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2

Podstawy

Program cncGraf przeznaczony jest do  sterowania
obrabiarka CNC z trzema silnikami krokowymi. Sygnaty sterujace
przesytane sa przez port rownolegty (LPT) do stopni mocy, a
naste¢pnie do silnikow krokowych wbudowanych w obrabiarkg CNC.
Program odczytuje takze stan trzech wytacznikéw krancowych,
wylacznika bezpieczenstwa STOP, czujnika do pomiaru wysokosci
materiatu lub czujnika do pomiaru dtugosci narzgdziaa Dwa
niezalezne od pozostatych sygnaty sterujace wykorzystywane sa do
wilaczania, przy pomocy przekaznikow, silnika gtowicy frezujace
oraz pompy chitodziwa.

Silniki  krokowe sterowane s3 impulsami o duze
czestotliwosci wytwarzanymi przez timer procesora znajdujacego sie
w komputerze. System operacyjny WINDOWSO nie umozliwia, bez
dodatkowego, zewnetrznego modutu (specjalizowanego kontrolera)
sterowaniaw czasie rzeczywistym. Dzigje sie tak, dlatego, poniewaz
w systemie WINDOWSO, timer procesora wykorzystywany jest do
realizacji wielozadaniowosci. Nie jest wiec mozliwe napisanie
programu sterujacego silnikami krokowymi w czasie rzeczywistym,
dziatgjacego w tym systemie, bez dodatkowego, drogiego osprzetu.
Program dziatgjacy w systemie MS-DOS wolny jest od powyzszych
ograniczen.

CncGraf pracuje w trybie graficznym, a do jego obstugi wystarczy
myszka. W celu szybkiego dostepu do czgsto uzywanych funkgji
wprowadzono klawisze skrotow na klawiaturze.

Wymagania systemu:

Minimalne wymagania

MSDOS6.x - PC lub Notebook - Prozesor: 486DX mit 33 MHz -
KartagraficznaVGA: Monitor VGA - Myszka: 1 MB RAM -

5 MB wolnego miejsca na dysku twardym

Zalecana konfiguracja

MSDOS6.x - PC lub Notebook - Procesor: Pentium I 200 MHz -
KartagraficznaVGA - Monitor VGA - Myszka: 1 MB RAM -

10 MB wolnego migjsca na dysku twardym



2.1 Instalacja programu

Na dyskietce zngjduje sie¢ program instalacyjny install.exe. Po jego
uruchomieniu nalezy poda¢ dysk i katalog docelowy instalacji (np.
C:\cnegraf). Wszystkie pliki programu zostana skopiowane do

wybranego katal ogu.

Dyskietka zawiera nastgpujace pliki:

cncgr af.exe
cncgr af.cfg
cncgraf.wkz
cncgraf.gra
egavga.bgi
help.ger
textmenu.ger
pulldown.ger
help.pol
textmenu.pol
pulldown.pal
readme.txt

program cncGraF

dane konfiguracyjne programu
dane narzedzi

ikony programu cncGraF

dane grafiki

plik pomocy-wersja niemiecka
menu glowne-wersja niemiecka
menu rozwijal ne-wersja niemiecka
plik pomocy-wersja polska
menu glowne-wersja polska
menu rozwijalne-wersja polska
ostatnie zmiany

Uwaga: Po kazdej nowsj instalacji programu trzeba ustawic¢
wszystkie parametry obrabiarki (patrz rozdziat 7.8).




2.2 Konfiguracja dla MS DOS

CncGraf wykorzystuje pamie¢ gtéwna systemu DOS i wymaga
przynaimnigj 580 KB wolngl pamigci. Aby to zapewnié, nalezy
zmodyfikowa¢ pliki systemowe autoexec.bat oraz config.sys.
Ponizsze tabelki pokazuja przyktadowy wyglad plikow autoexec.bat
i config.sys . Moga by¢ one wykorzystane w catosci za wyjatkiem
ustawien dotyczacych myszki.

autoexec.bat — przykfad

@ECHO OFF

PROMPT $pS$g

PATH C:\DOS;C:\CNCGRAF;C:\MOUSE;
SET LMOUSE=C:\MOUSE

SET TEMP=C:\DOS

LH /L:1,29152 MOUSE

KEYB PL

config.sys— przykiad

DEVICE=C:\\DOS\HIMEM.SY S/TESTMEM:OFF
DEVICE=C:\DOS\EMM386.EXE RAM x=dcO0-dfff
BUFFERS=30,0

FILES=40

DOS=UMB

LASTDRIVE=Z

FCBS=4,0

DOS=HIGH




2.3 Uruchamianie i zamykanie
programu cncGraf

Program uruchamia sie przez wydanie polecenia
cnegraf.exe i nacisnigcie klawisza [Enter] .
Jesli uruchamiamy program po raz pierwszy lub plik cncgraf.cfg
zostal przypadkowo skasowany, na ekranie pojawi si¢ menu wyboru
jezyka. Po dokonaniu wiasciwego wyboru, na ekranie zobaczymy
pulpit gtowny programu, oznacza to, ze mozemy przystapi¢ do
pracy.
Program uruchomiony po raz pierwszy wczytuje podczas startu tzw.
konfiguracje podstawowa, ktora przed rozpoczeciem obrobki
materiatu  (frezowania lub  wiercenia) nalezy bezwglednie
zmodyfikowaé. W tym celu wybieramy z menu punkt:
UstawienialParametry obrabiarki i  wprowadzamy dane
charakterystyczne dla posiadanego urzadzenia (patrz rozdziat 7.8).
Po kazdorazowym uruchomieniu programu cncGraF , nalezy
przeprowadzi¢ tzw. Jazde Referencyjna. Jest to czynnos¢ ktora
pozwala na okreslenie tzw. punktu ZERO czyli po prostu program
wie od tg chwili gdzie zngiduje si¢ punkt o wspotrzednych 0,0,0.
Bez tgj czynnosci program nie bedzie ,wiedzial w jakig pozycji
zngjduje si¢ kazda z osi maszyny
Program zamyka si¢ poprzez kombinacj¢ klawiszy Alt+x Iub
klikniecie naikone Al

EXIT

2.4 Menu

Program cncGraF dysponuje nowoczesnym, graficznym
interfegsem uzytkownika. Centralna, a zarazem najwigksza czgs¢
ekranu zajmuje tzw. obszar roboczy. Po obu stronach obszaru
roboczego widzimy dwa paski ikon. Uzytkownik ma kilka
mozliwosci wyboru funkgji: klikniecie naikone, menu oraz klawisze
skrotow
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llustracja 2.5: Wyglad ekranu w trybie ,, MASZY NA*
Ekran programu sktada sie z nastgpujacych elementéw (patrz ilustracja 2.5)

Obszar roboczy obrabiarki

Pozycja pomiaru wysokosci narzedzia

Obszar pomiaru wysokosci materiatu wraz z wielkoscia
rastra

Pozycja parkowania

Funkcje wczytywania/zapisywania danych

Punkt ZERO materiatu (tzw. zero wzgledne)

Punkt ZERO maszyny (tzw. zero absolutne)

Nazwa otwartego pliku z danymi

Pomoc

Funkcja ,,Szybko wczytg“ umozliwia wczytanie 5 ostatnio
wykorzystywanych plikow.

. Zmiana systemu wspoétrzednych pomiedzy wrtosciami

absolutnyni arelatywnymi
Zmiana jednostek wspétrzednych pomiedzy mm a calami
Wspotrzedne kursora/myszki



14. Zmiana sekcji programu pomigdzy RYSUNKIEM a
MASZYNA

15. Paski ikon zalezne od trybu pracy (patrz punkt 13)

16. Obszar materiatu (tu kolor szary)

17. Menu (aktywowane lewym klawiszem myszki)

18. Wspotrzednye obrabiarki

19. Zamocowania materiatu

20. Nazwa programu , numer wersji oraz numer licencji

Program dzieli sie na dwie zasadnicze czesci : tzw. sekcje rysunku
w skrocie RY SUNEK (umozliwia edycjg wczytanego rysunku) oraz
sekcje obrabiarki , zwany MASZYNA (umozliwia zmiang je
parametrow). Przejscie z jedng sekcji do drugigl nastepuje przez
klikniecie naikonie przetacznika (patrz ilustracja 2.5 punkt 13)

W czasie pracy w zaleznosci od stanu programu, niektore z jego
funkcji moga by¢ nieaktywne.

Przykiad:

Jezeli nie wezytano zadnych danych , [ub nie istnigje zadna grupa (o
grupach patrz strxxx), ikona ,,Powielanie” pozostaje nieaktywna,
podobnie w menu , funkcja Powielanie przyjmuje kolor szary i nie
jest dostepna.:

Wyaglad funkcji w menu gtéwnym

funkcja nieaktywna funkcja aktywna EEE

Jesli funkcjajest aktywna, je ikona staje sie czarnalkolorowa
Wyglad funkcji w menu

nieaktywna

aktywna

Powielanie. .. ‘



2.3.1 Budowa okien dialaogowych

Wszystkie dialogi zbudowane s3 podobnie i obstugiwane z reguty
myszka, jednakze wystepuja w nich elementy dajace Si¢ sterowat z
klawiatury:

llustracja 2.5.1.1: Pola wyboru moga by¢ uaktywniane
kliknieciem myszki lub klawiszem [SPACJA]

W dolngj czgsci pola dialogowego znajduja sig przyciski (np. OK i
Anuluj), nacisnigcie  ktorych  skutkuje  wykonaniem  |ub
opuszczeniem danego dialogu. Przyciski te moga by¢ wybrane albo
za pomoca myszki albo klawiszami strzatek. Nacisniecie [Enter]
powoduje wykonanie wybrangj funkcji. Kazdy dialog, poza
dialogiem ,,Jednostki‘, przerywa nacisniecie klawisza[Esc] .

| 0K I Anuluj | ‘

llustracja 2.5.1.2: Standardowe przyciski dialogu

Funkcje ,,Otworz“, ,Zapisz jako*“ oraz ,Pomoc* oferuja listg
wyboru danych. Za pomoca klawiszy strzatek - oraz —, mozliwe
jest poruszanie sie w gore i w dot, a za pomoca klawiszy PgUp i
PgDn, przeskakiwanie o cala zawartos¢ okna.

a

llustracja2.5.1.3: Listawyboru

-11-



Okno ,,Wybor migjsca“ wykorzystywane jest w wielu funkcjach do
wprowadzania pozycji. Korzysta si¢ przy tym z klawiatury lub
myszki.

[ Hybdr niejsca 1

llustracja 2.5.1.4:0kno dialogowe ,,Wybor miejsca “

2.3.2 Menu gtéwne

Menu gtowne wywotuje si¢ przy pomocy lewego klawisza myszki.
Menu zawiera wszystkie funkcje programu. llustracja 2.5.2 pokazuje
jego cala jego strukture.

llustracja 2.2.5: Struktura menu

-12 -



2.3.3 Pomoc

W celu utatwienia pracy z programem, wprowadzono rozbudowany
system pomocy .

Pomoc w oknie dialogowym
W kazdym oknie diadlogowym mozna skorzysta¢é z pomocy
naciskajac klawisz [F1

[ Paranetry obrabiarki 1

H celu unoiliwienia poprawnei pracy, naleiy ustawidé

nastepujace parametry!

Krokismm = kroki silnika na skok £limaka o 1nmn.
Dlugos£é osi = uivtkowa dkugosé danei osi .
Hachylenie rampy—przyspieszenie do predkosci pracy
Offset czuinika = rdinica pomiedzy czuinikiem
wysokosci a koricem narzedzia w osiach X i ¥

Ilustracja 2.5.3.1: Przyktadowe okno pomocy

-13-



Pomoc w menu gléwnym
W menu gtéwnym nacisniecie [F1] powoduje otwarcie okna z
pomoca oraz wieloma pozytecznymi wskazéwkami.

[lustracja 2.5.3.2: Pomoc w menu gtownym

Pomac aktywna
Po najechaniu myszka na dowolna ikone, pojawiasie na2 sekundy
tekst pomocy (llustracja 2.5.3.3 punkt 1)

[F21 Obrdbka frezowanieswiercenie

llustracja 2.5.3.3 : aktywna pomoc

-14 -



2.4 Uktad wspétrzednych

Uktad wspotrzgdnych obrabiarki, odpowiada klasycznemu model owi
kartezjanskiemu. Punkt wyjscia dla osi X, Y i Z zngduje Sie w
lewym dolnym rogu. Po wykonaniu tzw. Jazdy referencyjne,
liczniki wspotrzednych absolutnych maszyny w osiach X i Y
przyjmuja wartos¢ O (zero), aw osi Z ustawiona wczesnigj dtugosé
os Z. Uwaga: podczas ruchu osi Z w dot, wartos¢ licznika tej osi
zmnigjszasie!

Z

X

llustracja 2.6: Uktad wspotrzednych

2.4.1 Uktad wspétrzednych dla myszkKi

W prawym dolnym rogu ekranu, wyswietlane sa wspétrzedne
myszki/kursora (patrz rozdziat 2.5 Ilustracja 2.5 Punkty 10,11 i 12).
Ich wartosci przedstawiane sa w cm lub calach oraz w mierze
absolutngj lub relatywnej. Wartosci relatywne maja swoj poczatek w
punkcie ZERO materiatu, natomiast absolutne w punkcie ZERO
maszyny. Obok wspotrzednych myszki znajduja si¢ ikony do
przetaczania pomigdzy wartoscia absolutna/relatywna oraz cm/cale.

-15-



3 Dane

Program cncGraF moze importowac rézne formaty danych . W tym
rozdziale zapoznamy sie z obstugiwanymi formatami danych.

3.1 Typy danych

cncGraF akceptuje nastepujace formaty danych: HPGL, DIN 66025,
Execellon, SM1000, SM3000 oraz DAT CONTOUR2. Dane moga
by¢ dodatkowo poddane obrobce np. przeskal owane itp.

3.1.1 Interpreter HPGL

HPGL to skrot od Hewlett Packard Graphics Language, jest to
format danych generowany lub eksportowany przez prawie
wszystkie programy CAD. Program cncGraF interpretuje
nastepujace rozkazy HGPL :

PU; Podnies$ narzedzie

PA100,50; Jazda na pozycje absolutna, X=100, Y=50

PR100,50; Jazda na pozycje relatywna, czyli nowa pozycja
absolutnato: X200,Y 100

PD; Opus¢ narzedzie

Cl100; Okrag o promieniu 100 w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowek zegara (dla -100 w przeciwna
strong)

AA300,200,50; Luk o promieniu 50 stopni ze srodkiem w punkcie
X300,Y 200 i punktem rozpoczecia 100,50
SP1; Wyhbor narzedzia (tu narzedzie nr 1)

3.1.2 Interpreter danych wiertarskich

CncGraF rozpoznaje nastepujace formaty danych wiertarskich
Excellon, Sieb& Maier 1000 oraz Sieb& Maier 3000.

-16 -



3.1.3 Interpreter formatu Contour2 V2.X DAT

Nasza firma stworzyta specjalistyczny program Contour2 stuzacy do
konwergi formatu Gerber (sterowanie naswietlarka ptytek
drukowanych) do formatu HGPL lub do wlasnego formatu DAT,
umozliwiajacego wykonanie na obrabiarce CNC grawerowania
ptytek drukowanych. Format typu DAT zostat specjalnie stworzony
z mysla o wykorzystaniu w programie cncGraF,.

3.1.4 Interpreter DIN 66025

Format DIN 66025 jest standardem przemystowym uzywanym w
profesjona nych obrabiarkach CNC 2% i 3D.

Program cncGraF interpretuje nastepujace rozkazy tego formatu:

Funkcje G

GO0  Posuw szybki

GO01  Posuw z predkoscia robocza

G02  Okrag (Luk) w kierunku wskazowek zegara

G03  Okrag (Luk) w kierunku przeciwnym do wskazowek zegara
G04  Pauza

G90  Miaraabsolutna

Go1 I nkremental bemal3ung

Funkcje M:

MO0  Stop (Program lauft nach Tastendruck weiter)
MO3  Wiacz naped narzedzia

MO5  Wytacz naped

M08  Wiacz pompe chtodziwa

M09  Wytacz pompg chtodziwa

M30  Koniec programu

Dalszeinstrukcje CNC

F Przesuw mm/min
N Numer zadania
T Numer narzedzia

-17 -



Funkcja GO0 powoduje przesuw narzedzia z predkoscia maksymalng
obrabiarki. Narzedzie znajduje si¢ nad materiatem

Przykiad 1
DIN 66025 Opis rozkazow
NO01 GO0 X0Y02Z10 Jazda do punktu X0,YOi Z10
NO2 M3 M8 M 3 wiacza gtowice skrawgjaca a
M 8 wiacza pompg chtodziwa
NO3 G01 Z-2 F50 Narzedzie zagtebia si¢ w materiat

na 2mm z predkoscia 50 mm/min.

NO4 G01 X100 Y100 F100 Jazda z predkoscia 100mm/min. do
punktu X100i Y100

NO5 GO0 Z10 M5 M9 Jazda na pozycje 210

M5 wylacza glowice skrawajaca a
M9 wytacza pompg chtodziwa
NO6 M 30 M 30 koniec programu

GO02 stuzy do poruszania si¢ po tuku w kierunku wskazowek zegara
a G03 w kierunku przeciwnym. Poczatek tuku zngduje sie w
aktualng pozycji. Natomiast koniec okreslony jest w rozkazie
G2(G3) za pomoca komend X,Y oraz Z oznaczajacych odpowiednio
wspotrzedne dla osi XY i Z. Komendy J oraz | ustalaja srodek
okregu. Ponizej zebrano komendy sterujace rozkazow G2(3)

Koncowe wspotrzedne w osi X
Koficowe wspotrzednew osi Y
Srodek okregu w osi X

X
Y
|

J Srodek okregu w osi Y

-18 -




Przykiad 2

DIN 66025 Opis rozkazow

NO1 GO0 X0Y0Z10 Jazda na pozycje X0,Y0i Z10
NO2 M3 M 3 wiacza gtowice skrawajaca
NO3 G01 X10 Y10 F100 Jazda z predkoscia 100 mm/min.

napozycje X10, Y10

NO04 G01 Z-2 F50 Narzedzie zagtebia sie w materiat na
2mm z predkoscia 50 mm/min.

NO05 G02 120 J10 X30 Y10 Jazda po tuku o srodku w punkcie
120,310, od punktu X 10, Y10 do

X30, Y10
NO7 GO0 210 podniesienie narzedzia o 10 mm
NO08 M 30 M 30 koniec programu

W przyktadzie 3 zostanie wykonany gwint o skoku 2mm i dtugosci 6
mm ( 3 zwoje). Przy zatoczeniu petnego kota punkt poczatkowy
odpowiada punktowi koncowemu.

Przykiad 3

NO1 GO X500 Y500

NO02 GO Z-5

NO03 G2 1550 J500 Z-7 F60
NO04 G2 1550 J500 Z-9
NO05 G2 1550 J500 Z-11
NO06 GO Z0

Rozkaz GO04 umozliwia zaprogramowanie opdéznienia. G04 H2
oznacza 2 sekundowe opoznienie. Tg funkcje stosuje si¢ np. by da¢
Czas narozpedzanie sig gtowicy skrawajace)

-19 -




Przyk#ad 4

DIN 66025 Opis rozkazow

N10 G0O4 H2.5 Narzedzie zatrzyma sie na 2.5 sekundy
(gtowica skrawaja obraca sie dalgj)

Rozkaz G90 powoduje ustawienie systemu wspotrzednych na
wartosci absolutne.

Przyk#ad 5
DIN 66025 Opis rozkazow
NO8 G90 Wspbirzedne absolutne
N09 G01 X100 Y 100 | Jazda na pozycje X100, Y 100
N10 G91 G91 wiacza wspétrzedne relatywne
N11 GO01 X10 Jazda na pozycje X110, Y 100
N12 GO1 X5Y-5 Jazda na pozycje X115, Y95

Liste rozkazow sterujacych tworzy sie pod dowolnym edytorem
tekstowym. Mozna uzywa¢ matych liter, w kodzie rozkazu nie moze
by¢ spacji. Numerowanie instrukcji nie jest obowiazkowe i mozna je
pominag.
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3.2 Pracaz danymi

Okno dialogowe ,,Otwoérz / Dolacz dane“ umozliwia wczytanie
nowych, lub dotaczenie do aktulanie otwartych danych. Budowe
okna dialogowego przedstawia llustracja 3.2

[ Dtwdrz dane 1

C:~CHCGRAF~DINIS0O~EBERLE. NC |
= <]
A.HC Al

EBERLE . NC
| Podglad x| @
Format f
| DIN 66025 |
- =
. :

IIustracj'a 3.2 : Okno dialogowe Otworz / Dotacz dane

Nazwa okna: Otworz lub Dotacz dane

Lista plikow

Klawisz ,,OK“ powoduje wczytanie/dotaczenie wybranego
pliku

Klawisz ,,Anluj zamyka okno

Wyboér formatu danych

Podglad

Pole do bezposredniego wpisania sciezki dostepu i nazwy
pliku. Uaktywnia si¢ je myszka

wn P

No ok
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3.2.1 Otwieranie pliku

W celu otwarcia pliku z danymi, klikamy myszka (lewym
klawiszem) nasymbol :
I

Pojawi si¢ okno dialogowe : ,,Otwérz dane* (patrz rozdziat 3.2). z
prawe strony znagjduje sie lista plikow do wyboru. Odznaczenie
opcji Podglad powoduje wyswietlenie w oknie po prawe stronie
wybranego rysunku (ilustracja 3.2 punkt 6)

Opis klawisz | Pole w menu Symbol

Otwieranie danych |[[F2] Dane - otworz -r

Uwaga : W celu podgladu rysunkow zapisanych w roznych
formatach (HPGL, DIN, itd.), nalez wczesnig) wybra¢ odpowiedni z
nich.

3.2.2 Szybkie wczytywanie

Za funkcja Szybko wczytaj (petrz rozdziat 2,5 llustracja 2.5, punkt
9) kryje sie lista pieciu ostatnio otwartych plikow.

Opis Klawisz | Polew menu | Symbol
Wybérjednego z brak brak Szubko wczutai
posrod 5 ostatnio

wczytywanych

plikéw

Wskazowka: Jesli wczesnigj nie otwarto zadnego pliku (np. po
pierwszym uruchomieniu programu), funkcja Szybko wczytaj jest
nie aktywna. W tym przypadku klawisz jest szary.
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3.2.3 Dofaczanie danych

Jesli otwarto juz jaki$ plik z danymi, lub narysowano na ekranie
kilka linii (wektoréw), mozna dotaczy¢ do niego inny rysunek z
pliku zewnetrznego. Postepowanie jest w tym przypadku identyczne
jak przy otwieraniu nowego pliku

Opis Klawisz | Rozkaz w menu Symbol
Dotacz dane [F4] Dane - Dolacz g +

Wskazéwka: Dotaczenie nie jest mozliwe, jesli wczesnigj wezytano
plik w formacie DIN 66025. Formaty danych DIN 66025 i 3DS nie
moga by¢ dotaczane.

3.3 Zapis

Wczytane dane moga by¢ modyfikowane na rézne sposoby. Aby
nasze dziatania nie ulegly zatarciu, trzeba je zapisa¢ na dysku.
CncGraf dysponuje wilasnym formatem zapisu 3DS(3D -
Sterowanie)

Przy pierwszym zapisie, automatycznie wywotywana jest funkcja
LZapisz jako...“. Jesli dane zostaty juz zapamietane z rozszerzeniem
.3ds, to zmiany w tym pliku zapisuje si¢ przez nacisnigcie F3

Opis Klawisz | Rozkaz w menu Symbol
Zapispliku nadysku |[F3 Dane - Zapis ]+
apisp y [F3] ap
Zapisdanych z nowa | brak Dane - Zapisz jako... Brak

nazwa

Wskazowka: Jesli dane w formacie DIN 66025 po wczytaniu, nie
zostana zmodyfikowane w trybie graficznym, nie mozna bedzie ich
Zapisat.
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3.4 Zamykanie danych

W podany nizegj sposob, zamykasie dane

Opis

Klawisz

Rozkaz w menu

Symbol

Zamknigcie pliku z
danymi

brak

Dane - Zamknij

Brak
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4 Jednostki miary

Bez ustalenia wiasciwych jednostek miary, wczytany rysunek nie
bedzie odpowiadat prawdzie. Aby utatwi¢ wybor wilasciwe)
jednostki miary zostata zdefiniowana pewna ich ilos¢ (1mil, 1/40,
1/100, /1000 mm). W przypadku braku predefiniowanej jednostki,
mozliwe jest podanie witasnej definicji z klawiatury. Dodatkowo
mozna przeskalowaé wczytywany rysunek, podajac odpowiednia
skale.

[ Jednostki miaryl

lustracja 4: Wybor jednostek i skali wezytywanego rysunku

Opis Klawisz | Rozkaz w menu bol
Zmianajednostek miary i brak Ustawienia -
skali wezytywanego rysunku Jednostki

Wskazéwka: W punkcie menu ,,Pomiary* ( Rozdziat 6.5) mozna
sprawdzi¢, czy wiasciwie obrali$my jednostki miary. Zaréwno
jednostki miary jak i skalarysunku moga by¢ pozniej zmienione.
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5 Funkcja Zoom

Wielkos¢ wyswietlanego na ekranie rysunku, moze by¢ dowolnie
Zmieniana (zmnigjszana lub zwiekszana) .Czynnos¢ ta moze by¢
wykonana przy pomocy myszki (kliknigcie na odpowiednia ikong) ,
lub klawiszy od 1 do O . Funkcja ,,Okno Zoom* umozliwia
powigkszenie zaznaczonego myszka fragmentu. Do przesunigcia
rysunku, bez zmiany jego wielkosci stuzy funkcja ,,Przesun‘.
Wszystkie funkcje Zoom zebrane sa w tabel ce ponizej:

Opis Klawisz Rozkaz w Symbol
menu
Pokazanie catego [F9] Widok - @
rysunku w obszarze Zoom
rysunku wszystko
Powigkszenie wybranego | [F6] Widok - Q—)\
myszka fragmentu Zoom Okno
rysunku
Przesun rysunek [F7] Widok - P i
Przesun ¥
Powrét do ostatniego [F8] Widok - @Q
powiekszenia Zoom
poprzedni
Powigkszenie/Zmnigjsze [ 1 bis0] + Brak Brak
nie rysunku Pozycja myszki
Powtorne narysowanie | [Ctrl->n] Widok - Brak
rysunku na ekranie Przerysuj
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6 Sekcja,,RYSUNEK”

Obszar rysunku dysponuje wieloma funkcjami stuzacymi do edycji
wczytanego rysunku. Funkcje w sekcji RYSUNEK s dostepne w
kazdej chwili w menu . Dlawygody uzytkownika przejscia do sekcji
RY SUNEK dokonuje sig¢ klikajac naikong MASZYNA , w prawym

dolnym rogu.

Opis

Klawi
sz

Rozkaz w
menu

Symbol

Aktywacja funkcji w sekcji | Brak

RY SUNEK

Brak

W sekcji RYSUNEK mamy do dyspozycji nastepujace funkcje
(patrz llustracja 6)

T e/ e

Praca z grupami

Rysowanie linii, prostokatow i okregow

Definiowanie wielkosci materiatu i jego

mocowan

Pomiar odlegtosci

llustracja 6: Symbole w sekcji RY SUNEK
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6.1 Grupaijej elementy

Jako grupe definiujemy pewna ilos¢ elementow powiazanych w
pewien sposob ze soba. Tak, wiec wczytany rysunek jest taka
wiasnie grupa w skilad, ktérego wchodza elementy — w tym
przypadku wektory. Postugiwanie si¢ grupami utatwia kopiowanie,
przesuwanie, obracanie , powielanie oraz optymalizacje elementow
tg grupy. Rysunek wczytywany poleceniem z menu Otworz
wczytuje sie jako nowa grupa.

W celu przeprowadzenia edycji wczytangl wiasnie grupy, np.
usuniecia jednej linii z rysunku, musi on zosta¢ podzielony na
elementy sktadowe. Stuzy do tego polecenie z menu : Podziel
grupe. Po dokonaniu zmian, elementy moga by¢ powiazane ze soba
na nowo w grupg poleceniem : Utwérz grupe. W ten sposdb mozna
faczy¢ pojedyncze elementy z réznych grup w jedna nowa grupe.
Obie funkcje : Podziel grupe i Utworz grupe znajduja si¢ po lewej
stronie ekranu.

W celu edycji jakig$ grupy (np. kopiowania , powielenia) nalezy

wczesnigl wybra¢é ja za pomoca myszki. Wybrana grupa zostgje
0znaczona czerwonym prostokatem ( llustracja 6.1.1).

Ilustracja 6.1.1: wybrana grupa oznaczona jest przekreslonym
czerwonym prostokatem.
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Nowo narysowane elementy linie, prostokaty i okregi (rozdziat 6.2
Rysownie) sa wolnymi elementami (patrz llustracja 6.1.2). W celu
utworzenia z tych elementow nowej grupy nalezy uzyé¢ funkcji

Utwér z grupe z wszystkich elementow.

/
|

llustracja 6.1.2: Wezty migdzy elementami — oznaczone na

czerwono

Wszystkie funkcje odnoszace sie do grup zebrano w tabeli ponizej

Opis Klawisz | Rozkazw menu | Symbol
Podziat grupy na Brak Grupa - Podziel o
elementy 2
Utworzenie nowej grupy | Brak Grupa - Utwoérz o
ze wszystkich elementow =
Powielanie grupy Brak | Grupa- Powiel | (385
ooa
Obro¢ grupe Brak Grupa - Obro¢ @
Odbicie lustrzane grupy | Brak Grupa - Lustro |
K opiowanie grupy Brak Grupa - Kopiyj ':"‘E
Przesun grupe Brak Grupa - Przesun | |sap
Usun grupe Brak Grupa - Usun X
Usun element Brak RysUj - Usuwanie | | oo
elementow
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6.2 Rysowanie

cncGraF nie jest klasycznym programem CAD. Gtéwnym zadaniem
tego programu jest sterowanie na podstawie wczytanego rysunku
obrabiarka CNC. Mimo to zawiera kilka funkcji, ktore pozwalaja na
proste rysowanie. Jest to zaleta, jesli uzywa si¢ maszyny CNC do
wycinania, obrabiania prostych ksztattow (Przepusty w plytach
czotowych, proste prace frezarskie itp.). Nie potrzeba tu bowiem
specjalizowanego programu CAD a cata praca dokonywana jest w
systemie DOS. Ponizej opisano wszystkie funkcje rysunkowe.

6.2.1 Liniei prostokaty

Linie i prostokaty mozna rysowat za pomoca myszki lub
wprowadzajac wspotrzedne bezposrednio z klawiatury. Kazdemu
narysowanemu elementowi nalezy jeszcze przyporzadkowad

narzedzie.
- T
ETR Y [ Jinn w1 Daga Jtnn ;2 DL0a Jinn w2 D.oga Jrn  #e mrereAzin

|ﬁ'|.'i Ll I W OlEa.FU Y LU.14u

[lustracja 6.2.1: pola dialogowe do rysowanialinii i prostokatow sa
Zbudowane tak samo.

1. Polewspotrzednych dlapierwszego i drugiego punktu linii,
lub dwoch przeciwlegtych wierzchotkow prostokata

2. Kazdg linii i kazdemu prostokatowi nalezy przypisac jakies
narzedzie.

3. Klawisz,,OK*“lub klikniecie lewym klawiszem myszki
powoduje narysowanie obiektu. Klawisz ,,Anuluj“ zamyka
okno dialogowe bez zadnej akcji.
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Opis Klawisz Rozkaz w menu
Rysowanielinii | Brak Rysuj - Linia
Rysowanie Brak rysuj - Prostokat
prostokata

6.2.2 Okregi

Przy uzyciu funkcji Rysuj okrag narysowac mozna dowolny okrag.
Potrzebne dane to wspotrzedne s$rodka, promien oraz numer
narzedzia.

Jako pierwsze pojawi si¢ okno dialogowe : $rodek okregu.
Dokonujemy tego za pomoca myszki lub klawiatury. Po dokonaniu
tego , pojawia si¢ drugie okno dialogowe : (patrz ilustracja 6.2.2), w
ktorym nalezy poda¢ promien i humer narzedzia. Po potwierdzeniu
klawiszem OK , okrag zostanie narysowan

[ Rusuj okrag 1

llustracja 6.2.2: Okno dialogowe ,,Rysuj okrag™

Opis Klawisz | Rozkaz w menu bol
Rysowanie okregu |Brak | Rysuj - Okrag
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6.3 Obszar materiatu

W celu kontroli optycznej , obszar roboczy (stot obrabiarki) jak i
rozmiar obrabianego materialu moga zosta¢  przedstawione
graficznie naekranie.

[ Definicia materiaku 1

llustracja 6.3: Okno dialogowe definicji rozmiaru materiatu

Wymiary:

Tu podajemy rzeczywisty rozmiar materiatu czyli szeroko$¢ X i
dtugos¢ Y oraz kolor w ktorym zostanie on pokazany na ekranie. Ta
funkcja stuzy kontroli pozycji materiatu na rysunku.

Punkt ZERO:

Tu ustalamy punkt zerowy materiatu w wartosciach absolutnych.
Przewaznie dokonuje si¢ tego przesuwajac narzedzie skrawajace w
odpowiednie migjsce za pomoca funkcji menu : Posuw reczny
(patrz rozdziat 7.10 Posuw reczny , llustracja 7.10).

Uwaga: O$§ Z posiada swoj punkt zerowy w mierze absolutnej
(Punkt wyjsciowy wspotrzednych) na dole. W migjscu x0, y0, z0. Po
wykonaniu jazdy referencyjnel wskaznik wspotrzedne osi Z zostaje
ustawiony na dtugosé tej osi.

Przyktad: Z-dtugosc osi =70 mm
Z-punkt zerowy materialu =40 mm
Y - punkt zerowy materialu = 50 mm
X- punkt zerowy materialu = 50 mm
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Po wykonaniu jazdy referencyjnej potaczonej z jazda do punktu
zero, wspotrzedne relatywne pokaza X=0, Y=0, Z=30 mm. Ze
wzgledow bezpieczenstwa 0§ Z nie przesunie si¢ na punkt zero Z,

lezacy 30 mm ponizej.

Opis Klawisz | Rozkaz w Symbol

menu
Definicjarozmiarow materiatu | Brak Ustawienia - D J
punktu zerowego materiatu, Dane E
oraz obszaru pracy maszyny Materiatu

6.4 Zamocowanie materiatu

Kazdy material poddawany obrobce musi by¢ przymocowany do
stotu maszyny przy pomocy uchwytow lub zaciskow. W celu
unikniecia kolizji narzedzia skrawajacego z uchwytami mocujacymi
wprowadzony zostat specjalny sposob oznaczania punktow
umocowaniategoz materiatu (llustracja 6.4.1).

llustracja 6.4.1: Zamocowanie materiatu — czerwony
przekreslony prostokat/kwadrat

Wielkos¢ i pozycje zamocowan okresla si¢ w ponizszym polu
dialogowym ( patrz llustracja 6.4.2).

[ Zamocowania 1
M- Poz. X Paz. Szer. X Szer. ¥
1 Hx | ao | =0 | = | as |
2 wr | =zao | =0 &= | s |
2 wr | ao | =oo | = | as |
4 uWr | zao | =zoo | = | 1= |
anatus
llustracja 6.4.2: Definicja 4 zamocowan
Opis Klawisz | Rozkazw menu | Symbol
Definiowanie uchwytow Brak Ustawienia - |
mocujacych materiat Mocowanie fiatar)
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6.5 Pomiary

Funkcja ,,Pomiar* stuzy do mierzenia odlegtosci, odstepow lub
rozmiaréow. Po Kliknieciu pokazuje sie zmierzona diugosé, jak i
wspotrzedne X-Y. W celu utatwienia pomiarow mozna zdefiniowat
dowolne migjsce jako punkt odniesienia.

randim- l1inld =30 .2, YL-Lll_ lGoves. KI=I0. Dl WYE-LO0 G0
Fucse luk LLopsEs Lanee 3.0 nn
Mimlkoal sroeaniku M O 12%_ U4 s, W F9. b3 0N FiH-'.I'I nn == A3 .3an Wo AN.Oan
llustracja 6.5: Pomiar linii i odstgpow
Opis Klawisz | Rozkaz w menu Symbol
Pomiar linii , odstepow i Brak Ustawienia - [z
rozmiarow Pomiary
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7 Sekcja ,,MASZYNA*

Sekcja MASZYNA jest ngjwaznigjsza czescia programu, wystepuja
bowiem w nigj funkcje okreslajace specyficzne parametry obrabiarki
CNC. Sekcja MASZYNA, jest dostepna w kazdej chwili w menu.

Dla utatwienia obstugi

, przetaczenie do sekcji MASZYNA

nastepuje po kliknigciu naikong RY SUNEK.

Opis Klawisz | Rozkaz w menu | Symbol
Przejscie do sekgji Brak Brak |_
MASZYNA

W sekcji MASZY NA mamy do dyspozycji nastepujace funkcje :

PLL
TTTTTTT T ]

=
B3

Symulacja

Wiasciwosci

Optymalizacja

Magazyn narzedzi

Przesunigcie punktow wiercenia
Definiowanie punktow STOP
Pomiar wysokosci materiatu
Parametry obrabiarki
Podtaczenie pinow Ipt
Sterowanie obrabiarka

Frezowanie/wiercenie

llustracja 7: 1kony w sekcji MASZY NA
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7.1 Symulacja

Funkcja Symulacja umozliwia zapoznanie si¢ z droga jaka
przebedzie narzedzie skrawgjace podczas wiasciwej pracy. Predkos¢
symulacji mozna zmienia¢ klawiszami od 1(mata) do 9(duza).
Przeprowadzenie symulacji przed wiasciwa obrobka materiatu
pozwala wychwyci¢ btedy (np. kolizie z zamocowaniami) oraz
unikna¢ wielu rozczarowan.

L Lntormecie J

llustracja 7.1: Okno symulacji

=

Informacja wyswietlana na poczatku symulacji lub przed
zZmiana narzedzia. Uzytkownik zostgje poinformowany,
jakie narzedzie zostanie uzyte jako nastepne. Do wyboru
mamy: przerwanie symulacji , brak dalszych komunikatow
oraz kontynuacje.

2. Wspobtrzedne maszyny.

3. Aktualnaszybkos¢ symulacji.

4. Spacjawstrzymuje symulacje (pauza). [ESC] konczy ja.
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Opis Klawisz | Rozkazw menu | Symbol

Symulacja | [Ctrl->g] | Brak
obrébki E

7.2 Przypisanie elementéw

Tu mozna zmieni¢ numer narzedzia przypisany do danego wektora.
W pierwszym kroku , wektor musi zosta¢ wybrana. Teraz
wybieramy numer narzedzia, i klawiszem zastosuj zatwierdzamy
zmiany.

Opis Klawisz | Rozkaz w menu Symbol
Przypisanie | [Ctrl->€] | Obrobka - Wiasciwosci [eTs
wlasciwosci |+

7.3 Optymalizacja

Optymalizacje stosuje si¢ aby wyeliminowa¢ niepotrzebne ruchy
maszyny , mozna — szczegélnie przy masowej produkcji- osiagnaé
duze oszczgdnosci czasowe. Sa dwie mozliwosci optymalizaci
drogi.

- Optymalizacja elementow w grupach

- Optymalizacjakolgjnosci miedzy grupami

Optymalizacja przy duzych rysunkach wymaga szybkiego
komputera.

Opis Klawisz | Rozkaz w menu Symbol

Optymalizacja Brak Grupa - Optymalizacja [

kolgjnosci pomiedzy kolejnosci grup =

grupami

Optymalizacja drogi Brak Grupa - Optymalizacja ﬂﬂ
drogi

Wskazowka: Najpierw optymalizujemy droge wewnatrz grup , a
poznigj dopiero kolejnos¢ miedzy grupami.
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7.4 Magazyn narzedzi

Okno dialogowe ,,Magazyn Narzedzi« pozwala na zdefiniowanie do
99 narzegdzi. Kazdemu z nich mozna przypisaé takie parametry jak :
Predkosé robocza, Zagiebianie w material, Srednice frezu/wierttaitd.
Parametry te wykorzystywane sa poznigf w czasie pracy. Dane
wszystkich narzedzi zapisywane s3 w pliku ,,cncgraf.wkz“ po
nacisnieciu klawisza,,OK «.

L Amnecun nercesxr J

ITCE 4 13,000 =8l L0, Ceoe L. O0Co . oJ0
mcE = 1.000 3.0 L0, Deoel 0. SO0 2000
FHEZ B Lalln] 1.ums 1, UL [LEg-H T ]..U.IIJ

llustracja 7.4: Magazyn narzedzi

1. Ponizsze symbole posiadaja nastepujace znaczenie:
- I Narzedzie jest uzywane
Narzedzie nie jest uzywane
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2. Numer narzedziai jego kolor na ekranie

3. Predkos¢ roboczaw osiach X,Y, i Z w mm naminute

4. Predkos¢ wyciagania narzedziaw osi Z

5. Glebokos¢ wnikaniaw materiat

6. Srednicanarzedzia skrawajacego np. frezu

7. Klawisz OK zapisuje wszystkie zmiany w pliku , klawisz

Anulyj , zamyka okno bez zapisu.

8. Klawisze do poruszaniasie po liscie.
Opis Klawisz | Rozkaz w menu Symbol
Magazyn [Ctrl->w] | Obrébka - Narzedzia ‘I'
narzedzi

Wskazéwka: Dane w formacie DIN 66025 nie wykorzystuja
informacji o narzg¢dziach zdefiniowanych w ,,M agazynie nar zedzi*.

7.5 Dane wiertarskie

cncGraF rozpozngje dane sterujace wiertarka w formatach Excellon,
Sieb&Maier 1000 oraz Sieb&Maier 3000. Po wczytaniu lub
dofaczeniu pliku z danymi wiertarskimi, mozna przesuwat lub
usuwac otwory.

Opis Klawisz | Rozkazw menu Symbol
Przesunigcie otworu | Brak Otwory - przesuwanie Feme-
—

Usuniecie wszystkich | Brak Otwory - usun wszystkie | Brak
otworow
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7.6 Punkty STOP

Po kazdg grupie lub polylinii mozna moze nastapi¢ zatrzymanie
pracy (frezowania). Wstrzymanie czyli STOP stosuje si¢ np. w celu
usuniecia odcietych juz skrawkéw materiatu itp..

llustracja 7.6: Zatrzymanie jest zobrazowane graficznie.

Opis Klawisz Rozkaz w menu
Ustawianie lub usuwanie | Brak Bearbeiten -
wstrzymania punkty STOP

7.7 Pomiar wysokosci materiatu
(skanowanie)

W celu umozliwienia grawerowania na nierbwnym materiale, mozna
dokona¢ wczesnigl pomiaru (skanowania z odpowiednim rastrem)
wysokosci jego powierzchni. Z pomoca tak otrzymanych danych,
dokonuje sie¢ podczas grawerowania lub frezowania korekcji w osi Z,
w tym przypadku frez zagiebia sie w materiat na stata gtebokosé(+/-
tolerancja).

C Mermrentrrd podiim—a weaakotcl netar leku 1

llustracja 7.7 Parametry pomiaru wysokosci materiatu
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agpwN

Opis wprowadzanych parametrow:

D#ugosé i szerokosé¢ materiafu

Nalezy wprowadzi¢ zmierzona wczesnigj dtugosc i
szerokos¢ skanowanego materiatu.

Pozycja startowa X, Y

Aby unikna¢ bledow na krawedziach materiatu, nalezy na
punkt rozpoczecia skanowania wybra¢ pozycje oddalona w
pewnym stopniu od jego krawedzi.

PodziaZ materiafu X, Y:

I10s¢ punktow pomiarowych czyli tzw. raster obliczana jest
w programie jako podzielenie diugosci i szerokosci
materiatu przez wartos¢ podana w polu podziat materiatu.
Na przyktad , przy diugosci materigtu 100 mm i
wspotczynniku podziatu 5 , otrzymamy 6 punktow
pomiarowch rozmieszczonych co 20 mm.

Przy wzglednie ptaskich powierzchniach, do uzyskania
wystarczajacej doktadnosci korekcji wysokosci  wystarczy
niewiele punktow rastra. Dla kontroli mozna wyswietli¢
obszar skanowania na ekranie.

Z danych pomiarowych cncGraF oblicza maksymane
teoretyczne odchylenie wysokosci pomiedzy punktami
rastra oraz na koncu pokazuje je na ekranie. W wypadku
gdy réznica jest wigksza niz 0.1 mm, znaczy to, ze przyjety
raster jest za duzy lub wystapit btad mechaniki czujnika.
Wiaczenie / wytaczenie podgladu skanowanego materiatu.
Klawisz Anuluj , zamyka okno bez zapisania zmian.
Klawisz OK zamyka okno i zatwierdza wszystkie zmiany.
Klawisz Skanuj zamyka okno , przyjmuje wszystkie
ustawieniai rozpoczyna skanowanie powierzchni.
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7.8 Parametry maszyny (obrabiarki)

Po zainstalowaniu programu, trzeba okresli¢ jakie parametry posiada
wykorzystywana przez nas obrabiarka CNC, zwana tu maszyng.
Parametry te musza by¢ okreslone prawidiowo, gdyz biedne ich
podanie uniemozliwia poprawna prace a nawet moze doprowadzié
do uszkodzenia obrabianego materiatu, frezu/wiertta lub obrabiarki.

[ Paranmetry obrabiarki 1

llustracja 7.8.1: Okno ,,Parametry obrabiarki‘

Parametry ogdlne

Port rownolegly:

Mozna wybra¢ jeden z nastepujacych portow LPT1, LPT2, LPT3
oraz LPT4. Jest to zalezne od tego iloma portami dysponuje
komputer i ile z nich uzywane jest przez inne urzadzenia (np.
drukarke, skaner itp)

Dlugos¢ osi :
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Jako dtugos¢ kazdej osi z osobna przyjmuje sic jef dopuszczalny
zakres ruchu.. Na ekranie obszar ruchu osi X i Y pokazany jest jako
czerwony prostokat.

Ograniczenie pradu silnikéw:

Wybranie tej opcji jest zalecane, chroni bowiem silniki napedowe osi
przed przegrzaniem w czasie dtugiej bezczynnosci. Odpowiedzialny
za to jest poziom logiczny na pinie 17 ztacza lpt (patrz rozdziat 6.9
sygnaty Ipt).

kroki/mm:

liczba krokéow na 1 mm przesuwu oznacza ilos¢ krokow silnika
krokowego przypadagjaca na petny obrét podzielong przez skok
gwintu $limaka napedowego

Przyktad: liczba krokow silnikana 1 obrot =400
Skok gwintu slimakana 1 obrot =2mm
kroki/mm = 400 krokow/2 mm =200

Rozdzielczos¢ osi jest to przesuw liniowy w te] osi na jeden krok.
Jest ona odwrotnie proporcjonalna do krokow/mm

Rozdzielczos¢ =1 mm/ 200 krokéw = 0,005 mm/krok
Offset dla czujnika pomiaru wysokosci materiatu:

Definiujemy tu réznice jaka wystepuje pomiedzy koncem czujnika
wysokosci akoncem narzgdzia (dlaos X, Y i Z).
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Czujnik

21
Narzedzie

12

Offset: X=-12 mm, Y =21 mm

X
lustracja 7.8.2: Odstep pomigdzy czujnikiem wysokosci
ahnarzedziem
Jak szybko obliczy¢ offset:

1. Przesuna¢ maszyne na Punkt Zer owy materitu i zaznaczyc
ta pozycje namatreiale np. lekkie zarysowanie jego
powierzchni koncem freza.

2. Zmieni¢ wspotrzedne maszyny na REL atywne i zanotowaé
je.

3. Koniec czujnikawysokosci ustawic doktadnie nad
zaznaczonym punktem.

4. Wybra¢ z menu punkt ,,Ustawienia maszyny“ i w pole
Offset wprowadzi¢ zanotowane wczesnig) wspotrzedne.
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Parametry szybkosci

Czasrozpedzania si¢ glowicy z nar zedziem:

Przed wilasciwa praca moze zosta¢ zdefiniowane opoznienie
potrzebne na osiagniecie wiasciwegl predkosci obrotowej przez
glowice z narzedziem. Funkcja ta nie jest aktywna przy pracy z
danymi w normie DIN 66025. W tym przypadku czas opoznienia
definiowany jest w programie.

Réznica katow:

Parametr ten okre$la jaki jest dopuszczalny maksymany kat
pomigdzy dwoma wykonywanymi wektorami, przy ktorym nastapi
zatrzymanie silnikow. Wartosci ta zalezy od posuwu w osiach X iY.
Jesli posuw roboczy jest jest mnigjszy od predkosci start/stop,
wartos¢ Roznicy katow moze przyja¢ nawet 90 stopni, ale przy
posuwie maksymalnym nie moze by¢ wieksza niz 30 stopni.
Wielkos¢ ta zalezy od wilasciwosci zastosowanych silnikéw
krokowych, wagi czesci ruchomych oraz drgan konstrukcji maszyny.

Predkosé¢ maksymalna:
Parametr okreslgjacy maksymalna dopuszczalng predkosé , przy
ktorej maszyna poprawnie pracuje — nie gubi krokow.

Predkosé jazdy referencyjnej:
Parametr jw.

Predkosé¢ Start/Stop:

W celu unikniecia gubienia krokow (zatrzymaniasie) przy
rozpedzaniu sie silnikow, wartos¢ tego parametru nie moze by¢ za
duza.

Nachylenie rampy:

Parametr ten definiuje przyspieszenie silnikow podczas rozpedzania
sie i przyjmuje poziomy od 1 do 9. Poziom 1 oznacza ngjwicksze
przyspieszenie (duze nachylenie) a poziom 9 najmniejsze (ptaskie).

Zwloka w wyswietlaniu wspélr zgdnych:
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Wyswietlanie wspotrzgdnych realizowane jest w relatywnie wolnym
trybie graficznym. Wyswietlenie pojedynczej cyfry wspotrzednych
musi zosta¢ dokonane pomigdzy koleinymi  krokami silnika
krokowego. Czas wyswietlania jest zas zalezny od szybkosci
komputera W celu uniknigcia utraty krokow lub zawieszania Si¢
systemu wprowadzony zostal parametr ktory przy wigkszych
predkosciach blokuje wyswietlanie wspotrzednych.

Parametry LPT

Numery pinéw dla wylacznikow krancowych/r efer encyjnych:

Do wyboru mamy tu piny 10, 11 i 13 ztaczalpt. Do wylacznika osi
X', 'Y i Z mozna przyporzadkowa¢ dowolnie kazdy z nich.

Silnik napedowy narzedzia Pin 1:

Zaeznie od poditaczong elektroniki , poziomem aktywnym ( przy
ktorym silnik dziata) moze by¢ poziom niski lub wysoki . Zmiany
dokonuje sie aktywujac pole,,Odwro¢ sygnat na pinl.

Czujnik wysokosci materiatu Pin 13:

Jesli przy nie podtaczonym czujniku wysokosci materiatu pojawi si¢
informacja ,,scanner aktywny* , nalezy zmieni¢ poziom sygnatu na
pinie 13 na przeciwny aktywujac pole ,,odwro¢ sygnat czujnika
wysokosci“.

Wylacznik bezpieczeiistwa STOP Pin 15:

Pin 15 jest zarezerwowany dla wytacznika bezpieczenstwa, jesli on
nie wystgpuje nalezy odwroci¢ poziom sygnatu na pinie 15.
Zmianakolegjnosci jazdy referencyjng:

Podczas jazdy referencyjne najpierw o$ Z porusza si¢ do gory az do
zadziatania wytacznika krancowego , a péznig to samo wykonuja w
ustalongj kolgjnosci o$ X oraz o$ Y. Po osiagnieciu przez wszystkie
osie wylacznikow krancowych poruszaja Sie one powoli w
przeciwng strone az do roztaczenia wytacznikow. Liczniki w osiach
Xi'Y zeruja sie natomiast w osi Z zostaje ustawiona dtugos¢ tej osi.
Zmianakierunku jazdy:

Kierunek poruszania si¢ w dangl osi moze by¢ jesli zgdzie taka
potrzeba dowolnie zmieniany. Poprawnos¢ ustawionego kierunku
moze by¢ sprawdzona przy posuwie recznym. O§ X porusza si¢ do
przodu przy nacisnigciu klawisza kursora® Klawisz - porusza o$
Y rowniez do przodu, — porusza osig Z w dét czyli w kierunku

negatywnym.
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Stan aktywny wylacznikow krancowych :
W zaleznosci od uzytych w obrabiarce wytacznikow krancowych
(normalnie wiaczone, lub wytaczone) wybieramy wiasciwg opcje.

Zeby sprawdzi¢ z jakie wytaczniki sa zamontowane, przesuwamy
tak wszystkie trzy osie, zeby wylaczniki zostaly zwolnione.
Nastepnie w menu ,,Interface” sprawdzamy poziom logiczny na
pinach 10, 11 i 12. ,H*“ oznacza ze wylaczniki sa normalnie
wylaczone, jesli zas ,,L“ ze wiaczone.

Opis Klawisz Rozkaz w menu bol
Parametry [Ctrl->m] | Ustawienia - Parametry

obrabiarki obrabiarki

7.9 Podtaczenie pinéw LPT

Port drukarki w komputerze PC sktada si¢ z wejs¢ i wyjsé. Wejscia
wykorzystuje do odczytywania sygnatow wysytanych przez maszyne
np. przez wytaczniki krancowe. Natomiast komputer wysyta po
przez wyjscia sygnaly sterujace maszyna. Kliknigcie lewym
klawiszem myszki na odpowiednim polu, zmienia jego aktywny
poziom na przeciwny. Kliknigcie myszka na pin 1 wiacza lub
wylacza naped frezu. W ten sposob szybko przetestowaé mozna
wiele funkcji maszyny.

[ Interface LPT1 1

z |z |z |z [z |z

W z |z |z [z|=

llustracja 7.9: Okno ,,Interface™
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Pinl naped gtowicy einfaus

Pin2 Kierunek X

Pin3 impuls nasilnik X

Pin4 Kierunek Y

Pin5 impuls nasilnik Y

Pin6 Kierunek Z

Pin7 impuls nasilnik Z

Pin8 wolny

Pin9 wolny

Pin 10 wytacznik krancowy 1

Pin11 wytacznik krancowy 2

Pin 12 wytacznik krancowy 3

Pin13 czujnik wysokosci materiatu lub dtugosci

narzedzia. Oba moga by¢ potaczone rownolegle.

Pin 14 wiaczenie/ wyltaczenie pompy chtodziwa

Pin 15 wylacznik bezpieczenstwa STOP

Pin 16 wolny

Pin 17 ograniczenie pradu silnikow

Pin 18-25 masa (GND komputera)
Opis Klawisz | Rozkaz w menu Symbol
Interface | Brak Ustawienia - Interface iHII':

7.10 Sterowanie obrabiarka

W pozycji menu ,,Posuw reczny znajduje si¢ wiasciwie kilka
funkcji zwiazanych z ruchem maszyny. Tak wigc mamy do
dyspozycji: Jazde referencyjna, posuw reczny, jazde na wyznaczona
pozycje (jedz do), jazde tam i z powrotem (maszyna porusza si¢ W
kazdgj z osi 0 zadana liczbe mm, a nast¢pnie powraca do punktu
wyjécia), jazde na pozycje parkowania, jazde na pozycje pomiaru
diugosci narzedzia oraz jazde do punktu zero materiatu (poczatek
wspotrzednych).
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[lustracja 7.10: Menu ,,Sterowanie obrabiarka“

1. Okno dialogowe ,,JedZ do/Jedz i wroc zawiera kilka opcji
sterowania maszyna. | tak jest tam funkcja ,,jedz do“ oraz
funkcja ,,Jedz i wr6¢“. W obu tych funkcjach punkt
docelowy okresla si¢ wpisujac odpowiednie dane z
klawiatury badz wskazujac go myszka na ekranie. Funkcje
,»DO punktu ZERO* oraz ,,Parkowanie nie wymagaja tu
zadnych parametrow i do ich wykonania wystarczy
nacisniecie OK.

2. ,.Zoom do ekranu“, odpowiednio skaluje rysunek tak aby
caly zmiescit si¢ naekranie.

3. Trzy ikony do zapamictania zera materiatu dlaosi XY i Z.
Punkt ten oznaczony jest na ekranie jako symbol EXZTEE1.

4. Kliknigcie nata ikong powoduje zapamictanie aktualnej
pozycji maszyny jako miejsca parkowania Punkt ten
zostanie oznaczony na ekranie jako

5. Kiliknigcie nata ikone symbolu spowoduje zapamigtanie
aktualngj pozycji maszyny jako pozycji pomiarowej
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10.

11.

12.
13.

14.

diugosci narzedzia. Punkt ten przedstawiony zostanie na
ekranie jako HEERL.

Kliknigcie nata ikong uruchomi jazde referencyjna.
Kliknigcie nata ikong umozliwia posuw reczny. Spacja lub
kliknigciem myszka mozna zmienia¢ predkosc¢ ruchu (patrz
punkt 10).

Taikona otwiera okno ,,Jedz do/Jedz i wracagj“ z wieloma
innymi opcjami (patrz punkt 1).

Klikniecie naten symbol lub klawisz ESC powoduje
zamknigcie menu ,,poruszanie maszyna‘

Moznatu zdefiniowac trzy rozne predkosci przesuwu
recznego.

Wiaczenie lub wytaczenie napedu gtowicy skrawajacej
podczas posuwu recznego. W tym przypadku maszyna
przeksztatca si¢ w konwencjonal ng frezarke z kontrola
dtugosci drogi.

Pomoc

- Wysokos¢ lotu” - odstep konca narzedzia (frezu) od
materiatu podczas posuwu jatowego(nad materiatem).
Wspbtrzedne maszyny.
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Opis Klawisz | Rozkazw menu | Symbol
Powieksz do rozmiarow [F5] Widok - Powieksz @
ekranu do ekranu
Zapamigtg punkt ZERO [F2] Brak X
materiatu w osi X 0
Zapamigtg punkt ZERO [F3] Brak Y.
materiatu w osi Y 0
Zapamigtg punkt ZERO [F4] Brak z
materiatu w osi Z 0
Zapamieta) pozycje [F6] Posuw - E
parkowaniadlaos XYZ parkowanie
Punkt pomiarowy dtugosci | [F7] Brak =5
narzedzia e
Jazda referencyjna [F8] Posuw - (E]
referencja
Sterowanie manualne [F10] Brak P
Jedz do [F9] Brak i
Zmiana predkosci [Space] | Brak Brak
Naped frezu Whacz/Wytacz | [M] Brak Brak
Nowy rysunek [Ctrl->n] | Widok - Nowy Brak

7.11 Frezowanie

Klikniecie na symbol , Frezowanie“ lub nacisnieci klawisza F9
uruchamia pracg obrabiarki. Przed startem pojawia si¢ okno
dialogowe ,,Parametry pracy*, w ktorym dokona¢ mozna ostatnich

ustawien.
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[ Paranmnetry pracy 1

llustracja 7.11: Okno dialogowe ,,Parametry pracy* wraz z
ostatnimi ustawieniami

Wymiana nar zedzi

Przed kazda wymiana narzedzia maszyna przesuwa si¢ na pozycje
parkowania. Pojawia si¢ rowniez na ekranie zadanie wymiany
narzedzianainne.

Pomiar narzedzia

Po wymianie narzedzia, gtowica porusza si¢ do czujnika dtugosci
narzedzia ktéry dokona pomiaru, i na te podstawie dokona
odpowiednigj korekcji. Jako sensora mozna uzy¢ normalnego
mikrowylacznika. Po dokonaniu pomiaru obrébka bedzie
kontynuowana.

K or ekta wysok osci
W przypadku gdy dokonano wczesniej pomiaru wysokosci materiatu
mozna uaktywni¢ ta funkcje.

Powtar zanie obr ébki/K or ektura zagtebienia

Wartos¢ 0 oznacza ze obrobkal/frezowanie zostanie przeprowadzona
tylko 1 raz, wartos¢ 1 powoduje jednokrotne powtorzenie przebiegu,
itd. Powtarza¢é mozna do 99 razy. Funkcja ta pozwaa razem z
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korektura zagtebienia w osi Z na taka obrobke w ktorej materiat
musi by¢ poddany kilku cyklom roboczym np. frezowanie gtebokich
otworow w metalu, szlifowanie ptaszczyzn itp.

Par kowanie po zakonczeniu pracy

W przypadku uzyciatej funkcji, po zakonczeniu obrobki materiatu ,
maszyna nie ustawia sie w punkcie ZERO, lecz jedzie nawczesnig)
zdefiniowana pozycje parkowania. Umozliwia badz utatwiato
wymiane materiatu lub wymiane narzedzia.

Opis Klaw | Rozkaz w menu Symbol
isz
Obrobka [F9] | Obrobka - j_
Frezowanie/Wiercenie
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8 Wszystkie funkcje w skrécie

Menu gtowne

Kratki opis Klawisz | Rozkaz w Symbol
menu
Pomoc [F1] Brak Brak
Rozbijanie grupy na Brak Grupa -
elementy sktadowe Rozbijanie
Tworzenie grupy z Brak Grupa - T
elementow Tworzenie
Usuwanie elementow Brak Grupa -
Usuwanie i
elementow
Zoom do ekranu [F5] Widok - Zoom @
do ekranu
Zoom okno [F6] Widok - Zoom
okno :K
Przesun widok [F7] Widok - przesun q
Zoom cofnij [F8] Widok - Zoom .3
cofnij : E\
Zoom [1do0] |Brak Brak
Nowy rysunek [Ctrl->n] | Widok - Nowy Brak
Jednostki / skala Brak Ustawienia -
Jednostki L,
Dotacz dane [F4] Dane - Dotacz =,
=k
Otwérz dane [F2] Dane - Otwérz [ ]
=]
Szybkie otwieranie Brak Brak _Szubko wezutaj |
danych
Definicja zamocowan Brak Ustawienia -

Zamocowania

Zapisz dane [F3] Dane - Zapisz [ ] 4=

Koniec programu [Alt->X] Brak EI.;“_

HIT

Zapisz dane jako... Brak Dane - Zapisz Brak
jako...
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Krotki opis Klawis | Rozkazw
4 menu
Powielanie grupy Brak Grupa -
Powielanie
Obracanie grupy Brak Grupa -
Obracanie
Odbicie lustrzane grupy | Brak Grupa- Lustro
K opiowanie grupy Brak Grupa -
Kopiowanie
Przesuwanie grupy Brak Grupa - -
Przesuwanie o
Usuwanie grupy Brak Grupa - E
Usuwanie
Rysowanie linii Brak Rysyj - Linia /l‘
]
g Rysowanie prostokata | Brak Rysuj - Prostokat |j-
;9 Rysowanie okregu Brak Rysuj - Okrag @
(@)
=5 | Definiowanie materiatu | Brak Ustawienia -
Parametry E‘
8 materiatu
2 Definiowanie Brak Ustawienia - I;]
zamocowan Zamocowania
Pomiary Brak Ustawienia -
Pomiary I 1
SekcjaMASZYNA Brak Brak _
Sekcja RY SUNEK Brak Brak _
Symulacja [Ctrl->s] | Brak TE’
Przypisanie elementow | [Ctrl->€] | Obrobka - i o
rysunku do narzedzi Przypisanie | +
elementow
Optymalizacja Brak Grupa - g
kolegjnosci grup optymalizacja D‘_‘
kolejnosci grup
Optymalizacja drogi Brak Grupa - ﬂ_ﬂ
optymalizacja
drogi
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Menu gtowne

Opis Klawisz | Rozkazw Symbol
menu

Magazyn narzedzi [Ctrl->w] | Obrébka -
Narzedzia T

Przesuwanie punktow | Brak Punkty wiercenia - L

wiercenia Przesuwanie —

Usuwanie wszystkich | Brak Punkty wiercenia - Brak

punktow wiercenia Usun wszystkie

Wstawianie/kasowanie | Brak Obrobka - Punkty

punktow Stop STOP O

Pomiar wysokosci Brak Obrobka - Pomiar

materiatu wysokosci @
materiatu

Parametry obrabiarki [Ctrl->m] Ustawienia - @
Parametry
obrabiarki

Interface Brak Ustawienia - HIL
Interface Pi n

Sterowanie obrabiarka | [F10] Sterowanie -
obrabiarka - %‘3’12
Posuw reczny

Obrobka [Fa] Obrobka - =
Frezowanie/ E
Wiercenie

Przerwanie kazdej [ESC] Brak Brak

czynnosci, funkcji
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Menu sterowanie obrabiarka

Opis Klawis | Rozkazw Symbol
z menu

Zapamietanie punktu ZERO osi | [F2] Brak »

X materiatu 31::'

Zapamigtanie punktu ZERO osi | [F3] Brak ¥

Y materiatu \‘U

Zapamigtanie punktu ZERO osi | [F4] Brak z

Z materiatu 0

Zapamigtanie pozycji [F6] Sterowanie

parkowania XY Z obrabiarka - E
Parkowanie

Pozycja pomiaru dtugosci [F7 Brak :qm

narzedzia [

Jazda referencyjna [F8] Sterowanie (7
obrabiarka -
Referencja

Sterowanie manualne z [F10] Brak =

klawiatury =

Jedz do/ jedz i wroé [F9] Brak —

Zmiana predkosci [Space] Brak Brak

Wiaczenie/wylaczenie silnika [M] Brak Brak

napedu frezu

Nowy rysunek [Ctrl->n] | Widok - Nowy Brak
rysunek

Wyjscie z menu sterowanie [ESC] Brak Pl

obrabiarka ﬂ'{}{”’
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