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1. Wskazéwki bezpieczéastwa:

Przed pierwszym uruchomieniem gaizenia, uwanie przeczytaj niniejszinstrukcg
obstugi.

Podczas pracy kontrolera CNC zachowaj bezpieahegtac od ruchomych cgci
obrabiarki, pamitaj, ze kontroler podgity do portu USB pracuje nawet gdy program nie jest
uruchomiony. Wszystkie ruchome ¢8zi ;3 potencjalnie niebezpieczne. Wddzenie nie
powinno by uzywane tam, gdzie istnieje zagemie obraen, smierci lub wysokich strat
finansowych.

Firma Proma-Elektronika nie ponosi odpowiedziafmoza jakiekolwiek obrzenia i/lub
straty finansowe spowodowanegdhym dziataniem uggdzenia lub bidami w niniejszej
instrukcji. Eksploatowanie kontrolera CNC niezgamniwytycznymi podanymi w niniejszej
instrukcji more spowodowajego uszkodzenie oraz utgagwarancii.

Maszyre nalezy wyposay¢ w przycisk Awaryjnego Zatrzymania, ktéry w przyjgad
jego wycia odhcza catkowicie jej zasilanie.

2. Opis ogdlny

Kontroler CNConv jest usdzeniem mikroprocesorowym wraz z niegdnym
oprogramowaniem komputerowym CNConv zostaly stwoezdla osob nie posiadaych
zaawansowanej wiedzy do sterownia maszynami CNE,znej G-Kodow — wystarczy
narysowa sciezke¢ narzdzia, ustai parametry i wcisg start, wczéniej mazna
zasymulowa prag maszyny - g przeznaczone do sterownia maszynami CNC 2,5D 3-
osiowymi takimi jak frezarki, grawerki, lasery, waglarki plazmowe, gazowe maszyny do
wykuwania/grawerowania portretbw w granicie o ¢gdarh zrealizowanych na silnikach
krokowych lub serwomotorach z dedykowanymi dla nstérownikami o standardowych
wejsciach steruyjcych Step/Dir ( Krok / Kierunek ).

Kontroler na podstawieciezki narzdzia otrzymanej przez port USB generuje
odpowiednie sygnatly dla silnikéw 3 osi. Bki spraztowemu kontrolerowi ruchu jakim jest
CNConv szybké¢ posiadanego komputera, jego alenie itp. Nie mg zadnego wptywu
na stabilné¢ pracy maszyny. Dodatkawzalet jest to,ze nie jest wymagany port LPT,
ktOrego nie posiadajdzisiejsze komputery i laptopy... Wykonanie w fornpiezegciowki
USB / LPT daje diy komfort wytkowania.



3. Przyktady wykonanych prac

i

Tworzywo sztucznegcie, frezowanie Stal, frezowanie

'Ig_ielkbwanie ( kucie obrazéw ) w kamiﬁéni'uw(grar;).cie
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4. Gléwne cechy kontrolera i programu

- Kontroler zawarty we wgtrzu solidnej metalowej obudowy DB25 (LPT)
- Banalna obstuga programu

- rozpoczcie pracy od dowolnego momentu

- inteligentna analizéciezki z wyprzedzeniem

- rozedzanie/ hamowanie na prostych i tukach

- bardzo mate wymagania sptawe

- doktadnd¢ pozycjonowania 0,01mm

- Czestotliwos¢ generowanych sygnatéw Step do 3 x 100kHz

- Obstuga 3 osi (2,5D)

- Obstuga 8 warstw (oddzielne parametry)

- stopniowe zagbianie

- Import plikow HPGL (*.plt), EXCELLON, BMP/JPG( laie wizerunkéw )
- metody obroébki: eicie, frezowanie, wiercenie, grawerowanie, wizerumkiamieniu
- mazliwosé obstugi lasera, plazmy;

- obstuga silnika gtowicy kagej (dodatkowe sygnaty Step/Dir)

- obstuga dodatkowych w4g: Enable, Wrzeciono, Chtodziwo, Rewers

- obstuga we¢ Start, Stop, knacowek, dtugéci narzdzia, THC

- kontrola palnika plazmowego (THC Up, Down, pawizenie pracy)

- pomiar (korekcja) diugmi narzdzia

- informacja o konieczrgi wymiany narzdzia

- wbudowana optoizolacja : Brak

- standard sygnatow wigiowych : TTL (0/5V)



5. Sposob poddczenia:

Kontroler jest wykonany w formie przejowki USB/LPT co w znacznym
stopniu ufatwia podkzenie do standardowych piyt gtobwnych CNC, ktorewaazaj g
wyposaone w gniazdo typy D-SUB DB25 (LPT), przystosowalmepodiczania do portu
LPT komputera. Wykonanie w tej formie pozwala réenna bezproblemowe przeje z
dotychczasowego sterowania LPT na sterowanie payopy systemu sterowania CNConv.

Sygnaty wejciowe i wygciowe:
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1. Wyijscie konfigurowalne
2. Wyijscie konfigurowalne Step lub Dir dla osi X,Y lub Z
3. Wyjscie konfigurowalne Step lub Dir dla osi X,Y lub Z
4. Wyijscie konfigurowalne Step lub Dir dla osi X,Y lub Z
5. Wyjscie konfigurowalne Step lub Dir dla osi X,Y lub Z
6. Wyjscie konfigurowalne Step lub Dir dla osi X,Y lub Z
7. Wyijscie konfigurowalne Step lub Dir dla osi X,Y lub Z
8. Wyijscie Step silnika gtowicy kage]
9. Wyijscie Dir silnika gtowicy kujcej
10. Wefcie konfigurowalne (opcjonalnie Plasma ArcOk)
11. Wejcie konfigurowalne
12. Wefcie konfigurowalne (opcjonalnie Plasma ThcUp)
13. Wejcie konfigurowalne (opcjonalnie Plasma ThcDown)
14. Wygcie konfigurowalne
15. Wejcie konfigurowalne
16. Wyjgcie konfigurowalne
17. Wygcie konfigurowalne
18-25. MASA (GND)

Wyjscia kontrolera g wykonane w standardzie TTL (0/5V)

Wejscia @ wejsciami dyskretnymi 0/5V filtrowanymi przeciwzaktodewo — wewrtrznie
~podciagnicte” do +5V poprzez rezystory co pozwala na wykngtenow ich weg réwniez
zwieranych do masy (GND).



Przyktad podiczenia bez zycia piyty gtownej:
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kontroler CNConv
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Wskazowki montaowe:

J&li maszyna pracuje w trudnych warunkach elektronegpznych / zaktéceniowych
zaleca si stosowanie podzespotow wypasaych w petg optoizolacg wejsé/wyjsé¢ (ptyty
gtébwne, sterowniki silnikow itd.).

Nalezy zamontowd przycisk awaryjnego zatrzymania, ktory w przypadkiycia
odlaczy catkowicie napicie zasilania wszystkich neghdw i narzdzi wykonawczych.




6. Instalacja oprogramowania i sterownikow kontrolera.

Program CNConv jest przeznaczony dla systemu Wisdé@se, 2000, ME, XP,
Vista, 7 — dosfpny do pobrania na stronggoma-elektronika.pl/cnconv jego instalacja nie
odbiega w niczym od standardowych instalacji progra dla Windows i nie powinna
sprawia klopotow. Jéli program ma b§ uzywany wraz z kontrolerem USB to po
zakaczeniu instalacji nalgy zaznaczy opcg ,Instaluj sterowniki kontrolera USB” —
instalacja sterownikOw nie jest wymaganaslijgorogram kdzie wywany jedynie do
symulacji pracy kontrolera.

',i.,El Instalacja - CNCony ;Iglll

Zakonczono instalacje programu
CNConwv

Instalator zakorczyw instalacie programu CNComy na Twoim
komputerze, Aplikacia moZe byé uruchomiona poprzez uZycie
zainstalowanych skrotdw,

Kliknij pravcisk Zakoricz, aby zakonczyd instalace,

¥ << INSTALUI STERCWNIKI KONTROLERA USE
M <o T

UWAGA! Aby unikna¢ problemow z instalagjsterownikéw (driveréw) USB natg
zainstalowa je wraz z aplikagf CNConv przed pierwszym peagizeniem kontrolera do
portu USB.



7.  Konfiguracja programu i kontrolera

Pierwsza czynndcia po pierwszym uruchomieniu programu powinna ¢ by
konfiguracja jego parametrow, aby aiwa byta dalsza szczegotowa konfiguracja.

a. Jako pierwsze natg przyporadkowa wyjsciom/wegciom kontrolera
odpowiednie funkcje. Naky w tym celu w oknie konfiguracji prz& do
zaktadki ,konfiguracja maszyny” i w polu ,pinolodiaprzyporadkowa
odpowiednie piny kontrolera do poszczegolnych fyink®la sygnatow
wejsciowych naley rowniez zaznaczy opcg neguj, jéli zastosowano styki
typu NC.

F'arametr_l,ll Materia&l Bazowanie ~ Konfiguracia maszpny I |m|:u:|rt| F"ru:ugraml opcje | IpeC I

Promak lektronika PlasmaContraller. in Wizzpta| | [T konfiguracia PL&SHE - THE
— Pinologia
Outl Marzedzie Ipin1 TI [ H/LO STOP Im’a *I.
KR =vE Ipin12 TI

Step pir 2 "I Couivik i [ :
. = zujnik. narzedzia In a TI

Dir & pir 3 "’I [ odwrde = I i

Stepy pir 4 vI START In.-"a TI.

Dir'y pin5 | ¥ odwrdc 'y THE WP [pin 12 O

StepZ  |pin6 v THE DO/ [ein 13 -1O

DirZ pin 7 = | ¥ odwdcZ

. = Neguy T
Enable  [pin17 ~| [~ HI /L0 13121110?55432 1

[T odwrdd faze sygnakdw STEP

()
25 24 232221 2019 18 17 15|13 14

Pozycje oznaczone jako ,n/a” oznaczdjlieaktywne” — naley wybrat jesli danej
opcji nie wykorzystujemy.

b. Drugim krokiem jest konfiguracja parametréw ,fizygzh” maszyny. W tym
celu podajemy podziat krokowy ustalony dla silnikkazdej osi (ilg¢ krokow
na 1 obrot) oraz skaituby nagdowej lub alternatywny parametr okiaacy o
ile 0$ sie przemidci, jesli silnik wykona jeden petny obrot. W przypadkuby
bedzie to skok gwintu. Nafg rowniez pod& zakres pracy [mm] kalej osi
przy czym zakres pracy osi Z podajemy peiny ,belmzmego nargdzia’ —
przy zat@onym narzdziu wartg¢ ta lgdzie automatycznie korygowana
podczas wykonywania pomiaru didgonarzdzia.

Parametiy osi xy :ilodd krokdw na obrdt |1 E00 przesuw [mm/obrdt] |3
Parametry osi z : ilodd krokdw na obrat |1 600 przesuw [mmy/obrdt] |3

Zakres pracy ozi X - |25EI
Zakres pracy ozi Y |25EI

opoznienie [ms] |3|:||:|
Zakres pracy ozi £ - I??

V¥ wiviscie Outl bpu LASERAPLASMA




8. Pierwsze uruchomienie i testy (Pracagczna)

PAMI ETAJ!!I Zawsze podczas testow §dz przygotowany na przyckniecie przycisku
zatrzymania awaryjnego / odhczenia zasilania.

Je&sli kontroler jest podpiety do portu USB mazna zakczy¢ zasilanie maszyny.

Gdy kontroler jest podEzony i poprawnie zainstalowany sygnalizowanetgst
gtdbwnym oknie programu:

fﬁkysunekl.plt / Rysuneki.pltkon ;!ﬁ.l_xj

llel@'@I% :-él ﬂl 88,06 x 62,00 [P lsetka 10 o Ql@ll

© Symulacja | Praca © Skanuwanieg

> D wan ®

Parkui | Pomiar DN Her.><vz| @5 z:

potozenie materiatu =

rednica narz: ig M 3 ,/ ﬂ 5"
|Material '-. Maszyna
X: 0060, 06 &  X: 079,21
Y: B@56,00 1 ¥: 8075,15
£:-B0Bs, 12 . ZiBell1, 42
beal  7stn|

7 _

F"aramelry. v b
dawarstuy: & ¢ O

o cupnl o
Wysokogc plzelotuiS odczyti shok Z max.{0
Predkoic obrol T

1257 mmémin

| [
‘iedkosc obrobki £ [ zaghebianie

(9856 mmdmmin

‘Urzadzemie LISE podraczone, Transmizia OK! }

[x:18310 yi4585

/. nolatnilf_ \ _L

\

info

Mozna wowczas prz&§ w Tryb Praca. W zakladce ,Konfiguracja Maszyny” ina teraz
sprawdzt czy wegcia @1 poprawnie skonfigurowane gemaja by¢ uzywane):

LD STOP [wva | @
KR:YZ o1z ~| @

Czujnik narzedzia Im.
START [nia = |@

THEUR [ein12 @

Heomwi [n 2 2O

Neai [~~~
1312111098 76643 21

LX)
2524 222221 2019 18 17 1E:|1g 14

Podajic teraz poszczegolne sygnaly yaapwe (np. przyciskag kraacéwki) powinny
zaswieca sie odpowiednie czerwone kontrolki sygnalizcg stan wegia. Na rozrysowanm
ztaczu @ sygnalizowane ,fizyczne” stany wéjna stykach kontrolera a powsj 1
przedstawione juodpowiednio przetworzone sygnaly wykorzystywangragramie, ktore
powinny s¢ zawieca tylko w chwili naciskania knacowek...
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8.1 Posuwy reczne
Jali wejscia i wyjscia zostaty poprawnie skonfigurowane taz jpowinny
dziata& poprawnie przyciski jazdycznej w gidwnym oknie programu (w trybie praca):

L.;:_;:f;iifI?lu_.rsum‘:lcc1.|J|II: { Rysunekl.plt.kon

[”jla @@[% ::ﬂll ﬂl BH:I]ExEE,IJB

 Symulacja | Praca

b !

Parkui | Porniar DN | Fef.

potoZenie materiatu

frednica narz: ||:| 2

Material !_. z;rnﬂ ol
X: 0060,06 & X 0079, 21 ||«
Y. EE’IEE BB w '1’: EE?E 1518
Z HEHE 12 L Eﬂll 42 E
I:uleg1 17.54mm E
%\
_,-'—'_'_'_'_ﬂ_'f

Niebieskie strzatki sttn do rcznego przemieszczania osi x/ly we wskazanym
kierunku w obg¢bie granic pracy maszyny (ustalonych w oknie ,kgufacja maszyny”)
przy czym strzalki skime przemieszczajosie z pedkosciami maksymalnymi. Aby
Jorsowa” granice pracy maszyny nakle uzy¢ do sterownia prawy przycisk myszy.
.Zaptaszenie” okienka pozwala na sterownie magszya pomoeg klawiszy strzatek na
klawiaturze ( tylko gdy okno konfiguracji jest zaméte ). Strzatki zielone natomiast gt

do sterowania o0siZ (przyciski klawiatury Pup oraz PgDown). Przycif‘-ﬁi‘ stwzy do
recznego zaiczenia wyjcia ,gtbwnego” zaiczapcego nargdzie.

J&ili osie nie poruszajsie we wiagciwym kierunku to naley w konfiguracji zmient
jej kierunek:

F'arametryl Matelial'l Bazowanie Fonfiguracia maszprp | Importl F'mgraml opcie I spec I

IWczytai wstepng konfiguracis j i EEptE] | I korfiguracia PLASHE - THE
Pinologia
Outl Marzedzie Ipin'l 'I [~ HI/LD S5TOP In.-’a vl.
KR X2 Ipin 12 'I
Step X pin 2 vl B o :
Dip ¢ o3 w——rs zuinik narzedzia In a 'I

Step v’ pind - START In.-’a VI.
D |pinS meupfnz HO

StepZ  |pinE |+ THEDDWNIpin13 'IO
Dz |pin? 4@

el Neaui [~ o[~
Enaple |pin17 | T HI/LD 121110987 654321

[T odwrés faze sygnakdw STEP

A
[l 3eel 019 1817 15|1g 14
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9. Ustalenie predkosci i rampy przyspieszenia/hamowania

Kolejnym krokiem jest ustalenie parametréwakosciowych maszyny:
Przechodzimy do zaktadki ,Parametry Pracy” i ustamyzadane wartéci:

Materiakl Baznwaniel K.onfiguracia masz_l,ln_ul Imp-:urtl F'n:ugraml opcje I TpeC I

327 mmmin
il Iﬁ
| | | |2
Predkoié maksvmalha [ poza materiaken | 1257 mrn/min
| J 176

Czynndci nalezy ustawt zarowno dla osi XY jak réwniedla osi Z.

Predkos¢ bezpieczna powinna byak dobrana, aby wadnym wypadku nie mogto
nastpi¢ zgubienie krokOw przy zatrzymaniu, re@zizanie maszyny zaczyna sid tej
predkasci i na niej kaiczy sk hamowanie. Wartzia wyjsciowa moze by zatazenie,
ze silniki krokowe mog szacunkowo wykorta2-3obr/s, z czego memy wyliczy¢
przy znajomeci podziatu krokowego bezpieczozgstotliwosé taktowania. Np. 2obr/s
* 800kr/Obr = 1600Hz. Ggtotliwos¢ aktualnie ustawionmazna odczyta z
podpowiedzi pojawiace] st po najechaniu kursorem myszy naswietlam wartas¢

posuwuU:
ralallicuy usl Al

F27 gy min

hiarnowwani

UWAGA! Ustawiona zbyt wysoka pdkos¢ bezpiecznadulzie skutkowata gubieniem
krokéw lub uniemaliwi ,wystartowanie” silnikowi, natomiast ustawiorzoyt nisko
spowodujeze czas i droga rozgzania i hamowaniagiznacznie wydtay, co
spowoduje traktowanie wkszaci tukdw i katéw jako ,niebezpieczne”. M to
niepotrzebnie znaczne wydit proces obrobki.

Predkos¢ maksymalna — granicznagokos¢, do ktorej maszyna jest w stanie Si
rozpdzic. Z ta predkoscia sa wykonywane przeloty ponad materiatem, parkowanie
maszyny. Powiej tej pedkaosci nie mana ustawd zadnych innych parametrow w
obrebie catego programu.
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Przyspieszanie / hamowanie — rigl@stalt indywidualnie dla maszyny (jej
bezwtadnéci), aby byta zachowana odpowiednia ,kultura pradya podstawie tego
parametru jest wyliczania droga potrzebna dogdzenia/zatrzymania osi a w
konsekwencji analizéciezki. J&li parametr gdzie ustawiony na zbyt wysokim
poziomie, kontroler w vekszaci przypadkdw mee nie rozpdza osi do zadanej
predkosci ze wzgédu na zbyt diug droge potrzebna na rozpzenie maszyny.
Standardowo dla lekkich i niedych maszyn mina wsgpnie ustawd rozpedzanie na
poziomie 2-3.

UWAGA! Parametry naley dobr& indywidualnie do maszyny, poniewa/ptywa na
nie wiele czynnikow jak masa elementéw maszynytasmsvane silniki, napcie
zasilania itp.

Wygodra metod, sa testowe przejazdyczne po skosach z petpredkoscia opisane
w punkcie 8 ,Posuwy &zne”

Program pozwalacznie przemieszczansie w 3 zadeklarowanychgplkosciach,
ktore definiujemy w zaktadce ,parametry pragganej”

Material*l Bazawaniel K.onfiguracia masz_l,ln_l,ll In'||:u:|rt| F"rn:ngraml apcje I Ipec I

FParametmy pracy =7 | Paramety pracy ££€|  Faramety pracy reczng|

Parametry pracy recznej

niorrmal. | J_ I1 EE

+ Shift | J E8

hornal. | J_ I-IEE
eshi [ | —— EB
+ Chil |_J I'I 1]

Trzymapc klawisz Shift lub Ctrl przejazdyaodpowiednio spowalniane (precyzyjne).

13



10Jazda Referencyjna( BAZOWANIE MASZYNY )

Aby kontroler wiedzial gdzie aktualnie znajduje¢ sharzdzie naley
przeprowadz jazck referencyja. Jeli wejscia kraacowek zostaty skonfigurowane
poprawnie to przycisk ,REF XYZ” spowoduje automatgg jazdk osi Z do gornej
krancOwki przypisugc osi Z warté¢ maksymaln oraz jazed XY do krancowek
.lewego dolnego” rogu przypisag wartagci X,Y =0,0.

// Rysunekl plt / Rysunekl.plt.kon

|ﬂ| 88.06 x 62.08 >

[l 2

rSymuIa[:|a|f" Praca rSkanuwanieg

A
.
4 Ean |
F'alkU|| Fariar 0 |F|ef ><YZ| v % Z I
potoZenie materiaku &
drednica nalz:ia-'" z| ', | 5" ]]—|

[Materiat & Maszyna |

X: D060, 06 X: 0079, 21 |l |
v 9956 | g v 9975 1518
Z: ﬂﬂl? a4 w Z ﬂﬂﬂﬂ 1] 3

bieg | 17.54mm /9 |
|7_/ AI | Ry Prawr

RECZNE BAZOWANIE MASZYNY

J&li maszyna nie jest wyposana w hczniki referencyjne to mma bazowanie
przeprowadz recznie. Naley przejecha osiami w punkt x,y = 0,0 (lewy dolny rog
maszyny) oraz podnié maksymalnie © Z i klikna¢ ,REF XYZ" = zostanm
przypisane odpowiednie wasto.
UWAGA : Warunkiem bazowaniatznego jest konfiguracja weja kraacéwek jako
nieaktywnego (n/a).

Praca Skanuwanieg F'arametlyl Materiakl Bazowanie Fonfiguiacia maszpny Ilmportl Programl opcie | spec I
I’ P _A'.__ a & 1 |Wcz_l,ltai wiztepna konfiguracie j Wszitar
| ~Pinologia
Ll ¢ v Outl Naizgdeie [pin1 | [~ Hi/LO
Step X Ipin2 vl

[T kemhatracia PLASHA - THE

Czujnik narzedzia [pin

. ) ‘Maszyna | Dir Ipin3 "I [ odwac =

. X: 0879, 21 [l | Se¥ |t = smm.
l v EB?S 15 E By Ipin5 ﬂpodwm’é‘( THCUP 'm—‘i_jo
L= A A e B 5

Alternatywne bazowanie me by przeprowadzone oddzielnie w zakfadce
.Bazowanie”

7| :_g’l ﬂl 88.06 x 62.08 ¥ siatka [1U i

> 2 ) T
raca Skanuwameg Pararnetry iquracs maszynyl Importl Programl opcje I SpEc |

— ——Korekcja dtugogci narzedzia ——

. 1
» N & b z,ﬂ_ I — 5 S = Korekeja drugosci narzgdzia
1ef.><YZ| {T_l i~ ﬁ;{ zn I Pomiar wegledem powierzchii
* Stoku i materiahu
" L
Y | z | 2 n | & |1 -B e referencyjne

Pétozenie caujnika (2]

|'3,i1lil odozyt |
Tulka r | Tokoz |/ ¥ Pomifjazde Y

wiszokose czujnika !2,14 adczyt |
1

Automatyczne $yZ2 |

.. Maszyné
0879, 21
& Y 087515
sl 7! HHHH AR
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11 Korekcja dtugosci narzedzia

Aby program wiedziat gdzie znajduje: sloktadnie kacowka narzdzia naley
przeprowadz po kadej wymianie korekejjego dtugdci. Jednorazowo natg
skonfigurow& wejscie pkt.7.1 (sprawdzipoprawn®c¢ jego dziatania) oraz wprowadzi
parametry czujnika dtugoi narzdzia w oknie ,Bazowanie”.

——Korekcja drugosci narzedzia

K.orekcja drugosci narzedzia |

Pamiar wzgledem powierzchni
{* Stoku = materiatu

Potozenie czujnika [T

IE,EID |5,D|:I odozyt |

v Pomifi jazde =

“Wwiigokost caujnika |2,'|4 odozyt |

Pomiar wpeokofci czujnika | =am dojazd ]|

Nalezy kolejno ustaki: Czy pomiar ma giodbywa wzgledem stotu (czujnik montowany na
stole) czy wzgldem powierzchni materiatu — czujnik usytuowany retamale. J€i czujnik
jest montowany na state to najeprzypis& jego potaenie XY (przyciski ,odczyt” w
programie automatycznie wpigujdo okienek aktualn pozycg narzdzia) w celu
mozliwosci jego lokalizacji przez program. slienatomiast czujnik jest podstawiany pod
narzdzie to naley zaznacz§ opck ,Pomin jazck YX". Aby pomiar przebiegt prawidtowo
naleey wpis& poprawnie jego wysoké o ktdrm zostanie skorygowany pomiar nedzia.
J&ili ustalenie wysokséri zadziatania czujnika jest utrudnione ima ,zmierzy” czujnik
recznie poprzez wywotanie funkcji dojazdu do czujnikavarunkiem poprawnego pomiaru
jest wczéniejsza ecznie skorygowana diugé narzdzia wzgkdem powierzchni stotu
(patrz dalej).

Przy poprawnie skonfigurowanym czujniku dhigo narzdzia mana przeprowadza
pomiar / korekgj automatycznie przez klikgtie ,Korekcja Dlugéci Narzdzia”

5] 7
:"/ Rysunekl.plt / Rysunekl.plt.kon

(B[]
-:1 -_‘ ] ] -"l
F J“{dl{f_l 88,06 x 62,08 et [ (Svop) {@ll
© Symulacja | Praca Skanuwanleg Parameliy | Materisr  Bazawaris IK iiguracia maszyny | Import | Progiam | apoie | spess |
—Bazowanie gczne e,
|l|_ |
=l 4
I ] =
|Materiat @ Maszyna | ElbRa R | 500 dezyt
|X: B06B, A6 Xi 0079, 21 i« Tukast? | Tukoz | ([ Pomiijazde XY

Reczna korekcja diugmi narzdzia:

J&li maszyna nie jest wyposana w czujnik dtugéci narzdzia (W konfiguracji pin
Czujnika narzdzia ustawiony jako nieaktywny (n/a) ) to przycigkznaczone na
powyzszym przyktadzie korygajdtuga¢ narzdzia na podstawie aktualnej pozycji Z —
nalezy przed klikngciem ,Dotkm¢” narzedziem powierzchni stotu lub materiatu w
zaleznosci od wybranej opcji ,Pomiar wzgtlem powierzchni Stotu/Materiatu”.

UWAGA: Korekcja wzgl edem powierzchni materiatu bedzie poprawna tylko przy
poprawnie wprowadzonej grubgci materiatu (potozeniu Z powierzchni materiatu)
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12.Okreslenie potazenia materiatu na stole

Zaktadka ,materiat” sty do wprowadzenia wspékdnych ,Dolnego Lewego Rogu”
materialu wzgldem punktow bazowych XYZ=0,0,0 maszyny. Dla ulatwae ustalenia
pozycji materiatu wprowadzono rAovos¢é wskazania krawdzi materiatu nargziem co w
znacznym stopniu przyczyniagsilio komfortu pracy. Wskazywana pozycja automatyezni
jest korygowana o promie narzdzia.(przyciski ,odczyt” w programie automatycznie
wpisup do okienek aktualn pozycg narzdzia), w celu szybkiego pozycjonowania
materiatu przyciskigsdostpne rownie w oknie gtbwnym programu.

{;Rysunekl.plt / Rysuneki.plt.kon

PR

L S.-.‘ifmu]ﬂﬂ.ia | F’rat:a C ;Skﬂhﬂwﬁ‘ﬂi.ﬂ Parardty  Materiak | zowam’elKon’ﬁgura'cia.maszyny'l

&~

b > man A 1 Pokazeni materistuz? [13.15 sz
Parkui | Forisr DN |L| v p® il I . Potazerie saisisiY  [1375  odoayt|
gggj.igli?a.t ! ;S 1l Potozenie mateistuZ (Gubssy [1754 :
Materiat @ Maszyna . :

X: 0060, 86 X: B079,21 s
¥ %56 i) ¥ EiEi?S 158
Fid BBl? 24 Z: EiEiEiEi aa s

bieg 1 17.54mm

dn

Najszybszym sposobem pozycjonowania materiatu giegechanie narzlziem do jego
lewego dolnego rogu dotykaj jego gora powierzchng i klikna¢ kolejno X,Y,Z co ustawi
materiat wraz z ustaleniem jego grdbig,pod” aktualm pozych narzdzia.

ST

Dla nie prostoktnych ksztatltow naley wskaza pozycg kolejno kada osh.

Nalezy Pametac, ze potaenie jest korygowane o promienarzdzia okrélonego do
pomiaru w oknie gtbwnym programu:

X Y Z

[0,0] [0,0]
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13.Import plikow HPGL, EXCELLON

Do wczytywania plikéw ( importu ) shy przymskU Importowane projektyas
przedstawiane w gtownym oknie programu — koétko mpyisib suwak powikszenia stiga do
powigkszania/pomniejszania widoku a lewym przyciskiem smyy ma@na przesuwa
podghdany fragment po ekranie, dwukrotne kliérie na oknie podgtu resetuje widok (

dopasowuje do okna) :

;{ﬂﬂslnnaz.plt / Dslonaz.plt.kon

=Dl el /] s [0

123.6 x 63.6 v

programie poszczegolne

oz W

 Symulacja |* Praca rSkanuwanieg

> P wan d

|Materiat

X: 0096, 18
¥iooniles B ¥
Z:-0001,66 W I:

bg1 ?

Maszyna

1 BB22,96
ﬂllelS 46
ﬂﬂﬂl 57

notatnik \ _i_

warstwy @ przedstawiane w
oddzielnych kolorach. Krzyk z
kropka pokazuje aktualne
potozenie nargzdzia (w opcji
praca) jego kolor jest zaley od
potozenia w o0si Z — powiej

il || powierzchni materialy przybiera
iR kolor zielony, poniej czerwony.
e W gormej czici  ekranu
b wyswietlany jest aktualny rozmiar
e projektu  (rozpétos¢  skrajnych
Coas szaoowany 00222 punktow).

|%:12360° 15640

Rysuneki.nlt / Rysunekl.plt.kon

Import jest dokonywany na podstawie parametrowkiaziki import:

':\l Ll gl
4 [ S S | l‘— O

F'arkuil F'Dm|alDN| HefX‘r’ZI Q_I v E zn I

pokozenie matenal'u ﬂ & I]—|
sredmcanarz _K_Illil j l j'f

¥ Przesun do punktu !D,IJ !D,D materiaku
Iobrc’nl 0 ztopni vl [~ Odbicie lushizane w poziomie: [ Odbicie lustrzans w pionie

-M teriat S " - Dla importowanych plikdw IZEW$ZEU2PW5iD|ik6W“-an j
aera aszyna
X 0060, 06 SN A B0879,21 |«
¥ BFJSE! 5] ¥ EB?E 15 £ | HPGL/EXCELLON
Z Bﬂl? 54 Z Eﬂﬂﬂ EB s Skala pliku Akbualng werniar resunkg
14
|2,5 bs |88,DB
hieq 1 17 5dmm | v Zachowaj proporcie &4y
e |E2,EIB
Parametry o1 L.‘“‘J—i";i'i """ W FonwertLj na punkty wiercer obiekty mniezze fiz 1= [mmE
dawarstn 5. & ¢ — ¢ ( v Automalyczne spawanie przers mnigjzzpch niZ |U.1U [mim]

Nalezy zwroci uwag, czy importowany plik przybiera poprawny rozmigéli nie to

mozna skorygowé skak lub bezpérednio wpisé zadany wymiar X lub Y — skala zostanie
dopasowana automatycznie. Nie wszystkie progranyzlinviaja rysowanie punktow wc

w programie wprowadzono opcgamiany matych obiektow (np. kétek do 2mm) na punk
(wiercen). Dodatkows opcp utatwiapca tworzenie projektow jest automatyczne spawanie
sciezek co zapobiega zdnemu podnoszeniu nadzia jeli sciezki nie bylty pohczone a s

bardzo blisko siebie lubesstykap.
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14 .Ustalenie pozycji projektu na materiale

Ustalic pozycg projektu na materiale moa na kilka sposobow:
Klikajac prawym przyciskiem myszy na projekcieina wybra jedm z opcji - ,sciagna¢”
do lewego dolnego rogu materiatu (daimye) — opcja ,Przesudo [0,0] materiatu”. Mana
réwniez aktualra pozycg narzdzia potraktowé jako punkt pozycjonudgy dolny lewy rég —
opcja ,Przesi plik do aktualnej pozycji”.

B
\

\

[m]
info

Przesun do [0,0] materiatu

Przesun plik do aktualnej pozycii
Przesuri tukaj plik

Przesur tutaj materizt

anuluj

Edyhuj Eitmape

Natomiast jéli wymagamy bardzie] nietypowego ustalenia pozicgyktad - chcemyeby
konkretny otwor trafit w konkretne miejsce na matker wykonujemy naspujace

czynnaci: Wskazujemy ,fizycznie” nakgdziem (przejazdamecznymi) konkretny punkt na
materiale gdzie maeginale¢ otwor. Aktualm pozycg narzdzia program prezentuje na
ekranie. ,Chwytamy'$rodek otworu za pomagrawego przycisku myszy i przegamy w
pozyckg narzdzia wyswietlam jako krzyzyk zwalniapc przycisk myszy wybieramy
~Przesu tutaj plik”. W doktadnym pozycjonowaniu me pomaéc powikszenie obrazu.

Przesun dao [0,0] materiztu
Przgsunplib do aktualne pozycji

anuluj

—— -
l nm%




15. Ustalenie parametréw obrobki

Dla kazdej warstwy (kolorusciezki) mozna ustakk osobne parametry obrébki dki
czemu mana zautomatyzowaproces obrébki rowniez wykorzystaniem rinych narzdzi
w roznych warstwach.

ea ] ' B ' t Kolorowe kwadraciki CheckBox
! stza do zaznaczenia koloru

333“5::%:::::::; 7777 warstw,  ktore  maj by
:'arametr_l,l AN 7 P Wykonywane a ktére nie. Dgi
lawarshan: &+ & O O OO temu mana przygotowa w

o jednym projekcie zarowngciezk
il Zogrebirie 1 of & Jnarz;/dzig Jjak rownie zar;(s
ysokosé praslotul odezt| skokZmar[ detalu, ktéry wydczamy z
redkosé obrabki XY 468,58 om/min | obroébki.
143

redkodc obribki 2 [ zaghebianie | 108.2 mrn/ ik
| (| |33 Ponizej nich znajduje si pole
zadzenie USE podtaczone. Transmisia OF] - J wyboru aktualnie konfigurowanej

warstwy a dokfadnie parametrow
z jakimi I¢xdzie ona obrabiana.

zacowany czas warstwy

405 411193

Opis parametrow:

Pole z nazw narzdzia — stay do ewentualnego rozpoznania przez program wymogu
zmiany nargdzia j&li nazwa przy kolejnej warstwiecbzie
inna program wstrzyma prac bedzie monitowat o wymiagi
ewentualg korekcg dlugdci narzdzia.

| ( Wysokos¢ przelotu
|
U
f Wysoka¢ na ktorej nargdzie lkedzie sé przemieszczato nad

T materiatem ponedzy poszczegdlnymiciezkami / detalami. Przycisk
odczyt wstawia w okienko aktualn odlegté¢ narzdzia od
powierzchni materiatu.

Zagtebianie

Docelowe zagiienie narzdzia dla wybranej warstwy liczone od
powierzchni materiatu. To czy nadzie zostanie zgbione na raz czy
stopniowo na kilka przé&§ zaleey od nasipnego parametru ,skok z
max”
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Skok Z max

Parametr okrdajacy ile jednorazowo materialu m® zebréa (jak
gteboko) narzdzie wybranej warstwy. dkie wartos¢ parametru &dzie
mniejsza ni parametizagkbianie to obrobka bdzie przeprowadzana
X razy do uzyskania zadanejc¢lgbkaici zbierajc jednorazowo
ustalora wartaé¢. Np. Zagebianie 5mm; Skok Z max 2mm; obrobka
zostanie przeprowadzona 3-krotnie z zh@gniem 2,4 i 5Smm.

Predkos¢ obrébki XY

Maksymalna pgdkos¢ z jaka moze sk poruszé narzdzie podczas
obrobki ( gdy nargdzie jest poniej powierzchni materiatu )

Predkos¢ obrébki Z (zagtebianie)

Predkos¢ z jaka bedzie zagébiane narzdzie w materiat

Wspdllnymi parametrami dla wszystkich warstw parametry przelotéw ( pdkosci
maksymalnych ) osi XY oraz Z ustalone w punkcidrigpszej instrukcji. Wykorzystywane
one g do nastpujacych operaciji:

Predkosé Przelotowa (XY) nad Prdkosé dojazdu do powierzchni materiatu
Materiatem pomiedzy sciezkami (2) oraz predkosé wycofania z materiatu na
wysokdéé przelotowa nad materiat

(detalami) -

20



16.Symulacja Pracy i podghd sparametryzowany.

Podghd sparametryzowan\,ﬁl stwzy do przedstawienidciezki danej warstwy z
uwzgkdnieniem jej analizy z wyprzedzeniem przez kontroRodghd dotyczy aktualnie
wybranej (edytowanej) warstwy. Poszczegdlne koorgzki przedstawiaj ,predkosciowe”
zachowanie gimaszyny.

g,‘_-{;;l:ocal:olaz.plt / CocaColaz.plt.kon = Iﬁll_x_]

I I_j ‘i{'ﬁl%l - | ﬂl 101,96 x 35,2 0 IST%)P [@I

& Symulacja | Praca Skanuwameg

O il'
Predkose sumulaci v Predkosé reecepwista [ ideal Ir
I ] |5{i W s il

|Materiat .. Maszyna r /—N\ /-f—"\/
X: 0000,00 =8 » 0892,87 |«
1¥: Bﬂﬂﬂ g 8 BlSEi 1618
\Z: Bﬂﬂl 69 ? Z EEBE 23 3
bleg1 i e}
3@mm | | é
L : o 7l
Parametiy |~

dla warstey: (~ C & (" W

_J Zagtetiarie[24 o
W'ysokosc plzelotui1 odczpt I skok Z max, ||j a
e

540.9 mmm/mir S
i I148
redkodé obrébki Z | zaghebianie | (B934 mmdmin

I ‘T— I15‘I

Urzgdzenie USE podtaczone, Transmizja DKL

Czas szacowany:00:52:56

[%!5555  vi4068

in#o

Fiolet : narzdzie kxdzie rozgdzane
Niebieski: narzdzie kgdzie poruszato sizadan predkoscia (obrobki)
Czerwony : narzdzie kxdzie spowalniato

Zielony : narzdzie kgdzie poruszato gipredkoscia bezpiecza

Uruchomienie symulacji prac, > odtwarza przebieg nadzia z pedkoscia zblizong do
rzeczywistej (doktadnig predkosci ograniczona gdkoscia procesora PC — mie odbiega
od rzeczywistéci), aktualna pozycja nagdzia jest pokazywana w oknie posigl, jesli
chcemy symulow&az inm predkoscia nalezy odznaczy ,Predkosé rzeczywista” i ustawd
suwak pedkosci symulacji nazadam wartgé¢. Gdy opcja ta jest zaznaczona peloie
suwaka i warté¢ predkosci zmieniaj sic dynamicznie podczas symulacji pracy.

Mozliwa jest symulacja przyspieszona na max (diaydh projektow) - podwdjna strzatka.
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17 Praca automatyczna

Jeili w symulacji pracy nie stwierdzongadnych nieprawidtow&ei, mazemy prze§¢ do
trybu pracy automatycznej. Aby upewrsic czy wszystko jest popranie skonfigurowane,
materiat wypozycjonowany jak rowrigrojekt na materiale itd... ( poprzednie rozdziaty )
mozna przemieszczarecznie narzdzie nad powierzchai materialu i porowna ze
wskazaniami aktualnej pozycji prezentowanej navilocznego projektu.

J&ili upewnilismy sk, ze wszystkie ustawieniaasprawidiowe uruchomienie pracy

automatycznej ograniczagsilo kliknigcia przycisku starti 4 jak w przypadku symulaciji

pracy. Zawsze mma wstrzyma / kontynuowa prae przyciskiem I lub zatrzyma =

lub [ ESC ], natomiast przycis,,l’ stuzy do rozpoczcia pracy od dowolnego momentu —
nalezy poda procent od ktérego ma zagzsie obrébka pierwszej aktywnej warstwy.
Doktadne procentowe okilenie pozycji mana odczyté podczas symulacji pracy.

Podczas pracy w oknie lewym dwyietlane g aktualne wspotedne wzgédem punktow
bazowych maszyny jak réwriewspotrzdne narzdzia wzgédem materiatu. Aktualna
pozycja Z jest prezentowana poprzez ruch wrzediomago nargdzia gora/dot a pozycja
XY jest prezentowana poprzez kegk przesuwajcy sk po wywietlanejsciezce. Sciezka
w kontrolerze jest analizowana z wyprzedzeniemzegmalizowany przez kontrolerazja
wyprzedzeniem  fragment sciezki  jest  ,kolorowany” wg zasad podglu
sparametryzowanego (pkt. 16).

bieg 1 12.5mm

gﬁ;z_ahcd.plt S/ Z_abcd.plt.kon L ____!_EJ_X_!
l::j I—:ﬂ {%_’&7 %l :Eé, 123.6x 63.6 7 sistks [I0 o IST@P: { Elll
e Symu!a_c_ieufs' Praca € !Urﬁ yanie Q' ! ' ' ' " )

| Il I[ 0

r"iii'\ui-l I'Jc-rnl.-ai E-.’-.‘l Fiet, :-f‘r?.'.l I= I ‘ >< [—\

o TR N greaiv

|Materiat i @ Maszyna |~ [ J

X: 0026,66 wWEW X 026,66«

Vo794 T Viang 04§ e

\Z: Bﬂﬂﬂ 70 i Z; ﬂﬂlB 20 g‘

Q
[N | Zooee| %
-
‘wiesokogt przelotui“ cdezill  skok Z mas, I
tedkoic obrdbki =Y

17449 mm/mir

ba F.4
87 B mm/min

redkoic obrabki 2 [ zaghebianie |
i1 -
I J qLi)
++

Urzgdzenie USE podtaczone, Transmizia DKL

00:00:43 4492 % warstwy 3

|uiykonano 44, 92% warsbw 3
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18. Skanowanie

Opcja ,Skanowanie” jest modutem przeznaczonym dpametania ( ecznego
utworzeniasciezki ) z punktow fizycznie wskazanych przez maszyrzy pomocy
sterownia ¢cznego. Cgsto jest rozwgzaniem wystarczagym gdy chcemy conp. ucig,
wycia¢ prostoktny otwor, wiercé otwory a niema potrzeby tworzenia projektu lub w
sytuacji gdy sciezke jest cizko okre&li¢ np. polerowanie powierzchni itp. Wystarczy
wskaza& narzdziem punkty przez ktére ma przeje€haciezke zapisé na dysku.

o Skﬂﬂuwa"ieg Paramel | Materiat | Bazowan
o

e CERee < | Przed  przysipieniem do pracy z modutem
~skanowanie” nalgy uaktywnt i skonfigurowa
skroty klawiszowe przeznaczone do operacji
pozycji skanowania.

1] Maszyna

X: 8181,45
Y B8149,26
Z: bop4,9z2

notatnik \

Zaktadka program -> skroty klawiszowe

]
o gl 7 5
CRCRCC

\

info

QD=

Tworzymy czysty/nowy plik ~#eev dane inowy k|

Ustalamy potaenie materiatu (pkt 12) xyz

Narzdzie ustawiamyNAD materiatem w pierwszym punkcie (XY) gdzie ngizie
ma zosta zagkbione i klikamy przypisany skrot klawiszowy zapigpozycji. Po
uruchomieniu pracy automatycznej w pierwszej kal&n narzdzie zostanie
przemieszczone nad materialem do tego punktu.

4. Teraz kolejno w identyczny sposéb zapisujemy wszgspunkty przejazdowe przy
czym pozycja osi Z (nie jest brana pod uwégnkretna wart& Z a jedynie fakt czy
jest ono nad materiatlem czy poaji jego powierzchni) decyduje czy nedzie do
danego punktudalzie drog pokonywa& nad materiatem czy zagpione w materiale.
Efekt zapisu mena w kadej chwili sprawdai w module symulaciji.

5. Po utworzenidciezek narzdzia mana je zapisado pliku HPGLQ I uzywaé jak
pliki utworzone w programach graficznych. UWAGA:pzsu pliku HPGL mana
dokon& tylko w trybie SKANOWANIE.

W=
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19. Modut tworzenia wizerunkdw metody igietkowania.

Metod: ta mozna wykorzystéa np. do przenoszenia obrazow na kamsazkio, stal itp.
Do przenoszenia wizerunkéw wykorzystujee gjtowice kupce. Program umiiwia
sterownie gtowicami pneumatycznymi, elektromagratymi jak réwnie szybkimi
gtowicami wykorzystujcymi silnik krokowy pracujcy w zakresie jednego kroku —
lewo/prawo. Przyktad budowy gtowicy kigej:

Program po zaimportowaniu pliku grafiki rastroweBMP, JPG ) wywietla okno ktore
pozwala na dopasowanie optymalnych parametrow \wazeania bitmapy na punktu
kucia. Odpowiednio dobrane algorytmy przetwageaj grafik s3 modyfikacjami
algorytmoéw m.in. Floyd'a i Jervis'a (do wyboru) zdydikowanymi w taki sposobze
pozwalaj w bardzo tatwy dla operatora sposéb zandi@ucienie obrazu wégiowego
na symulagj tych odcieni na kamieniu poprzez odpowiednieggagzenie wykuwanych
punktéw. Przykfad przetworzonego i wykutego wizdmworaz napisow :

[741.6MP / 41.79Gkon

FE sl 5 ] g

A sredr
© Symulacia | Praca © -

e
N

Kuzma

Z0
~ Zofia fia

| %20.05.1880
1 01.02.1954

*20.05.1880
101.02.1954

Jezu, ufam Tohie
Jezu, ufam Tobie » ufam Tobie -

Okno pozwala na podgl obrazu po przetworzeniu przy czym jeden punkiameswy
odpowiada rzeczyvcie ,uderzonemu” punktowi przez maseyrStuzy do tego przycisk
.Przetwarzaj” — zaznaczenie ,ptaszka” powoduje m#tyczne przetwarzanie przy zmianie
kontrastu i jasnii. Jest to najdoktadniejszy poddl Po przejciu do gidbwnego okna
programu obraz zostanie przeskalowany co spowodiggo (tylko wizualne)
znieksztatcenie.
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Najwazniejszym parametrem ktory musimy poédajest podstaw do uzyskania dobrego
efektu kaicowego jest fizyczna (rzeczywista) wietkoplamki (wykutego krateru) to na
podstawie tego parametru program ,wie” jak dalekb siebie musi rozstawisasiednie
punkty aby odpowiednio zasymuloévabdcienie szarmi. J&li podana wielké¢ bedzie
mniejsza nt rzeczywista wielk& plamki — odcienie szafoi nie zostam poprawnie
zasymulowane i odcienie sz&cobeda zbyt jasne, j@i podana wart& bedzie natomiast
wigksza nik rzeczywista wielk& plami to po wykuciu zamiast ,bieli” uzyskamy widoee
punkty (nie paiczone w jednoly jasry barwe). Dobrym testem jest proba wykucia skali
szardci np. z dodczonego do programu pliku ,skala_szarosci.omp”.

W oknie ustalamy rownie wymagala szerokdé¢ obrazu. Nalgy pamktaé, ze wymiar
obejmuje nie tylko sam widoczny obraz (wykuwane Kiyn ale rownie¢ obrzea
niedrukowalne (czarne) czyli obszar catego pliku.

Ja&li  wszystkie parametry zostaly dobrze ustawione oglzimy 2z okna
Przetwarzania Bitmapy przyciskiem OK. — Dane zastantomatycznie przekazane do
programu gtébwnego (stergego) w ktérym w trybie ,praca” wystarczy wypozyocmwa
prac wskazujc narzdziem gdzie ma siona zaczt ,lewy dolny rog” i klikamy jak w
przypadku pozycjonowania materiatu przyciski XYZg@wnym oknie programu — materiat
jest tutaj traktowany symbolicznie (nagéziej bywa wekszy niz maszyna) a obraz znajduje
si¢ zawsze w jego dolnym lewym rogu.

Przed rozpoezriem pracy warto gcznymi posuwami przemieszaezasic nad

materialem i porowngg z pozycy wyswietlamlm na monitorze upewdisie, ze obraz w
kazdym jego punkcie ddlzie poprawnie usytuowany na materiale.
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20. Skroéty klawiaturowe

Wykorzystanie skrotow klawiaturowych m®znacznie utatwiprae z programem.
Skroty klawiaturowe przypisane na state do programeuSA modyfikowalne i g opisane
ponizej — naley pamktaé, ze skroty klawiaturowe dziakjtylko, jesli okno programu jest
aktywne (na wierzchu):

ESC: STOP

F5: Podgld sparametryzowany.

Ctrl+F5: przetadowanie (ponowne wczytanie) plikajpktu

Ctrl+0..9: zatadowanie pliku o nazwie aktualnegikyppoprzedzonego cydr
Shift: ( klawisz trzymany ) drugi bieg posuwoégeznych gredni)

Ctrl: ( klawisz trzymany ) trzeci bieg posuwogeznych (wolny)
Kursory: posuwygczne XY patrz pkt. 8.1 str 11

PgUp/Down: posuwyeczne Z patrz pkt. 8.1 str 11
Pozostate przydatne skréoty ama konfigurowdé samodzielnie w zaktadce program.

F'arametryl Material'l Bazuwaniel K.onfiguracia maszynyl Imgiart  Program | oycje I Eu] Przypisanie Skr(’)tu

 Skedty Kiswiaturows | klawiaturowego ogranicza ¢si do
klikniecia mysz na opis skrotu a
nastpnie klikniecie klawisza
klawiatury, ktory ledzie uruchamiat
dam w funkcg programu.

= = kraty klawiaturowe akbawne
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21. Funkcje dodatkowe

O Symulacja |« Praca ¢ Skannwanleg Parameliy | Materiat | Basawaris ™ Forligaaia masery | fispart | Progiam | spcie | spec | WyJ éCle typu Laser / Plazma -

b b man '-*i- Frememaiimes 1 ua] mesesas i zaznaczenie  opcji powoduje  Zeganie
Pak | Pori DN | Ref r 5 Eipalanie ; L, . . e e oy
AP el R EEde wyjscia na pocgtku kezdej Sciezki (po
- e w-lll B~z mieeelf _S9  Opuszczeniu  gtowicy do  zadanego

g X: 0026, 22 |« O i . . . .

v 0937 38 '7 T | DY fond =] odwesy Heupfn:  F0)
e i g ggg e [ 3 F—J° poziomu ) nagpnie po zaczeniu wysfcia

e tw [T jest odmierzany czas op@nienia
i sppshacsescs  (potrzebny np. na przebicie materiatu ) po
: ktorym dopiero zostaje uruchomiony
P SOl posuw XY. Na kacu kade) sciezki
T_,— ZZZ""“ZZZ:?E Fasemssrsdy - WYjécie  zostaje  wydczone a glowica

B7.6 mm/min Zabrac nearn asi 7 - (97 "Dpuzmenfe [mSJ 20.0 s . . ,
7 podniesiona na wysoké przelotow.

HMARA NG 8T lﬂg 1

m;n

Czas opénienia, gdy nie jest wykorzystywana funkcja Laser/Plazrslyy do
op&nienia posuwow po zatzeniu wygcia 1 na poctku programu (np. czas rogjzania
wrzeciona).

o Iij ﬂ"mw'éé“’ TH;;;\“J:@ Niektore sterowniki silnikow krokowych
Diz |t | I odwez - moga wymaga& odwréconego sygnalu step
nae [am17 o] Caion M LTI (aktywowane stanem niskim) co w nielicznych
P e sded Przypadkach mee skutkowa zgubieniem krokéw

susnaab® nrzy wigkszych pedkosciach przy ustawieniu
standardowym (aktywny stan wysoki) — nale
wtedy zaznaczyopcg, co poskutkuje odwroceniem fazy sygnatow tadaygh.

7" “notatnik

w Zaktadki notatnik i info — notatnik umeliwia zapisanie do
g PN aktualnego projektu dowolnych informacji, nemy je
= ) dowolnie wykorzysta dla przyktadu mana zapisé predkosé

Plik: D:\Moje_ProjektyicnconACNConvi ACNConv.plt

e s D wrzeciona i inne informacje nie konfigurowane w grmamie.
g oot obriblG: 00:0129 W zakfadce info w§wietlane § podstawowe informacje o
L projekcie.

Paramety | Materiet | Bazawanie | Kenfiguracia maszuny | Import | Progian SR8 Jspec |

e Parkowanie po obrobcejest funkcy utatwiapca dostp do
C a5 [P 5 okl detalu — automatycznie po zakzeniu pracy automatycznej
narzdzie zostaje przemieszczone do wskazanego miejsca.
Uaktywnienie funkcjipodniesienia narzdzia przed obrobka maze by przydatne np. do
ominiecia uchwytéw materiatu, ktére megsie znajdow& na drodze naedzie
przemieszczanego do pierwszego punktu projektu.
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F'aramsllyl Mateliekl Bazuwanisl Konfiguracia maszynyl Impgit Program | Gocie | spec I

Skréty klawiaturame |

[~ STEROWANIE DRUGA MASZYINA W SYSTEMIE

Sprawd? przez internet dostepnoéé Uruchom program
aktualizacji "PromaFirm'ware”

Infarmacie o najhowsze] wersit

¥ Akceptuj pokaczenia aplikaci zdalng) “"CH Cary - klient” PACKARD-5CDBBAC

[ TEST Iy Unsriga wiell razen procesora - dostepnpch: W 1 2 3 [0 4

rapwied usdawieriafabyczne. [} anoi || 0K |

Sterowanie drugg maszyrp w systemie Program CNConv unitiwia sterownie dwoma
maszynami jednocZrie z jednego komputera wykorzysitijdwa kontrolery USB. Naky
zainstalowa dwie aplikacje w odibnych lokalizacjach. W jednej z aplikacji naje
zaznaczy opcg aby program wyszukiwat drugi kontroler.

Akceptuj potaczenia aplikacji zdalnej ,CNConv - klient” — funkcja podczas
uruchomionego programu otwiera port sieciowy 1086087 po ktérych przebiega
komunikacja z aplikagjCNConv — klient pozwalaga zdalny podgid postpu pracy (punkt
22).

Ukry] podpowiedzi obrazkowe — standardowo program w wielu miejscachswaetla
obrazkowe podpowiedzi gdy kursorem myszy najedzierayopis funkcji. Mana opcg
wyswietlania podpowiedzi wykczy¢ zaznaczag ta opcg.

Zablokuj kontrolki konfiguracyjne - funkcja pozwala na zablokowanie #wosci zmian
parametrow konfiguracyjnych maszyny, co pozwalaun&niecie przypadkowej zmiany
parametru ktéry jesticisle zwiazany z maszyp i nie powinien by zmieniany po
poprawnym jego skonfigurowaniu. Istnieje #hwos¢ wprowadzenia hasta wymaganego do
odblokowania tej opcji. Na#y dopis& do pliku konfiguracyjnego config2.ini (znajdeepgo
sic w gtownym folderze programu) li@i w sekcji [konfiguracja] o trei
-haslo=TwojeHasto".

I config2.ini - Notatnik

Fli Edycja Format ‘Widok Pomoc

Xyze=0
cncz2=Q,

tkonfiguracial
hlokuj=0
haslo=PromaElektronika
Sila=2,5

kr OR el m00
skok_xy=50
krok_z=1600
skok_z=2

00=1
zakres_x=375
zakres_y=520

Mozna rownig przywréct ustawienia konfiguracyjne programu poprzez kkkre
przycisku ,Przywro ¢ Ustawienia Fabryczne” — program otrzyma ,dane” tak jakby byt
pierwszy raz instalowany na komputerze.
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22. Zdalny podghd postepu - Aplikacja CNConv — klient.

fELE-ENEunv - klient ;IEIEI

14,0%  jwl [NEEEE

Aplikacja CNConv-klient stzy do zdalnego podgiliu post¢pu ( procentowy wskanik
postpu ) obrobki na innym komputerze w @bie jednej podsieci LAN. Aby komunikacja
byta mazliwa nalezy w programie CNConv zezwdlna przyhczenie st programu CNConv
— klient patrz pkt. 21. Konfiguracja programu CN@or klient sprowadza sido
wprowadzenia nazwy sieciowej komputera, na ktérgat gruchomiony program CNConv.
Dla utatwienia nazwa ta jest dwietlana obok funkcji zezwolenia dept.

CNConv CNConv — klient

Wprowadz dane x|

Potaczenie 2 programem CHNCony nie
powindta sie |
wprowadz nazwe [ub adres IP komputera,
z kkdrym zamierzasz sie potgraye,

i Akceptuj polgczenia aplikacii zdalne] 'CNCony - klienk PACKARD-5CDBBAL Wskazdwka: nazwa komputera jest
wyswietlana w programie ChCany w
zaktadce "Program”

IPF'.CKP.RD—SCDBBP.C

[8]'4 I Cancel
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23. Aktualizacja oprogramowania PC oraz kontroleraUSB.

Program umgliwia sprawdzenie czy na serwerze Proma-Elektrorakajduje si
nowsza wersja od aktualnie zainstalowanej swigtla informacg na temat wprowadzonych
zmian oraz nowych funkcji.

Paramel lryl Malenafl Bazuwanlel Konfiguracia maszynyl Import | Program | opcje I TpeC I

Skraty klawiaturowe |
[~ STEROWANIE DRUGA MASZYMNA W SYSTEMIE
= e Y |
| 5 PIZEZ i d ol | Uruchom program
| aktualizacn I “PromaFirmw are™
0121
rozmiar pliku : 3, 7MEB
B B

0120
LwaGa - F Dostepna jest nowsza wersja oprogramowania... broGRAM 1
e ma Czy cheesz teraz uaktualnic program 777

Tak I Hie I
™ Akceptyj pokaczenia aplikacii zdalne] "CHCony - klient' PACKARD-5CDBBAC

[ TEST 1 ) Obstuga wielu rdzeni procesora - dostgprpch: W 1 T 2 0 2 [T 4

v Uk podpowiedzi obrazkowe
™ Zablokuj kontralki konfiguracyjine  Prapwrdé ustawienia fabryczne I anuluj | Ok |

Najnowsz (stabilra) wersg oprogramowania mimma pobré réwniez ,recznie” ze
stronyhttp://proma-elektronika.pl/cnconv

Nowa wersja standardowo instaluje fiodmieniggc aktualm wersg (opcjonalnie
mozna zmiend folder instalacji na inny podczas procesu insfglac

Aktualizacja oprogramowania kontrolera USB.

Niektére aktualizacje programu wymagajrowniez aktualizacg programu
~FiIrmWare” mikrokontrolera interfejsu USB. Progranformuje o koniecznii aktualizacji
tego programu — natg w takim przypadku pozwdli programowi na modyfikagj
(uaktualnienie) rownieprogramu w kontrolerze — uruchome girogram PromaFirmWare z
zatadowanym automatycznie odpowiednim plikiem wsado - wystarczy pogpowa
zgodnie z instrukcjami  wyietlanymi na ekranie. Program CNConv nie z@oby¢
uruchomiony podczas procesu programowania kongaler

24. KIEDY NIC NIE DZIALA

Jali z jakis przyczyn program lub kontroler nie c¢hdziata&& poprawnie nabey
sprébowa ponizszych opcji:

1. Przeinstalowé& ,recznie” program kontrolera USB>» przy odtaczonym od portu
USB kontrolerze nafey uruchomé Program CNConv, prz&j do zaktadki ,program”
I Kklikna¢ ,Uruchom Program PromaFirmWare™ postpowa zgodnie z
wyswietlanymi informacjami na ekranie...

2. Przed uruchomieniem programu uséirpliki konfiguracyjne (zroki ich kopk) z
katalogu programu (pliki config, config2 — config,iconfig2.ini)

3. Odinstalowa i zainstalowa ponownie aplikagj...

4. skontaktowa si¢ przezbiuro@proma-elektronika.pub +48 604-247-648
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