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Wazne informacje o PrimCNC

Informacje Ogdlne

v Instalujac PrimCAM, upewnij sig, ze jestes zalogowany jako administrator — tylko w ten
sposob mozliwe jest zainstalowanie driverow portu rownoleglego. Drivery portu
réwnoleglego mozesz rowniez zainstalowaé wywotujac PHDIolnstall. EXE.

v Jesli uzywasz sterownika z portem szeregowym, upewnij si¢, ze klucz sprzgtowy nie jest
zainstalowany na tym samym porcie oraz, ze port ten nie wystepuje w Sciezce poszukiwania
klucza sprzgtowego (patrz podrgcznik PrimCAM).



Wazne informacje o PrimCNC

Wstep

PrimCNC jest interfejsem programowym dla sterownikéw isel i przeksztalca Twoja maszyng w
mate centrum frezarskie CNC. Poniewaz sterowniki isel nie obsluguja wszystkich funkcji
wymaganych przez PrimCAM (korekcja wysokosci Z, pomiar (digitalizacja) powierzchni,
kompensacja dtugos$ci narzedzia, cykle wiercenia, itp.), sterownik pracuje w trybie DNC (direct
numerical control) emulujac w ten sposob brakujace polecenia. Interfejs sterujacy mozesz réwniez
wywola¢ bezposrednio z PrimCAM, bez wychodzenia z programu.
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Przeglad systemu PrimCNC

PrimCNC jest programem uzupetniajacym do pakietu PrimCAM CAD/CAM/NC 1 stanowi interfejs
do réznorodnych sterownikow. Jego dodatkowe cechy zwigkszaja mozliwosci sterownika
poleceniami typu kompensacja wysokos$ci Z, pomiar (digitalizacja) powierzchni, pomiar dlugosci
narzedzia, czy cykle wiercenia. PrimCNC moze rowniez sterowac jednostkami automatycznej
zmiany narzgdzi oraz ustawia¢ predkos$¢ i posuw wrzeciona, zgodnie z wartosciami okreslonymi w
PrimCAM.

PrimCNC czyta kody DIN/ISO wygenerowane w PrimCAM i komunikuje si¢ bezposrednio ze
sterownikiem. Upraszczajac, mozna zastosowa¢ maszyng¢ do zbudowania kompletnego ,,Mini
centrum frezarskiego CNC”. Kombinacja prosta maszyna + PrimCAM moze by¢ szczegolnie
interesujaca dla osrodkow szkoleniowych. Otrzymuja one centrum obrobcze CNC o bardzo
atrakcyjnym koszcie. Uszkodzenia spowodowane pomytka operatora sa mato prawdopodobne.

Ponizszy przeglad daje wyobrazenie o mozliwosciach PrimCNC:

Wprowadzenie

Ponizsza ilustracja pokazuje graficzny interfejs uzytkownika.

PAR |2

| | Program name:
I Tool:
Origin:

ABS/REL:

cycle:

Coolant: \B

NOB@1 (NONAME)
NOOB2 G54
NOO@3 (Engraving @ 20.2)




Przeglad systemu PrimCNC
(1) Ikonki do wyboru funkcji CNC.

(2) Wspoéhrzedne maszyny w uktadzie bezwzglednym.

(3) Wzgledne wspotrzedne maszyny.

(4) Wyswietlanie i korekcja posuwu.

(5) Wyswietlanie i korekcja predkosci wrzeciona.

(6) Okno kodu NC pokazujace aktualnie wykonywane kody DIN/ISO.
(7) Wyswietlanie informacji o stanie maszyny.

(8) Wybor funkcji.

Ustalanie punktéw zerowych
® Mozna ustawi¢ do szes$ciu punktow zerowych (G54 — G59).

® Ustawianie punktéw zerowych operujac maszyna w krokach 1, 1/10, 1/100 mm lub ciagte.

Automatyczny pomiar dfugosci narzedzia

Urzadzenie do pomiaru dtugosci sktada si¢ z precyzyjnego wiacznika, ktory jest aktywowany kiedy
narzgdzie porusza si¢ w kierunku Z. W ten sposob mozna doktadnie zmierzy¢ dtugo$¢ narzedzia.
Urzadzenie do pomiaru dtugosci przykrecone jest w obszarze roboczym maszyny.

Sterowanie wrzecionem, chfodziwem i odkurzaczem

® Sterowanie 1 automatyczne nastawianie predkosci wrzeciona (obr/min) z rdéznymi
sterownikami wrzecion.

® Mozliwo$¢ wiaczania/wylaczania wrzeciona niesterowanego poprzez przekaznik.
® Automatyczne oczekiwanie do momentu, kiedy wrzeciono osiagnie ostateczne obroty.

® W pelni automatyczne wiaczanie/wytaczanie chtodziwa, odkurzacza, itp.

Automatyczna wymiana narzedzi

® Obsluga jednostki automatycznej zmiany narzedzi Isela, ze sterowaniem silnikami
krokowymi 1 serwo.

® 24 pozycje automatycznej i 1 pozycja recznej wymiany narzedzi.

Cykle maszynowe
® Obstuga cykli wiercenia, [peck], [high speed peck], pomiar powierzchni.
® Parametry cykli podobne do tych, uzywanych w duzych centrach obrébczych CNC.

Pomiar powierzchni
o [..]

® Punkty pomiarowe wybierane r¢cznie na rysunku.
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® Pomiar czujnikiem mechanicznym lub laserowym.

Reczny pulpit sterowniczy

Dostegpnych jest wiele recznych pulpitow sterowniczych. Podtaczane sa one do portu rownolegtego
komputera i posiadaja funkcje takie jak: start, stop, tryb krokowy, E-STOP, sterowanie predkoscia
wrzeciona i posuwu.



Instalacja PrimCNC
Instalacja PrimCNC

Jesli PrimCNC zostal nabyty razem z PrimCAM, jest on instalowany automatycznie podczas
instalacji PrimCAM. Oprogramowanie jest to samo, a o uruchomieniu PrimCAM, PrimCNC, czy
obu z nich decyduje klucz sprzgtowy.

Wymagania sprzetowe i oprogramowania

Zeby uruchomi¢ PrimCAM na Twoim komputerze, musza by¢é spetnione ponizsze wymagania co do
sprzetu 1 oprogramowania:

® komputer kompatybilny z IBM PC z procesorem 486 lub wyzszym
16 MB pamigci RAM

20 MB wolnej przestrzeni na dysku

system operacyjny Windows 95 /98 / NT /2000 / XP

wolne zlacze RS-232 (tylko do transmisji programéw do maszyny)

karta graficzna o rozdzielczosci 1024x768 przy 256 kolorach (conajmniej IMB pamigci
graficznej)

Instalacja sprzetu

Czarny klucz sprzetowy moze by¢ uzyty jedynie z portem rownoleglym. PrimCAM znajduje go
automatycznie, przeszukujac kolejno porty 378, 278, 3BC. Kolejno$¢ przeszukiwania moze by¢
zmieniony jak opisano ponizej.

Zielono szary klucz sprzgtowy moze by¢ uzyty zarowno z portem réwnolegltym, jak tez z portem
szeregowym. Jest on automatycznie wyszukiwany na porcie rownoleglym. Zeby uzyé go na porcie
szeregowym, musisz ustawi¢ adres, pod ktérym klucz ma by¢ wyszukiwany przez ustawienie
zmiennej $srodowiskowej w pliku AUTOEXEC.BAT:

SET HL _SEARCH=/Port],...

W Windows NT, mozesz ustawi¢ zmienna Srodowiskowa w Settings/Control/System/Environment:
Variable: HL._ SEARCH

Value: [Port].

[Port] ztozony jest z adresu I/O w kodzie szesnastkowym oraz identyfikatora portu:

adres I/0 znaczenie
378 port rownolegty
278 port rownolegty
3BC port rownolegty
3F8 port szeregowy COM1
2F8 port szeregowy COM?2
3E8 port szeregowy COM3
2E8 port szeregowy COM4
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p = parallel — zwykly port réwnolegty

s = seriell — zwykty port szeregowy

e = ECP — port réwnolegly w trybie ECP.
Przyktady:
SET HL_SEARCH=3F8s

Klucz sprzgtowy jest poszukiwany tylko na porcie szeregowym COMI1
SET HL_SEARCH=378p

Klucz sprzgtowy jest poszukiwany tylko na porcie réwnolegtym 0x378.

Maszyna i sterownik
Zainstaluj maszyng i sterownik zgodnie z instrukcjami w dodatku.

Zwro¢ uwage na fakt, ze PrimCAM uzywa ukladu wspotrzednych zgodnego ze standardem CNC:
Z+ do gory, X+ w prawo, Y+ do tylu, patrzac na maszyn¢ od przodu.

Jesli stworzysz rysunek i program CNC w PrimCAM, zostanie on wyfrezowany doktadnie tak, jak
widziate$ go na ekranie, zaktadajac, ze stoisz przodem do maszyny.

Z+ (up)
Y+ (to the back)

X+ (to the right)
Instalacja oprogramowania

Jesli uzywasz instalacyjnego dysku CD, instalacja rozpocznie si¢ automatycznie. Mozesz roéwniez
samodzielnie uruchomi¢ plik setup.exe.

Jesli sciagnate$ program przez internet, uruchom plik intall.exe. Zostana rozpakowane pliki
setup.exe, setup.w(2,... Nastgpnie mozesz uruchomic¢ setup.exe.

Po wybraniu jezyka instalacji zostaniesz poproszony o wskazanie dysku docelowego. Jesli Twoim
systemem operacyjnym jest Windows NT i1 wskazesz katalog instalacji PrimCAM, nie umieszczaj
w Sciezce katalogu instalacji zadnych spacji (jak np. c:\program files\primcam). Spowoduje to
komunikat o bledzie ,,Hardlock not found” (nie znaleziono klucza sprz¢towego), poniewaz program
instalacyjny nie moze zainstalowa¢ drivera klucza sprzgtowego w katalogu, ktorego Sciezka dostepu
zawiera spacje. Instalujac PrimCAM upewnij si¢ rowniez, ze jeste§ zalogowany jako administrator
systemu, poniewaz tylko w ten sposéb mozna zainstalowa¢ drivery klucza sprzgtowego.

Jesli PrimCAM jest juz zainstalowany we wskazanym katalogu, zostaniesz zapytany, czy chcesz
wykona¢ nowa instalacje, czy aktualizacjg.

® Aktualizacja: Zostanie zainstalowana nowa wersja PrimCAM, ale zachowane beda
wszystkie pliki konfiguracji, tablice, biblioteki narzedzi, materialow i czgsci.

® Nowa instalacja: PrimCAM zostanie zainstalowany calkowicie od nowa. Stare tablice,
biblioteki narzedzi, materiatow, itp. zostana nadpisane ustawieniami fabrycznymi.


file:///c:/program

Instalacja PrimCNC
Teraz PrimCAM jest kopiowany do komputera i rozpakowywany. Na koniec wyswietlany jest plik
README.TXT, zawierajacy najbardziej aktualne informacje.

Zanim uzyjesz programu, wykonaj ponizsza konfiguracje¢ parametrow oraz przejrzyj dodatkowe
informacje w dodatku, dotyczace Twojego sterownika. Tylko w ten sposdb program bedzie mogt
funkcjonowac poprawnie.
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Wprowadzenie do PrimCNC

Interfejs uzytkownika
. ikonka w menu funkcji pliku uruchom program interfejsu isel.

talle

. Interfejs uzytkownika maszyny. Na ekranie pojawi si¢ ponizszy obraz:

PAR | 2=

| | Program name:
I Tool:
Origin:

ABS/REL:

Cycle:

Coolant:

NOBB1 (NONAME)
NODB2 G59
NODB3 (Engraving @ 20.2)

(1) Ikonki do wywolania funkcji CNC
W gornej czgsci ekranu wyswietlone sa ikonki do wywotania réznych funkcji CNC, sa to:

Tryb automatyczny stuzy do wykonania programéw NC stworzonych w PrimCAM.

Wyswietlacz pokazuje w kilku oknach, aktualne wzgledne 1 bezwzgledne wspdtrzedne

maszyny, posuw, predkos¢ wrzeciona i1 stan. Okno na dole, po lewej stronie ekranu

pokazuje fragment z catego programu NC, wykonywany w danym momencie. Okno na
dole po prawej zawiera ikonki funkcji do sterowania przeptywem programu.
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Przeciwienstwem trybu automatycznego jest tryb manualny. W tym trybie mozna
porusza¢ maszyna za pomoca klawiszy strzatek lub odpowiednich ikon. Pomaga to w
ustawieniu punktow zerowych lub pozycji wymiany narzedzi.

mamaaza) kod NC generowany jest automatyczne przez postprocesor PrimCAM. Jednak funkcja ta
b i ilia reczne wprowadzenie kodu NC, linia po linii, i wykonanie go. W ten sposob mozna

W Eellc wszystkie polecenia maszyny. Ta funkcja moze by¢ uzyteczna np. do wstawienia
naizwuzid W maszynie wyposazonej w urzadzenie do automatycznej wymiany narzedzi.
Szczegotowe informacje zawiera rozdziat Format kodu NC.

P

Jesli wejdziesz do interfejsu maszyny, tadowany jest automatycznie plik z kodem NC
Twojego aktualnego rysunku, zaktadajac, Zze stworzyle§ odpowiedni plik NC, uzywajac
postprocesora. Ta funkcja umozliwia Ci zatadowanie innego pliku NC. Otwierane jest okno
pokazujace wybor dostgpnych programow.

= Program resetuje do pierwszej linii program NC w pamigci. Funkcja ta jest uzywana do
( ) wykonania kolejnego elementu za pomoca tego samego programu NC. Aktywne cykle sa
a5 anulowane. Funkcja ta jest wykonywana automatycznie po zatrzymaniu awaryjnym
(ESTOP). Jesli program zostat zakonczony, funkcje ta wykonuje rowniez kod M30.

Funkcja reference drive inicjalizuje sterownik CNC 1 wykonuje najazd na punkt
referencyjny. Ta funkcja musi by¢ wykonana po kazdym uruchomieniu PrimCAM. Jesli
zapomnisz o tej funkcji, zaraz po probie uzycia sterownika zostanie wyswietlony
komunikat o bledzie. Po wykonaniu najazdu referencyjnego mozesz przetaczaé sig

pomiedzy PrimCAM i interfejsem maszyny dowolna ilo$¢ razy, bez powtarzania funkcji.

Mozna tu zdefiniowa¢ do szesciu punktow zerowych. Sa one dostgpne w programie za
Epomocq kodow G54...G59.

Pozostaty obszar roboczy maszyny, w ktorym wystepuja przeszkody typu mocowanie
potabrykatu, jednostka wymiany narzedzi, czujnik do pomiaru dtugosci narzedzi, itp. Ta
& funkcja pozwala zdefiniowaé obszary zakazane, ktére chronia maszyng przed

najechaniem na przeszkodg.
tylko
Twojej

Skrzynka trikéw zawiera rzadziej uzywane, specjalne funkcje. Niektore z nich
- -
[

Konfiguracja narzedzi pozwala na okreslenie dla kazdego narzgdzia, czy ma ono by¢
zmieniane automatycznie, czy recznie. Ponadto, jesli nie jest uzywany automatyczny
pomiar, mozna zdefiniowa¢ dtugos¢ narzedzia.

Tutaj ustawiasz parametry maszyny i akcesoriow. Regulacje te trzeba wykonaé
raz, podczas konfigurowania maszyny, chyba, ze zainstalujesz nowe opcje dla
maszyny.

umozliwiaja automatyczny pomiar parametrow maszyny. Mocuja lub demontuja narzedzia
za pomoca urzadzenia do automatycznej wymiany narzedzi lub otwieraja 1 zamykaja
ostong. Mozesz réwniez testowaé porty wejscia i wyjscia. Ponizsza lista podaje przeglad:

Pomiar dlugo$ci narzgdzia
Ustawienie numeru aktualnego narzgdzia
Testowania lasera do pomiaru (digitalizacji) powierzchni

Kalibrowanie lasera do pomiaru powierzchni
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Zamocowanie narzedzia

Zamknigcie ostony magazynu narzedzi

Testowanie wejs$¢

Kalibrowanie czujnika do pomiaru dlugo$ci narzedzia
Pomiar punktu zerowego Z

Pokazanie zmierzonych punktéw powierzchni
Demontaz narzedzia

Otworzenie ostony magazynu narze¢dzi

Testowanie wyj$¢

EAktywuje funkcje pomocy z przegladem funkcji CNC.

Opuszcza interfejs maszyny CNC.

(2) Bezwzgledne wspolrzedne maszyny

Okno to pokazuje bezwzgledne wspotrzgdne maszyny. Bezwzgledny punkt zerowy znajduje sig z
przodu, po lewej stronie maszyny. Dodatni kierunek osi X biegnie w prawo, dodatni kierunek Y do
tytlu, a dodatni kierunek Z do gory. Po wykonaniu funkcji najazdu referencyjnego, maszyna
znajduje si¢ w potozeniu lewo-tyt-gora, pokazujac wspotrzedne jak np.:

X= 0
Y =340
Z =155

(3) Wzgledne wspolrzedne maszyny

Pokazuje wspotrzedne mierzone od aktualnie wybranego punktu zerowego. Punkt zerowy ustawia
si¢ w programie, kodami NC G54...G59. G53 przelacza do bezwzglednego punktu zerowego
maszyny, co znaczy, ze wspotrzedne bezwzgledne 1 wzgledne odpowiadaja sobie nawzajem.

(4) Okno posuwu i przesterowanie

Okno pokazuje aktualny posuw w mm/min. Posuw moze by¢ regulowany w 5% krokach, w
zakresie 0..200%, za pomoca ikonek ze strzatkami lub F5 i1 F6 na klawiaturze. Wigkszo$¢
sterownikéw uwzglednia przesterowanie od nastgpnej linii lub segmentu tuku.

(6) Okno kodu NC

Okno to pokazuje linig aktualnie wykonywanego kodu w kolorze fioletowym. Linie poprzedzajace i
nastgpne sa wyswietlane w kolorze biatym.

(7) Okno stanu

Okno stanu pokazuje informacje o programie i jego stanie.
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Program name: Nazwa zatadowanego programu NC

Tool: Nr narzedzia, dlugo$¢ w mm

Origin: Ustawienie punktu zerowego (G53, G54...G59)
ABS/REL: Tryb wspotrzednych bezwzglednych/wzglednych
Cycle: Cykl, np. G79 do pomiaru powierzchni

Coolant: Chtodziwo wtaczone/wytaczone

(8) Okno funkcji programu

Tutaj widzisz ikony funkcjonujace tylko w okreslonych trybach programu. W trybie
automatycznym, okno pokazuje ikony do uruchomienia i zatrzymania programow. W trybie
manualnym widzisz ikony do poruszania maszyna w sposob ciagly lub w krokach.

Parametry (maszyna, interfejs sterownika)

Zeby skonfigurowaé maszyne i parametry interfejsu, wcisnij ikonke parametry. Pojawi sie
mokno z r6znymi funkcjami.

Rozpocznij od wyboru sterownika. Zwro¢ uwage, zeby opusci¢ interfejs maszyny

M (powrot do PrimCAM) i wejéé do niego ponownie — w ten sposob Twoje zmiany stana si¢
==l aktywne.

NT s~

=c ustaw ogoélne parametry maszyny. Okno to moze wyglada¢ réznie, w zaleznosci od
' maszyny.

ilustracja pokazuje okno dla insterfejsu sterownika isel card 5.0:
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Maching parameters

Hax. travel

Gearing factor

Rapid traverse
Ouput coolant

Panel input

[mm] ¥: | 290
Spindle elevation[mm] X: | 5
Motor steps per round X: | 408
Xe | 1 v
Position after reference =0 @l X=xmax [

Rapid traverse [mm/s] X: | 50 v: | 5@ 2: | 50 |
Teach-in speed [mn/s] X: | 20 v | 20 2: | 20 |

Reference speed[mn/s]
Reference axes sequence: 2-X-Y [Bl 2-v-% [}

: | 340

< = =<
n

MNP NP
un

v=0 [ v=ymax [
Z=8 . 2=2Zmax ‘

|
—
=

| 10 Cy: |10

30 [ 20 [l

: | Nicht definiert Bit no. | 1 Active | 1 (high}

Emergency input: \ Nicht definiert Bit no. | 1 Active | 1 Chigh)

: | Nicht definiert

B
S

Axis active:

Axis assignment:

Type (linear/circular):

Max. travel:

Kroki silnika:

Gear:

Axis direction:

Reference direction:

Pos. After ref.

Zaznacz jesli 0§ jest dostgpna.

Przypisz tutaj o$ logiczna X, Y, Z... do osi fizycznej 1, 2, 3...
Umozliwia to programowa zmiang osi.

Wybierz pomigdzy osia liniowa i obrotowa.

Dla kazdej osi wprowadzany jest w mm maksymalny zakres ruchu
osi. Jesli program NC wyjdzie poza wartos$ci podane tutaj, zostanie
wyswietlony komunikat o bledzie, pokazujacy o$ i kierunek, ktore
spowodowaty btad. Program NC jest zatrzymywany i resetowany.
W zaleznosci od sterownika, warto$ci moga by¢ ustawione na
0.MAX, MIN..O.

Ustal liczbg krokéw na jeden obrot silnika osi. Sa to np.:
tryb potkrokowy  0,9°krok 400 krokoéw/obrot
tryb pelnokrokowy 1,8°krok 200 krokéw/obrot

Jesli nie ma zainstalowanej przektadni, wspotczynnik przetozenia
ustawiony jestna 1.

Istnieja sterowniki umozliwiajace zmiang kierunku osi.

Zeby wykonaé najazd referencyjny, maszyna porusza sie do
stycznikéw krancowych. Niektore sterowniki pozwalaja na ruch w
kierunku dodatnim lub ujemnym.

Ustal gdzie maszyna ma odjecha¢ po wykonaniu najazdu
referencyjnego.



Rapid traverse speed:

Teach-In feed:

Reference in feed:

Reference out feed:

Reference distance:

Start/stop ramp:

Axis sequence for reference:

Rapid traverse 2D/3D
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Posuw ruchu ustawczego jest wprowadzony w mm/min. Warto$¢ ta
musisz zoptymalizowa¢ do§wiadczalnie. Jesli dana o$ gubi kroki,
posuw jest za duzy.

Tutaj definiujesz predkos¢ posuwu dla trybu manualnego.
Zazwyczaj jest ona ustawiana na ok. 20mm/min.

Predko$¢ w mm/min, dla funkcji najazdu referencyjnego. Jest to
posuw z jakim o$ dojezdza do stycznikéw. Predkos¢ najazdu
referencyjnego moze by¢ ustawiana oddzielnie dla kazdej osi. Jesli
predkos$¢ jest za duza istnieje niebezpieczenstwo uszkodzenia
stycznikow krancowych. Jesli ustawiona predkos¢ jest zbyt mata,
funkcja najazdu referencyjnego zajmuje duzo czasu. Wartos¢
10mm/s powinna by¢ ok.

Predkos¢ odjazdu od stycznikow w mm/s. Niektore ze
sterownikéw umozliwiaja ustalenie tej predkosci. Nie powinna by¢
ona wigksza od czgstotliwosci start-stop silnikoéw krokowych.

Po najezdzie referencyjnym, osie moga by¢ odsunigte od stycznika
o ta warto$¢. Nastgpnie sa zerowane. Moze to by¢ niezbedne, jesli
stycznik referencyjny jest uzywany jednocze$nie jako stycznik
krancowy.

Okresla maksymalne przyspieszenie/opdznienie dla danej osi, w
mm/s’.

Okresla kolejno$¢ osi podczas wykonywania najazdu
referencyjnego. Dzigki temu mozesz zminimalizowaé
niebezpieczenstwo kolizji podczas najazdu referencyjnego. Jesli
masz magazyn narzgdzi w tylnej czgsci maszyny, najpierw
wykonujesz najazd w X, nastepnie w Y. Najazd w osi Z powinien
by¢ wykonywany zawsze jako pierwszy.

Sterowniki zazwyczaj wykonuja ruchy w trzech osiach naraz (3D).
Dla niektorych sterownikow jest zalecane przetaczenie do 2D dla
ruchow szybkich (ustawczych) i pozycjonowanie w XY z
podniesionym Z. To powinno zabezpieczy¢ przed utrata krokow.
Jesli przetaczysz tu do 2D, ruchy ustawcze beda wykonywane w
XY z osia Z uniesiona do gory.

= ”% sterownika i jest opisana w dodatku.

.Teraz skonfiguruj interfejs CNC. Czg$¢ z tych ustawien jest specyficzna dla danego

Circle/helix interpolation:

Dla interpolacji kotowej/helicalnej mozesz ustawi¢ maksymalny
btad krzywizny, w mm lub rozdzielczo$¢ w °. Jest to uzywane w
przypadku sterownikow, ktdre nie obstuguja tukow/srub.
PrimCAM przybliza je wtedy matymi liniami. Duze wartosci
prowadza do okregdw, ktore sa wykonywane bardzo szybko, ale
sktadaja si¢ z zauwazalnych linii. Jesli wartos¢ stopnia jest bardzo
mata, transmisja danych dla wszystkich linii zajmuje pewien czas,

ale okregi wygladaja lepie;j.
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Buffer mode: Definiuje, czy pojedyncze elementy (tuki i1 splajny) sa najpierw
transmitowane, a nastgpnie wykonywane wszystkie razem, bez
zatrzyman pomigdzy elementami (jesli sterownik to obstuguje).
Jesli parametry zostaty ustawione poprawnie oraz wykonane zostaty wszystkie polaczenia
Epomiqdzy silnikami 1 sterownikiem, wykonaj najazd referencyjny. Inicjalizowany jest
sterownik CNC 1 osie przesuwaja si¢ do ich potozen referencyjnych. Funkcja ta musi by¢
wykonana po kazdym restarcie PrimCAM. Jes§li zapomnisz, otrzymasz komunikat o
bledzie.
Zaraz po przesunigciu do potozen referencyjnych, wywotywane jest makro CNC REFO.SUB z
katalogu \PRIMCNC. Makro to moze by¢ zmienione przez uzytkownika. W aktualnej formie,
przesuwa ono maszyn¢ do potozenia bezwzglednie Y=190, czyli poza obszarem magazynu
narzgdzi, polozonego z tylu maszyny.

G53 Wybierz wspotrzedne bezwzgledne maszyny
&0 Y190 Przesundo Y190

Konfiguracja wymiany narzedzi
Wymiana narzgdzi moze by¢ dokonana rgcznie lub w peini automatycznie z uzyciem

Fflurzadzenia do wymiany narzedzi isel. Mozesz zdefiniowa¢ do 24 pozycji automatycznej
o] jedna pozycje recznej wymiany narzedzi.

manual: Jesli ustawiona jest rgczna wymiana narzedzi, maszyna przemieszcza si¢
do punktu zdefiniowanego przez TCH-point M i otwiera okno dialogowe
zadajace zamocowania nowego narzedzia. Dla wymiany narzedzia
wybierz pozycjg, ktéra bedzie tatwo dostgpna, np. X =0, Y = 0, Z = maks.

automatic: Do catkowicie automatycznej wymiany narzedzi potrzebne jest
wyposazenie z firmy Isel. Narzedzie jest odkladane i pobierane jest nowe.
Nastegpnie, w zalezno$ci od konfiguracji pomiaru dtugosci narzedzia, jest
ono automatycznie mierzone.

TCH point: Tutaj ustawiasz wspotrzedne punktow wymiany narzedzi. Ustaw
czerwong kulke w punkcie, ktory chcesz skonfigurowaé. 1-—24
sa pozycjami automatycznej wymiany narzedzi, M — recznej. W celu
ustawienia wspotrzednych, przelacz maszyn¢ do trybu sterowania
recznego, przesun do odpowiedniego polozenia 1 skopiuj aktualne
wspotrzedne klikajac na przycisk po prawej stronie. Jesli widoczna jest
zielona ,,fajeczka”, to znaczy, ze aktualna pozycja zostala ustawiona jako
wspotrzgdna wymiany narzedzi. Mozesz réwniez  wprowadzié
wspolrzedne rgeznie, z klawiatury. Opis jak ustawi¢ punkty wymiany
narzedzi uzywajac trybu recznego zamieszczono dale;j.

Output clamp+:

Output clamp-:

Output cover: Otwiera pokrywe magazynu narzedzi.
Input cover opened: Sprawdza, czy pokrywa jest juz otwarta.

Input pressure ok: Wejscie dla czujnika cisnienia.
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Zeby recznie ustawié maszyne, zamknij okno konfiguracji wymiany narzedzi i wybierz

tryb manualny. Pojawi si¢ szary prostokat, symbolizujacy obszar roboczy maszyny

w plaszczyznie XY. Zotty krzyz pokazuje aktualne potozenie maszyny. Jesli przesuniesz

kursor myszki wewnatrz szarego prostokata i klikniesz lewym przyciskiem, maszyna

przesunie si¢ do odpowiedniej pozycji. Uzyta predkos¢ posuwu jest zdefiniowana
W parameters/teach-in.

Funkcja ta stluzy do zgrubnego ustawienia maszyny. Nastgpnie, w celu doktadnego okreslenia
polozenia, nalezy uzy¢ trybu krokowego.

Funkcje programu, po prawej na dole, pokazuja ikony do poruszania maszyna. Mozesz poruszac
maszyna krokowo, krokami o dlugosci 0.0lmm, 0.Ilmm, Imm lub w trybie ciaglym. Zakresy
przetacza si¢ klikajac na niebieskie liczby. Maszyna przesuwa si¢ niezwlocznie po kliknigciu na
ikony (X+, X-,...) lub wcisnigciu klawiszy strzatki/PgUp/PgDn. W trybie ciaglym maszyna porusza
si¢ tak dtugo, jak dlugo wcisnigty jest przycisk. Mozna uzywac nastgpujacych klawiszy:

X- strzatka w | ewo
X+ strzaka w prawo
Y- strzaka w dd
Y+  strzatka w gore
Z-  PgDn

Z+ PgUp

Przejdz do kazdej z pozycji magazynu narzedzi i zapisz ja w oknie konfiguracji wymiany narzedzi.
Tak ustal pozycje narzedzi, zeby mogty by¢ one zamocowane z magazynu.

Automatyczna wymiana narzedzi odbywa si¢ w nastgpujacy sposob:
1. Wylaczane jest wrzeciono.
2. Otwiera si¢ pokrywa magazynu narzgdzi.
3. OS$ Z jest podnoszona na maksymalng wysoko$¢.
4

. Wywotywane jest makro CNC WWPLSUB. Makro moze zosta¢ zmienione przez
uzytkownika, jesli jednostka wymiany narzadzi nie jest zainstalowana z tylu maszyny,
a narzedzie nie zjezdza do magazynu w kierunku osi Y. Zazwyczaj makro wyglada tak jak

ponizej:
1. Q00 X0 Y-20 Maszyna przemieszcza si¢ w XY do potozenia 20mm
przed punktem wymiany narzgdzia
&0 Z0 Maszyna przemieszcza si¢ w Z do wysokos$ci punktu
wymiany narze¢dzia.
&1 YO F400 Maszyna przemieszcza si¢ w osi Y+ do magazynu

narzedzi, z posuwem 400mm/min.
Narzedzie zostaje odmocowane.

Wywotywane jest makro CNC_WWPO.SUB (wyjdz z magazynu narzedzi).
Wywotywane jest makro CNC_WWGI.SUB (przejdz do pozycji nowego narzgdzia).

Mocowane jest nowe narzedzie.

A e AN

Wywotywane jest makro CNC WWGO.SUB. Wysuwa ono narzgdzie z magazynu, a
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wyglada jak ponize;j:

1. 01 Y-20 F1000 Maszyna przemieszcza si¢ kierunku Y z posuwem 1000mm/min.

Gb3 Aktywowany jest uktad wspotrzednych bezwzglednych maszyny.

Q0 Z155 Maszyna przemieszcza si¢ do Zmax. Warto$¢ ta musi by¢
ustawiona stosownie do wysokosci Twojej maszyny.

300 Y190 Maszyna wychodzi z obszaru magazynu narzedzi do Y=190mm.

10. Zamykana jest pokrywa magazynu narzedzi.

11. O$ Z przemieszcza sie do maksymalnej wysokosci.

12. W zaleznosci od ustawien pomiaru dlugos$ci narzedzi, mierzona jest dlugos¢ narzedzia.
13. Nastepuje kontynuacja wykonania programu.

Jesli magazyn narze¢dzi w Twojej maszynie nie jest zainstalowany z tytu, a narzedzia nie sa
pobierano w kierunku frontu maszyny (Y-), powyzsze makra musza by¢ zmienione.

- Teraz powiniene$ sprawdzi¢ wszystkie pozycje. Wprowadzajac 7/ M6 w oknie kodu NC,
NC mozesz zamocowac we wrzecionie pierwsze narzedzie. Nastgpnie 72 M6, itd. Na koniec,

poleceniem 70 M6 umie$¢ narzedzie z powrotem w magazynie, bez pobierania nowego.

Automatyczny pomiar dtugosci narzedzia

Automatyczny pomiar narzg¢dzia jest jedna ze znakomitych cech interfejsu programowego
PrimCNC dla maszyn Isela. Funkcjonuje on w nastgpujacy sposéb: po wymianie narzedzia,
maszyna przemieszcza si¢ w kierunku stycznika krancowego zainstalowanego w czujniku do
pomiaru narzedzi. Zaraz po aktywowaniu stycznika, maszyna zatrzymuje si¢ i odczytywane jest
aktualne polozenie osi Z. Nastgpnie pozycja Z jest uzywana do obliczenia dlugo$ci narzedzia.

Ponizszy paragraf opisuje kalibracjg czujnika do pomiaru dtugosci narzedzia.

L=l Do poprawnego funkcjonowania, jednostka pomiaru dlugosci narzedzia, musi by¢

B najpierw skonfigurowana. Tutaj mowisz PrimCNC kiedy powinien nastapi¢ pomiar

LN EN dlugosci narzedzia. Pomiar dokonywany jest automatycznie o ile jest zainstalowane

stosowne urzadzenie. W przeciwnym razie, musisz wprowadza¢ dtugos¢ narzedzia recznie

(w przypadku recznej wymiany narzedzi) lub warto$¢ jest pobierana z biblioteki narzedzi
(automatyczna zmiana narz¢dzi).

Option Off: Dhugos$¢ narzedzi nie jest mierzona. Warto$¢ dtugosci jest pobierana z
biblioteki narzedzi. W przypadku recznej wymiany narzedzi, system
pyta o nowa dtugosc.

Lenght invalid: Narzgdzie jest mierzone tylko wtedy, jesli nie jest ustawiony
znacznik lenght valid w bibliotece narzedzi. Po pomiarze znacznik
jest wlaczany i narzgdzie nie jest ponownie mierzone.

1*' use in program: Po starcie nowego programu NC, wszystkie znaczniki narz¢dzi
lenght valid sa zerowane. Tak wigc wszystkie narzedzia mierzone sa
przy pierwszym uzyciu w programie. Jesli program jest wykonywany
wigcej niz jeden raz, narzgdzia nie sa ponownie mierzone.

Always after tool change: Narzedzia sa mierzone po kazdej wymianie.
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Measurement point: Tutaj ustala si¢ wspotrzedne punktu automatycznego pomiaru
narzedzi.

Podczas pomiaru dlugosci narzg¢dzia, maszyna przemieszcza si¢ najpierw ruchem szybkim do
Z=7max., nastgpnie do wspolrzegdnych XY punktu pomiaru narzedzi, w koncu, rowniez ruchem
szybkim, przemieszcza si¢ do wspotrzednej Z punktu pomiaru narzedzi. Nastgpnie narzedzie
przemieszcza si¢ bardzo wolno w Z, az do momentu dotknigcia czujnika. Ze wzgledu na szybkos¢,
warto$¢ Z punktu pomiaru narzg¢dzia powinienes$ ustawic¢ tak nisko jak to mozliwe, tak zeby ruch

narzgdzia moga, podczas ruchu szybkiego, uderzy¢ w czujnik i uszkodzi¢ go.

Najlepszym sposobem na ustalenie punktu pomiaru narzedzi jest najechanie maszyna, w trybie
sterowania r¢cznego, tuz nad czujnik, tak zeby narzedzie znajdowato si¢ tuz na metalowa plytka
czujnika. Przesun Z w dot tylko o tyle, zeby nawet najdtuzsze narzedzie, jakiego bedziesz uzywat
nie uderzyto w czujnik. Nastepnie przejdz do konfiguracji pomiaru narzedzi i skopiuj aktualne
wspotrzedne maszyny do wspolrzegdnych punktu pomiaru narzgdzi (poprzez ustawienie krzyzyka w
okienku tuz za wartosciami).

Z height: Zanim bedzie mozna uzywac czujnika do pomiaru narzedzi, trzeba go najpierw
skalibrowa¢. Warto$¢ ta jest ustawiana automatycznie po wykonaniu czynnosci
kalibracji opisanych w nastgpnym paragrafie.

Input: Wejscie i stan logiczny uzywane z czujnikiem pomiaru dlugosci narzedzi. Czujnik
dostarczany przez PRIMUS DATA ma styki zwarte w stanie spoczynku.
Gwarantuje to, ze narzg¢dzie nie uderzy w czujnik w przypadku przerwania kabla.

Kalibracja czujnika do pomiaru dfugos$ci narzedzi

Zamocuj narzedzie i1 zmierz jego dtugos¢ recznie za pomoca liniatu. Warto$¢ pomiaru nie
musi by¢ dokltadna. Otwérz okno tool configuration (konfiguracja narzedzi). Wprowadz
zmierzong warto$¢ dla narzedzia nr 1 1 ustaw jego znacznik lenght valid.

—

_ Trickbox zawiera funkcje uzywane rzadko.
F i
r'-:/ Aktywuj funkcje:

Set tool number (ustaw numer narzedzia). Ustaw numer aktualnego narzedzia na 1.

E=ll Wro¢ do set parameters/configure tool measurement. Ustaw Measure Tool Lenght na
B Lenght invalid.

— = g

413

gl Uruchom funkcj¢ calibrate lenght measurement unit (kalibracja czujnika pomiaru
3 dhugosci). Narzedzie zjedzie w dot, do metalowej ptytki, a poniewaz dtugos¢ narzedzia jest
znana, moze by¢ obliczona wysoko$¢ czujnika pomiarowego.
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