawiszy w tym widoku.

KLAWISZ

FUNKCJA

[START], [PAUSE]

Przej$cie do innego widoku.

(31, [6]
[C] - przytrzymanie

Przejscie do innej bazy materiatowej lub innego punktu referencyjnego.

Zresetowanie wybranej bazy materiatowej do ustawien fabrycznych.

[MODE]

Powrdt do wezesniejszego menu

10.2.1.

Widok Ofsety

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

KLAWISZ

FUNKCJA

[1] - przytrzymanie

Sterownik pozwala wprowadzi¢ pozycj¢ osi X w celu wyznaczenia ofsetu
bazy materialowej dla osi X. Przycisniecie [ENTER] po wprowadzeniu
przeliczy odpowiednio ofset i zapisze w pamigci. [MODE] spowoduje
anulowanie wprowadzonych danych.

[2] - przytrzymanie

Sterownik pozwala wprowadzi¢ pozycje osi Y w celu wyznaczenia ofsetu
bazy materiatlowej dla osi Y. Akceptacja i anulowanie wprowadzonych
danych identycznie jak wyze;j.

[3] - przytrzymanie

Sterownik pozwala wprowadzi¢ pozycj¢ osi Z w celu wyznaczenia ofsetu
bazy materiatowej dla osi Z. Akceptacja i anulowanie wprowadzonych
danych identycznie jak wyze;j.

[4] - przytrzymanie

Sterownik pozwala wprowadzi¢ pozycje osi A w celu wyznaczenia ofsetu
bazy materialowej dla osi A. Akceptacja i anulowanie wprowadzonych
danych identycznie jak wyzej.

Uwaga! Opis jak wyznacza¢ baze materialowa jest w rozdziale ,,Ustalanie ukladu bazy

materialowej”.
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10.2.2.

Widok G28

W tym widoku operator moze przechwyci¢ pozycje z osi do punktow referencyjnych.
Ponizsza tabela przedstawia dodatkowe funkcje klawiszy w tym widoku.

KLAWISZ

FUNKCJA

[1] - przytrzymanie

Sterownik zapisze aktualng pozycje osi X wzgledem uktadu MAC do
wspotrzednej wybranego punktu referencyjnego G28.

[2] - przytrzymanie

Sterownik zapisze aktualng pozycje osi Y wzgledem uktadu MAC do
wspotrzednej wybranego punktu referencyjnego G28.

[3] - przytrzymanie

Sterownik zapisze aktualng pozycje osi Z wzgledem uktadu MAC do
wspotrzednej wybranego punktu referencyjnego G28.

[4] - przytrzymanie

Sterownik zapisze aktualng pozycje osi A wzgledem ukladu MAC do
wspotrzednej wybranego punktu referencyjnego G28.

Punkt referencyjny G28 jest pierwszym punktem referencyjnym, kazdy kolejny jest
oznaczany G28 n, gdzie n to numer punktu referencyjnego.

Uwaga! Opis jak wyznacza¢ punkty referencyjne znajduje si¢ w rozdziale ,,Ustalanie punktu

referencyjnego”.
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11. Tryb pracy recznej

Tryb pracy recznej zostal przeznaczony do recznego sterowania podzespotami

podiaczonymi do

sterownika. W trybie pracy rgcznej operator moze sterowaé wszystkimi

peryferiami sterownika, oraz wykonywa¢ ztozone funkcje za pomoca polecen. Ponizsza tabela
przedstawia oznaczenia symboli mogacych si¢ pojawi¢ na wyswietlaczu w tym trybie.

SYMBOL OPIS

X Biezaca pozycja osi X dla wybranego uktadu wspoéhrzednych bazy
materialowe;j.

Y Biezaca pozycja osi Y dla wybranego uktadu wspotrzednych bazy materiatowe;.

Z Biezaca pozycja osi Z dla wybranego uktadu wspotrzednych bazy materiatowe;.

A Biezaca pozycja osi A dla wybranego uktadu wspotrzednych bazy materiatlowe;.

F Biezaca predkos$¢ posuwu w [mm/min]. Lub zadana warto$¢ posuwu w widoku
z warto$ciami zadanymi.

S Biezaca predkos¢ wrzeciona w [rpm]. Lub zadana warto$¢ predkosci wrzeciona
w widoku z wartosciami zadanymi.

MAN Wybrany tryb MAN dla pracy manualne;.

MPG Wybrany tryb MPG dla pracy manualne;.

REF Wybrany tryb REF do bazowania osi i czujnika wysokosci narzedzia.

GO0, G1, G2, G3 Wybrany rodzaj przejazdu zgodnie z [SO.

GI1, G990 Wybrany rodzaj wprowadzania przejazdu. G91 — przyrostowy, G90 - absolutny

G94, G95 Wybrany tryb posuwu. G94 — niezalezny od wrzeciona w [mm/min]. G95 — tryb
posuwu sprzezony z wrzecionem w [mm/obr].

G17,G18,G19  Wybrana plaszczyzna dla ruchu w interpolacji kotowej. G17 — plaszczyzna XY,
G18 — ptaszczyzna XZ, G19 — ptaszczyzna YZ

G54, G55, G56, Wybrany uklad wspotrzednych bazy materiatowej. G54-G59 — uktad bazy

G57, G58, G59, materiatlowej, G92 — tymczasowy uklad przedmiotu obrabianego (tymczasowy

G92 uktad bazy materiatowej).

BAZOWANIE  Wykonuje si¢ procedura bazowania osi lub bazowania czujnika wysokosSci
narzedzia.

WRZECIONO  Wrzeciono rozpgdza si¢ lub hamuje do zadanej pr¢dko$ci wrzeciona. Dostrajana
jest przektadnia wrzeciona.

POMIAR Wykonuje si¢ procedura pomiaru wysokos$ci narzedzia.
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Ponizsza tabela przedstawia funkcje klawiszy w tym trybie.

KLAWISZ

FUNKCJA

[1] - przytrzymanie

Wybranie osi X do sterownia rgcznego. (Wybrana o$ miga).

[2] - przytrzymanie

Wybranie osi Y do sterownia rgcznego. (Wybrana o$ miga).

[3] - przytrzymanie

Wybranie osi Z do sterownia r¢gcznego. (Wybrana o$ miga).

[4] - przytrzymanie
[7] - przytrzymanie

Wybranie osi A do sterownia r¢cznego. (Wybrana o$ miga).

Wybdr trybu sterowania osiami:

MAN - ciggte sterowanie osiami, za pomocg klawiszy strzalek, oraz
sygnatéw zewnetrznych. (Uwaga! Dwa widoki dla trybu MAN)
MPG - skokowe sterowanie osiami, za pomocg klawiszy strzatek lub
obrotowego zadajnika impulséw (mpg).

[1]

Zmiana widoku dla trybu MAN, miedzy widokiem przedstawiajacym
aktualne predkos$ci posuwu i wrzeciona, a widokiem przedstawiajagcym
zadane predko$ci posuwu, predkosci wrzeciona oraz G-kody modalne.

[MODE]+[8] -
przytrzymanie

[-/.] - przytrzymanie

Wejscie do ustawien obszaru roboczego.

Wybor trybu REF przeznaczonego do bazowania osi i czujnika wysokos$ci
narzedzia.

[MODE]J+[5] -
przytrzymanie

Wejscie do ustawien sterownika

[3]

[6]

Zwiegkszenie procentowe predkosci (PANEL jako zrodto zmiany
procentowej).

Zmniejszenie procentowe predkosci (PANEL jako Zrodto zmiany
procentowej).

[9]

Wybor predkosci do sterowania procentowego. (Wybrana predkos¢ miga).

[C], zewnetrzny
sygnat RESET

Zatrzymanie sterownych podzespotow, reset.

[0]

Pozwala na ustalenie wspotrzednej dla uktadu bazy materiatlowej dla
wybranej osi. Sterownik ustala ofset do uktadu bazy materialowe;.
(Wspotrzedna zaczyna migac)

[START], [PAUSE]

Reczne sterowanie wybrang osig.

[MODE] Przejscie do innego trybu. Anulowanie wykonywanej operacji.
[ENTER] Pozwala na wprowadzenie polecenia.

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

przytrzymanie
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11.1. Tryb MAN

W tym trybie sterowanie za pomocg klawiszy [START] i [PAUSE] lub odpowiednio
skonfigurowanych sygnatow wejsciowych powoduje ruch jedng z wybranych osi w sposob ciagty.
Wybrana 0§ bedzie poruszata si¢ w dang strone z aktualnie ustawiong predkoscia przeskalowang
wskaznikiem procentowym predkosci posuwu (F). W tym trybie mamy dwa widoki, ktore mozemy
przetaczaé poprzez wecisnigcie klawisza [1]. Jeden z nich przedstawia aktualng predkos¢ posuwu F
oraz predkos¢ wrzeciona S z ich wskaznikami procentowymi. Drugi widok przedstawia zadane
warto$ci posuwoOw oraz predkosci wrzeciona, dodatkowo sa widoczne G-kody moéwigce jakim
aktualnie ruchem nalezy si¢ porusza¢ osiami (GO, G1, G2, G3), w jakiej ptaszczyznie nalezy
wykona¢ ruch po tuku (G17, G18, G19), czy sterowanie osiami jest przyrostowe czy tez absolutne
(G91, G90), czy ruch jest sprzezony z obrotami wrzeciona (G94, G95) oraz w ktérym ukladzie bazy
materialowej aktualnie sg wyswietlane wspotrzedne (G54, G55, G56, G57, G58, G59, G92). W obu
widokach dodatkowo sg widoczne wspoirzedne osi.

11.2. Tryb MPG

W tym trybie sterowanie osiami polega na zadawaniu jednorazowych skokow o zadang
odlegtos¢. Sterownik CNC PROFI D4 pozwala na takie sterowanie za pomocg panelu sterownika
lub zadajnika impulsow MPG. Pracujac w tym trybie za pomoca panelu sterownika, uzywajac
klawiszy [START] i [PAUSE] mozemy wykona¢ jednorazowy ruch jedng z wybranych osi w
zadanym kierunku o zadany skok. Sterownik reaguje na pojedyncze przycisnigcie klawisza
[START] lub [PAUSE] po czym wykonuje zadany skok osig w zadanym kierunku. Przy wyborze
sterowania za pomocg zadajnika MPG impulsy sa wprowadzane z zdajnika na sterownik. Zamiast
wskaznika procentowego przy predkosci pojawia si¢ wybrany skok (1.00mm, 0.10mm, 0.01mm, .
001mm), ktory mozemy zwieksza¢ lub zmniejsza¢ za pomocg klawiszy [3] i [6]. Jest to sterowanie
wykorzystywane przy precyzyjnym podjezdzaniu do materiatu.

11.3. Wprowadzanie polecen, G-kod, M-kod

Zeby wprowadzié¢ polecenie dla sterownika w trybie manualnym, nalezy przycisna¢ klawisz
[ENTER]. Na wyswietlaczu w ostatniej linii pojawi si¢ ">" oraz zacznie migac kursor. Sterownik
jest gotowy na przyjecie polecenia. Polecenia wprowadza si¢ z klawiatury numerycznej
przytrzymujac wybrany klawisz. Np. Klawisz [1] ma symbol "X". Mozna za jego pomoca
wprowadzié pozycje do ktérej ma dojechaé o§ X. Zeby wprowadzié takie polecenie nalezy
przytrzymac [1] 1 nastepnie wprowadzi¢ warto$¢ z klawiatury numerycznej. Caly wpis zakonczony
klawiszem [START] uruchomi polecenie. Gdy wpis zakonczymy klawiszem [MODE] to polecenie
bedzie anulowane. Sterownik przyjmuje standardowe polecenia w G-kodzie i M-kodzie. Ponizsze
tabele przedstawia parametry sterujagce wraz z odpowiadajagcymi im kombinacjami klawiszy oraz
opisami za co te parametry odpowiadajg.
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KOMENDA, PARAMETR KLAWISZ

X [1] - przytrzymanie

Y [2] - przytrzymanie

V4 [3] - przytrzymanie

A [4] - przytrzymanie

S [5] - przytrzymanie

G [6] - przytrzymanie

F [7] - przytrzymanie

T [8] - przytrzymanie

P [8] — przytrzymanie i pojedyncze przycisnigcie

M [9] - przytrzymanie

N [9] — przytrzymanie 1 pojedyncze przyci$nigcie

L [9] - przytrzymanie i podwojne przycisnigcie

R [C] - przytrzymanie

I [0] - przytrzymanie

J [0] — przytrzymanie i pojedyncze przycisnigcie

K [0] - przytrzymanie i podwojne przycisnigcie

B [./-] - przytrzymanie

PARAMETR RODZAJ FUNKCJA

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

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

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

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

I Zmiennoprzecinkowy dla | Ofset, wektor ktorego dodanie do biezacej pozycji osi
komend G2 1 G3. X wskaze pozycje X punktu centralnego zataczanego

tuku w interpolacji kotowej (komendy G2 1 G3).

Catkowity dla funkcji Parametr [ uzyty z komenda M20 pozwala na

sterowania wejsciami.

sterowanie wejsciami sterownika D4.

zmiennoprzecinkowy

Ofset, wektor ktorego dodanie do biezacej pozycji osi
Y wskaze pozycj¢ Y punktu centralnego zataczanego

tuku w interpolacji kotowej (komendy G2 1 G3).
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K Zmiennoprzecinkowy dla | Ofset, wektor ktorego dodanie do bierzacej pozycji osi
komend G2 1 G3. Z wskaze pozycje Z punktu centralnego zataczanego
tuku w interpolacji kotowej (komendy G2 1 G3).
Catkowity dla funkcji Parametr K uzyty z komenda M20 pozwala na
zalaczania wyjs¢ wysterowanie wyj$¢ tranzystorowych sterownika oraz
tranzystorowych lub wyjs¢ przekaznikowych.
przekaznikow.

R zmiennoprzecinkowy Promien okres$lajacy krzywizng tuku w interpolacji
kotowej (komendy G2 1 G3).

F zmiennoprzecinkowy Ustawia predkos¢ posuwu dla ruchu za pomoca
komend (G1, G2 1 G3).

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

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

P catkowity Parametr okreslajacy czas przestoju dla komendy G4.
Wartos¢ podawana w [ms].

Parametr okresla numer podprogramu ktéry ma zostaé
wykonany za pomocg komend M98 i M97.

L catkowity Parametr  okresla ilo$¢ powtdrzen  wykonan
podprogramu wywotanego za pomoca komend M97 i
MO8.

B catkowity, Okresla punkt roboczy do ktorego nalezy wykonaé
ruch za pomocg komend GO, G1, G2, G3.

kombinacyjny Okre$la numer punktu roboczego, ktory ma zostac
nadpisany biezagcymi wspotrzednymi osi za pomoca
komendy G12.

N catkowity Okresla etykiete linii programowej. Dzigki oznaczeniu
linii programowej sterownik wie do jakiej linii nalezy
przej$¢ przy uzyciu komendy M97.
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11.4. Tryb REF, bazowanie osi i czujnika wysokos$ci materiatu

Bazowanie osi wykonuje ruch wybranymi osiami w kierunku krancowek bazujacych.
Kierunek bazowania moze by¢ zmieniony za pomocg parametru w ustawieniach wybranej osi. Po
najechaniu na krancowke bazujaca sterownik zatrzymuje o$. Nastepnie sterownik wykonuje
bazowanie na krancdéwce bazujacej, ktore polega na zjechaniu z krancowki o zadang odlegtosc
(parametr ,,Zjazd krancowki”). Po wybazowaniu na o$ zostaje nadana warto$¢ wspotrzednej taka
jak zostata zdefiniowana w ustawieniach sterownika w ustawieniach wybranej osi w parametrze
»Przesuniecie bazy”. Jezeli nie wybrano wej$¢ dla funkcji bazowania to sterownik ustawi w
biezacym punkcie wspolrzedne bazowanych osi na warto$¢ z parametru ,,Przesuniecie bazy”. Zeby
wykona¢ bazowanie nalezy przytrzymac klawisz [-/.] zmieniajac tryb na REF. Beda w trybie REF,
ktory jest trybem przeznaczonym do bazowania osi mozemy uzy¢ klawiszy [1],[2],[3] i [4] zeby
uruchomi¢ procedur¢ bazowania dla wybranej osi, badz klawisz [8] dla procedury bazowania
czujnika pomiaru wysokosci narzedzia.

11.4.1. Bazowanie bez krancowek bazujacych

Jezeli nie skonfigurowano wej$¢ na funkcje przeznaczone do bazowania osi typu (BAZA X,
BAZA Y, BAZA 7Z, BAZA A) lub (KRANCOWKA BAZA X, KRANCOWKA BAZA'Y,
KRANCOWKA BAZA Z, KRANCOWKA BAZA A) do ktorych sa podlaczone sygnaty z
krancéwek bazujacych to po wykonaniu procedury bazowania sterownik ustawi w biezacym
punkcie wspotrzedne bazowanych osi na wartos¢ z parametru ,,Przesuniecie bazy”.

11.4.2. Bazowanie z krancowkami

Gdy do wejs¢ sterownika zostaly podlaczone sygnaty z krancéwek bazujacych i wejscia te
zostaly skonfigurowane na funkcje do bazowania (BAZA X, BAZA Y, BAZA Z, BAZA A) lub
(KRANCOWKA BAZA X, KRANCOWKA BAZA'Y, KRANCOWKA BAZA Z,
KRANCOWKA BAZA A), oraz zostal wybrany poprawny kierunek bazowania to procedura
bazowania zaczyna si¢ od przejazdu osig do krancowki bazujacej. Po najechaniu krancowki o$ sie
zatrzymuje 1 zjezdza z krancowki bazujgcej, az zniknie sygnat z krancoéwki. Nastepnie ustala
wspotrzedng osi dla uktadu MAC na warto$¢ parametru ,,Przesuniecie bazy” z ustawien
sterownika.
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11.4.3. Bazowanie z krancowkami i sygnalem Z enkodera osi

Wszystkie parametry odnoszace si¢ do bazowania powinny by¢ ustawione jak przy
bazowaniu z krancéwkami i dodatkowo w ustawianiach osi parametr ,,Syg. Z enkodera osi”
powinien by¢ ustawiony na ,JEST” 1 sygnal Z enkodera osi odpowiednio podlagczony do
sterownika. Wtedy podczas zjazdu z krancoéwki sterownik najpierw czeka, az straci sygnat od
krancowki bazujacej, a nastepnie czeka, az pojawi si¢ sygnal Z z enkodera osi po czym zatrzymuje
0§ 1 ustala wspotrzedna osi dla uktadu MAC na warto$¢ parametru ,,Przesuniecie bazy” z ustawien
sterownika. Ten rodzaj bazowania jest bardzo doktadny, 1 obarczony najmniejszym btedem.

11.4.4. Bazowanie czujnika wysokosci narzedzia

Bazowanie czujnika wysoko$ci narz¢dzia polega na ustaleniu punktu polozenia czujnika.
Czujnik wysokosci narzgdzia powinien by¢ zamontowany w statym miejscu maszyny. Potozenie osi
Z dla punktu potozenia czujnika powinno umiejscowi¢ suport maszyny na wysokosci na tyle
oddalonej od czujnika, zeby mozna bylo w uchwycie narzedzia wymieni¢ najdluzsze mozliwe
uzywane narze¢dzie. Potozenie osi X 1Y dla punktu poloZenia czujnika powinno umiesci¢ suport na
pozycji czujnika pomiarowego. W ustawieniach sterownika parametr ,,Czuj.dlug. Narzedz.”
powinien by¢ ustawiony na ,JEST”. Kierunek pomiaru dla osi Z powinien by¢ poprawnie
ustawiony w parametrze ,,Kierunek pomiaru Z”. Wejscie do ktorego zostal podiagczony czujnik,
powinno zosta¢ skonfigurowane na funkcje ,,CZUJ. WYSOKOSCI”. Operator przed
uruchomieniem bazowania czujnika powinien ustawi¢ osie XYZ zgodnie z wcze$niejszym opisem.
Nastepnie zamontowac jakiekolwiek narzedzie w uchwycie i1 przy wybranym trybie ,,REF”
przycisna¢ krétko klawisz [8]. Procedura bazowania najpierw zapisze polozenie maszyny jako
punkt czujnika pomiaru wysokosSci narzedzia i1 wysteruyje o§ Z w kierunku czujnika
pomiarowego. O$ Z bedzie poruszata si¢ tak dlugo, az sterownik otrzyma sygnat od czujnika.
Nastepnie 0§ Z zacznie zjezdzac z czujnika, do momentu az sygnat z czujnika zniknie. Nastegpnie o$
Z zostanie wysterowana przejazdem szybkim do polozenia Z punktu czujnika wysokosci. Po
wykonaniu procedury bazowania czujnika, przy pozniejszych komendach (M6) wymiany narzg¢dzia
sterownik bedzie wiedzial, w ktore miejsce wysterowac osie, zeby umiesci¢ suport z narzedziem
nad czujnikiem pomiarowym.

Uwaga! Po wykonaniu procedury bazowania czujnika wysokosci narzedzia z zalozonym
narzedziem w uchwycie, narzedzie to zostalo automatycznie zmierzone i mozna z nim
wyznaczy¢ uklad wspolrzednych bazy materialowej (G54-G59).
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11.5.  Ustalanie ukladu wspolrzednych bazy materialowej

Ustalenie uktadu wspoirzgdnych bazy materiatowej (G54-G59), polega na obliczeniu ofsetu
dla wybranych osi. Ofset musi by¢ liczony wzgledem uktadu MAC dlatego jest on automatycznie
obliczany przez sterownik. Przed przystapieniem do jakiegokolwiek ustalania uktadu bazy
materialowej nalezy ustawi¢ maszyn¢ w punkcie charakterystycznym do ustalenia uktadu (jest to
punkt na osi, ktéry pozwala na precyzyjne ustalenie wspotrzednej dla uktadu bazy materialowe;).

PRZY ZALOZENIU ZE POWIERZCHNIA POEOZENIE MASZYNY W
MATERIALU WYZNACZA PEASZCZYZNE PUNKCIE
XY TO PRZY USTALANIU OFSETU Z CHARAKTERYSTYCZNYM
NALEZY WPROWADZIC WSPOERZEDNA DLA USTALENIA
UKLADU BAZY
MATERIALOWE) G54

zh
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11.5.1. Ustalanie bazy materialowej

Majac poprawnie ustawiong wybrang o$ do ustalenia bazy materialowej, przechodzimy do
ustawien obszaru roboczego ([MODE]+[8] — przytrzymaé). Wybieramy z menu ,Bazy
materialowe”, odnajdujemy bazg, ktéra chcemy ustali¢ ([3], [6]). Nastgpnie wprowadzamy
wspotrzedng dla wybranego ofsetu osi. Warto§¢ wspotrzednej jest wartoscig ustalang przez
operatora 1 ma ona ustali¢ polozenie osi wzgledem nowego uktadu wspolrzgdnych bazy
materiatowej. Wprowadzong warto$¢ potwierdzamy klawiszem [ENTER] (Wprowadzanie zgodnie
z opisem znajdujacym si¢ w rozdziale ,,Bazy materialowe”). Po wprowadzeniu sterownik obliczy
ofset dla osi, ktorej potozenie ustaliliémy. Zeby anulowaé wprowadzanie wartoéci na o$ nalezy
przycisna¢ klawisz [MODE] podczas wprowadzania.

www.cncprofi.com
93



CNC PROFI D4 4 OSIOWY I
Instrukcja obstugi

11.6.  Ustalanie tymczasowego ukladu wspolrzednych bazy
materialowej

Przy ustaleniu tymczasowego uktadu wspotrzednych bazy materiatowej, operator ustawia
maszyn¢ wedlug tych samych zasad co przy ustalaniu uktadu bazy materialowej G54-G59.
Nastepnie operator powinien wprowadzi¢ polecenia z komenda G50 lub G92 wraz z parametrami
X, Y, Z, i A do ustalenia pozycji wzgledem nowego tymczasowego uktadu bazy materiatlowe;.
Potwierdzenie polecenia klawiszem [START] spowoduje, zostanie wybrany uklad tymczasowy
(G92) 1 wspohrzedne w aktualnym potozeniu maszyny beda takie jak zostaly wprowadzone w
poleceniu.

11.6.1. Szybkie ustalanie tymczasowej bazy materialowe;j

Wybieramy o§ dla, ktorej bedziemy ustala¢ baz¢ materialowa. Nastepnie przyciskamy
krotko klawisz [0] (wspotrzedna na osi zacznie migac) i wprowadzamy z klawiatury pozycje osi
wzgledem nowego ukladu wspotrzednych tymczasowej bazy materialowej G50, G92. Po
wprowadzeniu przyciskamy klawisz [ENTER]. Zeby anulowaé wprowadzanie warto$ci na o$
nalezy przycisna¢ klawisz [MODE] podczas wprowadzania.
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12. Programy pracy automatycznej

Préba wejscia do tego trybu moze by¢ zabezpieczona hastem. Podane zte hasto do
programéw spowoduje, ze sterownik nie pozwoli na edycj¢ programoéw. Sterownik umozliwia
zdefiniowanie wielu osobnych programoéw sktadajacych sie z instrukcji programowych. Instrukcje
programowe sg oparte o standard instrukcji G-code 1 M-code. Po przejsciu do tego trybu na
wyswietlaczu pojawia si¢ ekran, w ktorym mozemy dokonaé wyboru wcze$niej stworzonego
programu. W prawym gornej linii wyswietlacza jest pokazany stan zajeto$ci pamigci programowe]
sterownika w procentach. Po lewej stronie jest pokazywana informacja o istnieniu programu w
pamigci. "BRAK" oznacza ze takiego programu nie ma. Ponizsza tabela przedstawia funkcje
klawiszy w tym widoku.

KLAWISZ

FUNKCJA

[2] - przytrzymanie

Skopiowanie calego programu.

[5] - przytrzymanie

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

[4]

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

[3]

Zmiana programu na wczesniejszy.

[6]

Zmiana programu na nast¢pny.

[8] — przytrzymanie

Wejscie do ustawien obszaru roboczego

[C] — przytrzymanie
[0] — przytrzymanie

Usunigcie programu.

Uruchomienie segmentacji pamigci programoéw. Sterownik zostat
wyposazony w narz¢dzie do segmentacji pamigci. Segmentacja pozwala na
utrzymywanie pami¢ci programowej w sposob jak najbardziej optymalny.

[START] Uruchomienie wybranego programu pracy automatyczne;j.

[MODE] Powrét do trybu pracy recznej.

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

przytrzymanie

[ENTER] Wejscie do widoku edycji wybranego programu. Lub stworzenie programu,

ktory nie istnieje.
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12.1. Edycja programow

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

trybie edycji.

KLAWISZ

FUNKCJA

[1] - przytrzymanie

Wstawienie nowej pustej linii programowe;.

[3]

[6]

Przechodzenie migdzy liniami programowymi. Przytrzymanie spowoduje
szybsze przewijanie programu.

Przechodzenie migdzy liniami programowymi. Przytrzymanie spowoduje
szybsze przewijanie programu.

[ENTER] Wejscie do edycji linii programowe;.

[C] - przytrzymanie  Usunigcie wybranej linii programowe;.

[START] - Sterownik pozwala na uruchomienie pracy automatycznej od wskazanej
przytrzymanie linii programowej. Jezeli zostal uzyty klawisz to sterownik zada pytanie

lub sygnat START

"Czy uruchomi¢ program od wskazanego punktu?". [START] spowoduje
uruchomienie pracy automatycznej. [MODE] powrdt do edycji programu.
Gdy pojawi si¢ sygnal START to sterownik uruchomi prace bez
wczesniejszego zapytania.

Tworzenie programéw pozwala na wykonywanie cyklu polecen w uporzadkowanej kolejnosci.

12.1.1.

Edycja linii programowej

Po wejsciu do edycji linii programowej operator moze ja modyfikowa¢. Modyfikowanie
linii jest oparte na wprowadzaniu polecen tak samo jak w trybie pracy recznej. Kazda linia jest
interpretowana jak jedno polecenie w trybie pracy r¢czne;.
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12.1.2. Przykladowy program pracy automatycznej

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

* Mamy zaplanowane sekwencyjne zadanie, ktore chcemy wykona¢ w oparciu o sterownik
CNC PROFI D4.

* Sterownik zostat odpowiednio skonfigurowany.

* Do sterownika zostaly poprawnie podtagczone urzadzenia wykonawcze i czujniki.

Zaktadajac, ze naszym zadaniem bedzie sterowanie ploterem z 3 osiami X, Y, Z 1 z wrzecionem,
ktérego maksymalna predkos¢ obrotowa to 4000rpm. Wrzeciono jest sterowane za pomoca
falownika, ktory reguluje predko$¢ na podstawie sygnatu 0-10VDC. W ploterze wbudowana jest
pompa chtodziwa, ktéra dostarcza chtodziwo do miejsca obrobki. Sterownik zostat skonfigurowany
w oparciu o modut obstugi wrzeciona. Zakladamy, ze wyzwalaczem prawych obrotow wrzeciona
jest RELAY1 (przekaznik nr 1). Natomiast wyzwalaczem chtodziwa jest wyjscie OUT2. Chcemy
wykona¢ wiercenie 4 otworow ustawionych jako wierzchotki kwadratu o boku 50mm na glgbokos¢
20mm. Program ma wywierci¢ dwa takie komplety otworow odsunigte od siebie tylko w pozycji X
0 200mm. Zaktadamy, ze wysoko$¢ Z = 0 to plaszczyzna XY i tak tez wspoirzedna Z sterownika
zostal ustawiona. Po wywierceniu kompletu 4 otworé6w ma zosta¢ zalaczona syrena podtaczona do
wyjscia cyfrowego OUT3 na czas 1 sekundy, a sterownik ma oczekiwa¢ na wcisnigcie przycisku
»~DALEJ” podlaczonego do wejscia cyfrowego IN2.  Ponizszy rysunek przedstawia rzut
plaszczyzny XY po wykonaniu zadania.

Najpierw nalezy wykona¢ program nr 1, ktéry bedzie wykonywat wiercenie pojedynczego otworu i
bedzie uruchamiany jako podprogram. Oto jak powinie wyglada¢ taki program.

PROGRAM 1 OPIS
G90 Ruch we wspotrzednych absolutnych.
G0 Z0.5 Szybki dojazd na 0.5 mm nad powierzchnie ptyty.
G1 Z-20 F100 Zaglebienie wiercace z predkoscig 100mm/min.
G0 Z10 Odjazd na wysoko$¢ 10mm nad ptyta.
M99 Zakonczenie podprogramu.
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Nastepnie nalezy stworzy¢ program nr 2, ktory bedzie wykonywatl cykl wiercenia 4 otwordw i
rowniez bedzie podprogramem. Oto jak powinien wyglada¢ taki program:

PROGRAM 2 OPIS
Go1 Ruch we wspotrzednych przyrostowych.
GO0 X-25Y25 Przesun si¢ po skosie do lewego gérnego otworu.
MO8 P1 L1 Wywolaj podprogram wykonujacy wiercenie tylko raz.
GI1 Ruch we wspotrzednych przyrostowych.
G0 X50 Przesun si¢ do prawego gérnego otworu
M98 P1 L1 Wywotaj podprogram wykonujacy wiercenie tylko raz.
GI1 Ruch we wspotrzednych przyrostowych.
GO0 Y-50 Przesun si¢ do prawego dolnego otworu
M98 P1 L1 Wywotaj podprogram wykonujacy wiercenie tylko raz.
Go1 Ruch we wspotrzednych przyrostowych.
G0 X-50 Przesun si¢ do lewego dolnego otworu
M98 P1 L1 Wywotaj podprogram wykonujacy wiercenie tylko raz.
M20 K2 Uruchom syreng.
G4TI1.0 Odczekaj czas 1s.
M20 K-2 Wylacz syrene.
M99 Zakoncz podprogram.
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Ostatecznie trzeba stworzy¢ program nr 3, ktory bedzie programem gtéwnym. Oto jak powinien ten

program wygladac.
PROGRAM 3 OPIS
G90 Ruch we wspotrzednych absolutnych.
M3 S600 Uruchom wrzeciono z predkoscig 600rpm.
M8 Uruchom chlodziwo.
G0 Z10 Dojazd do wysokosci 10mm nad plytg.
G0 X100 Y100 Przesun si¢ do punktu gdzie bedzie pierwszy komplet otworow.
M20 12 Czekaj na przycisk ,,DALEJ”
M98 P2 Wywotaj podprogram wykonujacy wiercenie 4 otwordw.
G90 Ruch we wspotrzednych absolutnych.
G0 X200 Y100 Przesun si¢ do punktu gdzie bedzie drugi komplet otwordow.
M20 12 Czekaj na przycisk ,,DALEJ”
M98 P2 Wywotaj podprogram wykonujacy wiercenie 4 otworow.
M5 Wylacz wrzeciono.
M9 Wylacz chlodziwo.
M30 Zakoncz program.

Ponizszy rysunek przedstawia jak bedzie poruszat si¢ ploter podczas wykonywania programu w

osich X 1Y.

Powyzszy przyktad przedstawia sposob pisania programoéw polegajacy na modutowosci, gdzie
jeden program wywolyj inny podprogram. Taki sposob pozwala pisa¢ programy krotsze, ktore
zajmujg mniej pamigci, a zarazem jest w nich zachowana harmonia i czytelno$¢ kodu.
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12.2. Praca automatyczna

Gdy operator stworzyt program i uruchomit pracg automatyczng to sterownik przechodzi do
trybu "AUTO" do widoku programu. Za pomocg klawisza [7] operator moze wybrac jeden z trybow
kontroli programu pracy automatycznej. Mamy do wyboru dwa trybu pracy automatycznej. Praca
ciggta symbolizowana napisem ,,AUTO” oraz praca krokowa symbolizowana napisem ,,STEP”. W
trybie pracy ciaglej sterownik wykonuje wszystkie linie programu jedna po drugiej nie zatrzymujac
si¢ az do zakonczenia programu. W pracy krokowej po wykonaniu kazdej instrukcji sterownik
czeka na wznowienie pracy. We wszystkich trybach pracy automatycznej sterownik pozwala na
zmian¢ widoku. Mamy do dyspozycji widok programu, widok parametréw procesu oraz widok
zadanych parametrow procesu. W obu tych widokach operator moze manipulowaé procentowymi
wskaznikami predkosci posuwu oraz predkosci wrzeciona. Ponizsza tabela przedstawia funkcje
klawiszy w trybie pracy automatyczne;j.

KLAWISZ FUNKCJA

[1] Przetaczenie miedzy widokiem programu oraz widokiem parametrow
procesu (2 widoki).

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

[3] Procentowe zwigkszenie wybranej predkosci. (PANEL wybrany jako
zrédto zmian procentowych)

[6] Procentowe zmniejszenie wybranej predkosci. (PANEL wybrany jako
zrodto zmian procentowych)

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

[C], sygnat Przerwanie pracy automatycznej.

zewnetrzny RESET

[PAUSE], sygnat Zatrzymanie pracy automatyczne;j.

zewnetrzny PAUSE

[START], sygnat Uruchomienie, wznowienie pracy automatycznej

zewnetrzny START
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12.2.1. Praca krokowa STEP

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

12.2.2. Praca ciagla

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

12.2.3. Widok programu

W widoku programu operator moze obserwowac, ktora linia programu jest wykonywana,
oraz moze wykonywa¢ podstawowe funkcje dla pracy automatycznej za pomoca klawiatury badz
sygnatlow zewnetrznych.

12.2.4. Widoki parametrow procesu

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

* Przerwanie pracy automatycznej

Jakikolwiek alarm z wyjatkiem alarmu oslony bezpieczenstwa pojawiajacy si¢ na
sterowniku przerywa prac¢ automatyczng. Operator moze przerwaé¢ prac¢ automatyczng za pomoca
klawisza [C] lub zewng¢trznego sygnatu RESET. Przerwanie pracy automatycznej wigze si¢ z
powrotem do widoku edycji programu lub widoku wyboru programu.

* Zatrzymanie pracy automatycznej

Gdy pojawi si¢ alarm ostony bezpieczenstwa praca automatyczna zostaje zatrzymana wraz
ze wszystkimi podzespotami sterowanymi przez sterownik, pozwalajac na bezpieczne zblizenie si¢
do detalu. Operator moze zatrzymac prac¢ automatyczng rowniez za pomocg klawisza [PAUSE] lub
zewngtrznego sygnalu PAUSE. Podczas zatrzymania pracy automatycznej operator za pomoca
klawisza [MODE] moze przej$¢ do trybu recznego wtedy tez pracg uwaza si¢ za przerwana.

*  Wznowienie pracy automatycznej

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

* Zakonczenie pracy automatycznej

W zaleznosci od rodzaju wykonywanego programu pracy automatycznej, gdy taki program
jest programem konczacym si¢ (nie jest programem zape¢tlonym w nieskonczonos¢) sterownik
wykonuje procedur¢ zakonczenia pracy automatycznej. Po poprawnym zakonczeniu programu
pracy automatycznej sterownik zatrzymuje wszystkie podzespoly i wysyta sygnal ,,KONIEC
PRACY” (pod warunkiem, ze ten sygnal zostat odpowiednio skonfigurowany). Zakonczenie pracy
automatycznej wigze si¢ z powrotem do widoku edycji programu lub widoku wyboru programu.

*  Uruchomienie pracy automatycznej od wskazanej linii programowe;j

Zeby uruchomié¢ program od wskazanej linie programowej. Nalezy przej$¢ do widoku
edycji wybranego programu, do linii od ktorej chcemy wznowi¢ prace automatyczng. Nastepnie
przytrzymac klawisz [START], nastepnie wcisnag¢ [ENTER]. Sterownik wtedy wykonuje procedure
przygotowania, przywrocenia procesu pracy automatycznej (opisana doktadnej w rozdziale
»Przywrocenie pracy automatycznej po alarmie”). Po czym zostaje uruchomiona wskazana linia
programowa a po niej kolejne.
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12.2.6. Przywrocenie pracy automatycznej po alarmie

Przywrdcenie pracy automatycznej po alarmie, ktory pojawil si¢ podczas obrobki daje
olbrzymia swobod¢ pracy i1 zmniejsza ryzyko strat materialnych spowodowanych zepsuciem
materiatu. Pracg¢ automatyczna moze zosta¢ przywrocona pod warunkiem, ze w ustawieniach
sterownika parametr ,,Wznawian. pracy AUTO” zostal ustawiony na ,,TAK”. Wtedy tez sterownik
po ponownej probie uruchomienia tego programu, zada pytanie operatorowi odnos$nie mozliwosci
przywrocenia przerwanego procesu, pod warunkiem, ze wczesnie;j:

* Praca automatyczna zostata przerwana jakimkolwiek alarmem.

* Praca automatyczna zostala zatrzymana klawiszem [PAUSE] lub zewng¢trznym sygnatem
PAUSE, a p6zniej operator uzyt klawisza [MODE] Zeby przej$¢ do trybu pracy r¢czne;.

* Podczas wykonywanej pracy automatycznej zostalo nagle odlaczone zasilanie od
sterownika.

Punkt do ktorego
odjechano w trybie
pracy reczneg)

————— ®

Fy

Trajektoria ruchu !
podczas wznowienia |
pracy automatycznej
wedlug kolegosm |

YZA |

' Trajektoria ruchu
I FO czas odjazdu w
| trybie pracy regcznej

przerwania
pracy

przywrocenia
pracy

Start
Koniec

Gdy operator zgodzi si¢ na wznowienie przerwanej pracy automatycznej to sterownik wykona
procedurg przygotowania procesu, a nastepnie zgodnie z kolejno$cig powrotu osi ustawiong w
parametrze ,,Kolejnosc powro. osi” powrodci kazda z osi na pozycje, od ktdrej program zostanie
bezpiecznie wznowiony. Powrét osobno kazda osig bedzie wykonywany z predkoscia zapisang w
parametrze ,,Pred. powrotu”.
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13. Programy karty SD

Sterownik CNC PROFI D4 ma mozliwo$¢ pracy z programami zapisanymi na karcie
microSD. Dzigki tej funkcjonalnos$ci operator moze pracowa¢ z wygenerowanymi programami z
programach typu CAD/CAM. Sugerowane jest generowanie programéw z G-kodami typu Fanuc.
Dzigki duzym pojemnosciom kart SD mozna pracowac z plikami majagcymi po wiele milionéw linii
programowych. Detekcja karty microSD pozwala na szybkie przejscie do trybu ,,Programy karty
SD” automatycznie po wlozeniu karty do slotu znajdujgcego si¢ z przodu panelu sterownika.
Roéwniez operator moze przej$¢ do tego trybu poprzez wielokrotne przycisnigcie klawisza [MODE],
ktory przelacza tryby sterownika, pod warunkiem, ze karta jest w slocie.

13.1.  Poruszanie si¢ po folderach i plikach na karcie SD

Po przej$ciu do trybu programéw karty SD w gornej linii wyswietlacza jest pokazywana
Sciezka do biezacego folderu. Po prawej stronie sg widoczne ikony, okreslajace czy element jest
folderem (pelny, ciemny bloczek), plikiem (koétko puste w srodku) czy tez operacjg powrotu do
wczesniejszego folderu (strzatka w lewo). Ponizsza tabela przedstawia funkcje klawiszy w tym
trybie.

KLAWISZ FUNKCJA
[3] Przechodzenie migdzy elementami w widoku.
[6] Przechodzenie miedzy elementami w widoku.
[7] Wybdr trybu pracy AUTO/STEP
[ENTER] *  Wejscie do folderu, jezeli element jest folderem

*  Wejscie do pliku, jezeli element jest plikiem
*  Powrdt z wezesdniejszego folderu, jezeli element to strzatka w lewo

[START] Uruchomienie programu pracy automatycznej z karty SD, pod warunkiem
ze element jest plikiem.

[MODE] Przejscie do trybu pracy recznej.

13.2. Widok programu karty SD i praca automatyczna

Po wejsciu do pliku zapisanego na karcie SD operator moze przechodzi¢ migdzy liniami
programowymi w pliku oraz uruchomi¢ program od wybranej linii. Zasady poruszania si¢ po
liniach programowych oraz sposéb uruchamiania programoéw pracy automatycznej jest identyczny
jak w trybie ,,Programy pracy automatycznej”. Réwniez w tym trybie sterownik potrafi wznowic¢
przerwang prace alarmem zgodnie z zasadami z trybu ,,Programy pracy automatyczne;j”.
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14. Diagnostyka sterownika

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

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

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

14.1. Wejscia cyfrowe

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

14.2. Wejscia analogowe

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

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

14.4. Klawiatura

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

14.5. Wyjscia cyfrowe

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

14.6. Wyjscie analogowe

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

14.7.  Wyjscia osi

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

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

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

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

NAJECHANO Podczas pracy o$ wyjechata Nalezy  zjecha¢ z  krancowki
KRANCOWKE OSI X (Y,  poza bezpieczny zakres pracy wykonujac ruch w przeciwng strong.
Z,A) 1 najechala na lewg lub prawg Lub pozwoli¢ na automatyczne

krancéwke osi. zjechanie z krancéwki weciskajac

klawisz [ENTER]. Jezeli alarm
pojawia si¢ zbyt czesto nalezy
ustawi¢ odpowiednio duzy zakres
bezpiecznego poruszania osig. Jezeli
0$ nie najechata krancowki a alarm
si¢ pojawia nalezy sprawdzi¢
konfiguracje wejscia (w ustawieniach
sterownika)  pod,  ktoére  jest
podiaczona krancowka, oraz nalezy
poprawnie ja podlaczy¢. Nalezy
sprawdzi¢ rowniez czy krancowka
nie jest zepsuta mechanicznie lub czy
czujnik poprawnie reaguje.

ALARM STEROWNIKA Alarm sygnalizowany przez Sprawdzenie potaczen elektrycznych

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

napedu osi (odwotanie do instrukeji
sterownika napedu osi).
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LIMIT SOFTOWY OSI X Podczas pracy o$§ wyjechata Nalezy zjechac z limitu
(Y, Z,A) poza bezpieczny zakres pracy programowalnego wykonujac ruch w
ograniczony limitami przeciwng strong. Lub pozwoli¢ na
programowymi. automatyczne zjechanie z limitu
weciskajac klawisz [ENTER]. Jezeli
alarm pojawia si¢ zbyt czgsto nalezy
ustawi¢ odpowiednio duzy zakres
bezpiecznego poruszania 0sig.
BRAK CISNIENIA OLEJU  Zbyt niskie ci$nienie oleju w Nalezy uzupei¢ olej w zbiorniku.
w uktadzie hydrauliki. Znalez¢ przyczyne braku ci$nienia w
uktadzie  sterowania  hydrauliki.
Sprawdzi¢  konfiguracje  wejscia
odpowiedzialnego za ci$nienie oleju,
oraz jego potaczenia elektryczne.
ALARM DODATKOWY Pojawienie si¢ sygnalu na Wyeliminowanie przyczyny
NUMER 1 wejsciu sygnatu EXTRALI powstania sygnatu alarmu na wejsciu
sterownika. Sprawdzenie polaczen
elektrycznych  oraz  konfiguracji
wejscia odpowiedzialnego za alarm.
ALARM DODATKOWY Pojawienie si¢ sygnalu na Wyeliminowanie przyczyny
NUMER 2 wejsciu sygnatu EXTRA2 powstania sygnatlu alarmu na wejsciu
sterownika. Sprawdzenie potaczen
elektrycznych  oraz  konfiguracji
wejscia odpowiedzialnego za alarm.
NIE OSIAGNIETO ZAD. Alarm powstajacy podczas Nalezy sprobowac ponownie
PREDKOSCI WRZECIONA automatycznego doboru wysterowa¢ wrzeciono z zadang

przektadni. Jezeli sterownik predkoscia.

przez dhuzszy czas nie potrafi Nalezy si¢ upewni¢ czy zadawana

dobra¢ przekladni to dobdr predkos¢ na wrzeciono jest w

przektadni zostaje przerwany zakresie obrotow przektadni a przy

alarmem. Powodem kolejne;j prébie wysterowac

nieudanego doboru przektadni wrzeciono z predkoscia z zakresu

moze by¢ podawanie przektadni.

predkosci na wrzeciono spoza Ustawié parametr »Pred.

zakresu przektadni. maksymalna” w  ustawieniach
wrzeciona na warto$¢ maksymalnych
obrotow wrzeciona. Upewni¢ si¢ ze
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parametry okre$lajace maksymalng i
minimalng warto§¢ napigcia na
wyjsciu  0-10V  sterownika CNC
PROFI D4 odpowiadaja zakresom
napigcia na wejsciu  falownika

wrzeciona.
Upewni¢ si¢ czy podano
odpowiednig rozdzielczo$¢ enkodera
wrzeciona.

OBROTY WRZECIONA
NIESTABILNE

BLAD KONTROLI
PREDKOSCI WRZECIONA

Alarm spowodowany zbyt Zwigkszy¢ parametr ''Stabilnosc
dlugim stabilizowaniem si¢ obrotow" odpowiednio na tyle, zeby
obrotow wrzeciona. alarm si¢ juz nie pojawial. Nalezy
Wrzeciono nie  utrzymuje odpowiednio dobra¢ parametru do
stabilnych  obrotow nawet zamontowanego wrzeciona W
przez kroétki czas. maszynie. Ustawi¢ parametry ,,Czas
przyspieszania” 1 »Czas
hamowania” zgodnie z czasami
przyspieszania i hamowania napedu
wrzeciona (gdy to nie pomoze to
zwigkszy¢ wartosci tych
parametrow).
Upewni¢ si¢, ze wejscie sygnat
wejscia enkoderowego A do liczenia
predkosci  wrzeciona  nie  jest
zaklocony.

Spadek lub wzrost obrotéw o Upewni¢ si¢ ze falownik poprawnie
procentowy prog kontroli utrzymuje obroty w $rodowisku

predkosci. gdzie stoi maszyna.

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

przektadni podczas procesu jest uszkodzone.

obrobki, co spowodowato PrzeSledzi¢  program w  celu
zbyt duzy spadek obrotow sprawdzenia czy nie powstata
podczas skrawania. kolizja.

Uszkodzone wyjscie 0-10V Sprawdzi¢ czy parametr ,,Prog
sterownika CNC PROFI D4. kontroli pred.” nie jest zbyt maty
Ustawiony zbyt niski prog (sugerowane sg wartosci od 10-20%).
procentowy kontroli predkosci Upewni¢ sie, ze wejscie sygnat

wrzeciona. wejscia enkoderowego A do liczenia
Duze  zaklocenie  wejscia predkosci  wrzeciona nie  jest
0-10V. zaklocony.

Podczas pracy automatycznej
byla  kolizja  powodujaca
raptowny spadek predkosci
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wrzeciona.

BRAK WOLNEJ PAMIECI
PROGRAMOWEIJ

OTWARTA OSLONA
BEZPIECZENSTWA

Pami¢¢  programowa  jest Skasowanie niepotrzebnych
przepetniona. programow.

Alarm wystgpujacy podczas Sprawdzenie potaczen elektrycznych
procesu pracy automatycznej. oraz konfiguracji wejscia
Otwarcie ostony odpowiedzialnego za wejscie sygnatu
bezpieczenstwa, powoduje ostony bezpieczenstwa ,,OSLONA”.

alarm, ktory zatrzyma Zamknigcie oslony bezpieczenstwa i
wszystkie ruchome czesci wcisnigcie przycisku [C] kasujacego
obrabiarki. alarm podczas pracy automatyczne;.

BLOKADA STACYJKI
WLACZONA

Alarm pojawia si¢ gdy Nalezy uda¢ si¢ do  osoby
kluczyk w stacyjce maszyn uprawnionej posiadajacej klucz do
jest nie przekrgcony 1 nie stacyjki. Klawisz [C] anuluje alarm.
pozwala na zmiany W

ustawieniach sterownika oraz

zmiany W napisanych

programach pracy

automatyczne;j.

NIEPOPRAWNY ROZKAZ
W LINI Pn.m

Alarm  pojawi si¢ gdy Nalezy anulowa¢ alarm klawiszem
sterownik napotka [C], a sterownik przeniesie nas do
niepoprawny rozkaz podczas widoku edycji programoéw do linii w
wykonywania pracy programie  gdzie pojawil  si¢
automatyczne;. niepoprawny rozkaz.

NAGLY BRAK KARTY SD
W SLOCIE

Zabrakto nosnika micorSD w Przycis$niecie [C] lub sygnal RESET
slocie na kart¢ podczas gdy wytacza alarm.

operator jest w  trybie

,Programy karty SD”.

BLAD PODCZAS PROBY
INICJALIZACIJI SD

Karta nie obstugiwana przez Przycis$niecie [C] lub sygnat RESET
sterownik. Uszkodzony wylacza alarm. Uzycie innego
no$niku danych. no$nika micorSD.

NIEPOPRAWNY SYSTEM
PLIKOW NA KARCIE SD

BLAD PODCZAS PROBY
KOMUNIKACIJI Z SD

Na karcie microSD jest inny Przycisniecie [C] lub sygnat RESET

system plikoéw niz FAT32. wylagcza  alarm.  Sformatowanie
nosnika micorSD do systemu plikow
FAT32.

Co$ poszlo nie tak podczas Przycisniecie [C] lub sygnal RESET
komunikacji z SD, mimo Zze wylagcza alarm. Uzycie innego
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karta jest w slocie. Problem ze no$nika micorSD. Lub naprawa slotu
stykami karty. karty SD.

PROBLEM Z PAMIECIA
WEWNETRZNA EEPROM

UCHWYT NIE TRZYMA
MATERIALU

Pamie¢ wewnetrzna Przycisniecie [C] lub sygnal RESET
EEPROM  jest cze$ciowo wylacza alarm. Wymiana
uszkodzona. Komunikacja z wewngtrznej pamigci EEPROM.
pamiecia EEPROM  jest Ustawianie parametru ,,Kontrola
mocno  zaktécana. Alarm pam. EEPROM” na ,BRAK”
pojawia si¢ gdy wybrano (niezalecane).

jeden z rodzajow kontroli

pamigci EEPROM w

parametrze ,,Kontrola pam.

EEPROM”.

Podczas proby uruchomienia Przycis$niecie [C] lub sygnal RESET

wrzeciona uchwyt tokarski nie wylacza alarm. Nalezy uchwyci¢

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

BLAD PODCZAS
POZYCJONOWANIA OSI

Podczas przejazdu osi powstal Przycisniecie [C] lub sygnal RESET
wewnetrzny  blad,  ktoéry wylacza alarm. W razie pojawiania
spowodowal  nieosiggnigcie si¢ tego alarmu ponownie nalezy
zadanej pozycji. skontaktowac si¢ z serwisem.
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