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Warunki licencji 5

1 Warunki licenciji

Zabrania si¢ powielania programu oraz materialéw pisemnych w catosci lub w czgsci, w
oryginalnej lub zmienionej formie.

Wszystkie nasze nos$niki danych sg sprawdzane przed wysylka pod katem wirusow 1 bledow.
BOENIGK-electronics nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne szkody wynikle z tego faktu
(np. utrate danych, uszkodzenia maszyn, uszkodzenia materialdw, obrazenia osob, dodatkowe
koszty lub blgdne wyniki) powstate w wyniku dziatania naszych programéw. BOENIGK -
electronics w zadnym przypadku nie ponosi odpowiedzialno$ci wobec licencjobiorcy ani osob
trzecich za jakiekolwiek szkody oraz szkody posrednie, w tym m.in. w formie kar
administracyjnych lub grzywien, ani za odszkodowania z tytulu utraty zyskow, przerwy w
dzialalnosci, utraty informacji handlowych lub inne straty finansowe wynikajace z uzywania lub
proby uzywania oprogramowania i sprzgtu.

ELEKTRONICZNA REJESTRACJA LICENCIJI nie moze by¢ usuwana ani modyfikowana.
Wszystkie kopie musza by¢ identyczne z dostarczonymi oryginalami.

Microsoft, Windows, Autodesk, AutoCAD, Adobe, Hewlett Packard oraz inne nazwy
produktoéw i firm wymienione w tej ksigzce sg zastrzezonymi znakami towarowymi ich
odpowiednich wlascicieli.

Copyright © 1993 - 2025 by BOENIGK-electronics
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Podstawy

Oprogramowanie encGraF 8 steruje maszynami CNC z maksymalnie 6 osiami.

Sterowanie odbywa si¢ za pomoca sterownika smc5d. Sterownik ten peli migdzy nnymi
funkcje timera oraz dostarcza sygnaly taktujace i kierunkowe do sterowania maksymalnie 7
silnikami krokowymi/serwosiinikami (do 6 osi plus podwojny naped dla X/Y). Za pomocg wyjs¢
1wej$¢ mozna sterowac roznymi urzadzeniami zewngtrznymi, takimi jak wrzeciona, pompy czy
systemy pneumatyczne. Wejscia sg uzywane migdzy innymi do podlaczenia wylacznikow
referencyjnych, wylgcznikOw awaryjnych oraz innych zadan automatyzacyjnych.

Dostepne sg rdézne warianty SterownikOw — poczawszy od wersji podstawowej smc5d-p32 az
po przemystowa wersje sieciowa przeznaczong do szaf sterowniczych. Wigcej informacji mozna
znalez¢ na naszej stronie nternetowej cncgraf.com.

cncGraF 8 wystepuje w 2 wersjach. cncGraF 8 Standard stanowi niedrogg alternatywe dla
bardziej zaawansowanej wersji cncGraF 8 Professional. Aktualizacja z Standard do Professional
moze zosta¢ przeprowadzona w dowolnym momencie. Aby uzyskaé tabelaryczne zestawienie
rézmic migdzy wersjami, prosze klikngé w menu gléwnym ,,Pomoc -> Roznice migdzy wersjami”.

O tym podreczniku

Oprogramowanie cncGraF 8 posiada wiele ustawien oraz wiele zlozonych funkcji. Podczas
opracowywania oprogramowania dokladalismy wszelkich staran i zachowali§my najwyzsza
starannos$¢, aby udostepni¢ naszym klientom jak najszerszy zakres mozliwych funkcji. W
niektorych przypadkach moze si¢ zdarzy¢, ze niniejsza dokumentacja nie obejmuje wszystkich
funkcji i szczegotow. Jezeli majg Panstwo sugestie dotyczace tej dokumentacji, prosimy o
przestanie ich pocztg elektroniczng na adres info(@boenigk-electronics.com. Dziekujemy!

Teksty oznaczone symbolem ostrzegawczym wskazujg na mozliwe zagrozenia. Z kolei

symbolem informacyjnym oznaczone sg wazne informacje tekstowe.

® Niniejsza dokumentacja zostala przetlumaczona automatycznie. Moze zawieraé
bledy lub nies$cislosci. Oficjalna wersja jest oryginalny tekst niemie cki.
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21 Co potraficncGraF 8?

cncGraF 8 posiada nowoczesny, przejrzysty i prosty w obsludze nterfejs graficzny, w ktérym
wszystkie najwazniejsze funkcje sg dostepne zardwno poprzez ikony, jak i skréty klawiaturowe.
Graficzny interfejs, przypominajacy systemy CAD, przedstawia obszar roboczy maszyny. W tym
obszarze wyswietlane sa wszystkie elementy, takie jak: dane rysunkowe, przedmiot obrabiany,
punkt zerowy, pozycja parkowania czy pozycja pomiarowa.

cncGraF 8 moze by¢ wykorzystywany miedzy innymi do nastepujacych zadan:

e Frezowanie

o Wiercenie

¢ Ciecie folii

e Grawerowanie

e Skanowanie / sondowanie
e Ploterowanie

e Digitalizacja

e Automatyzacja

¢ Ciecie laserowe

Copyright © 1993 - 2025 by BOENIGK-electronics
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2.2

Czego jeszcze potrzebujesz?

Oprocz oprogramowania cncGraF 8 potrzebne sg nastepujace komponenty sprzgtowe i
programowe:

e System operacyjny: Microsoft Windows 10/11 (wersja 64-bitowa)
e Microsoft .NET Framework V4.8

e Procesor: i3 lub wyzszy

e Karta graficzna z obstugag OpenGL

e Pamie¢ RAM: 8 GB

e Dysk twardy: 500 MB wolnego miejsca

e Sterownik smc5d lub sme5d-mé

cncGraF 8 zostalo opracowane w oparciu o technologic Microsoft .NET i wymaga $rodowiska
Microsoft .NET Framework V4.8. Microsoft .NET Framework jest dostepny bezplatnie i
mozna go pobraé ze strony pobierania Microsoft.

Copyright © 1993 - 2025 by BOENIGK-electronics
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2.3

Uruchamianie cncGraF 8

cncGraF 8 mozna uruchomi¢, klikajac ikone na pulpicie lub wybierajac program z menu Start.
Wielokrotne uruchomienie cncGraF 8 jest mozliwe tylko w polaczeniu z kilkoma sterownikami.
Przy uruchamianiu mozna przekaza¢ nazwe pliku i katalog jako parametry w wierszu polecen.

Przyktad:
cncp7.exe c:\katalog\plik.plt

»Okno ,,Witamy”
Przy pierwszym uruchomieniu programu pojawia si¢ okno ,,Witamy””.

Okno to informuje uzytkownika, Ze nie sg dostepne ustawienia maszyny, ktore s wymagane do
prawidlowego dzialania sterowania CNC. Plik maszyny (plik kopii zapasowej systemu z
rozszerzeniem .SBF’) mozna wskaza¢ juz w tym oknie. Ustawienia mozna rowniez pdzniej
przywréci¢ z menu ,,Ustawienia -> Ustawienia systemowe -> Przywro¢”. Wiecej nformacji na
ten temat znajduje si¢ w rozdzale ,,Podstawy -> Ustawienia”.

@ Szczegblowy opis wszystkich parametréw maszyny znajduje si¢ w rozdziale ,,Parametry
maszyny’.

Copyright © 1993 - 2025 by BOENIGK-electronics
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24

Licencja
Jedli licencja nie jest dostepna, w gldownym oknie w prawym gérnym rogu pojawi si¢ informacja
o licencji.

Licencja posiada 30-dniowy okres testowy i po jego uptywie moze zosta¢ przediuzona lub
odblokowana za pomocg klucza licencyjnego. Mozna to zrobi¢ rowniez przed zakonczeniem
okresu probnego.

Aby odblokowa¢ sterownik smc5d lub sme5d-mé, potrzebny jest plik licencyjny otrzymany od
producenta maszyny.

Po otrzymaniu klucza licencyjnego postepuj w nastepujacy sposob:

1. Uruchom cncGraF 8.

2. Kliknjj lewym przyciskiem myszy komunikat w prawym gérnym rogu ,,Licencja wygasnie za x
dni! Prosze wprowadzi¢ tutaj plik licencyjny.”

3. Wybierz odpowiedni plik licencyjny z rozszerzeniem *.lic i kliknij ,,Otworz”.

Sterownik zostat odblokowany.

® Licencja zapisywana jest w sterowniku, dlatego przy zmianie komputera lub ponowne;j
mstalacji systemu nie ma potrzeby ponownego wprowadzania licenciji.

Copyright © 1993 - 2025 by BOENIGK-electronics
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2.5

Ustawienia

Program cncGraF 8 ze wzgledu na swoja zloZzono$¢ posiada wiele ustawien programu oraz
parametrow maszyny. Wszystkie te ustawienia sg centralnie zapisywane w pliku config.xml.
Ustawienia narzedzi sg przechowywane w plikach vectors.xml oraz drilltools.xml. Wszystkie
pliki konfiguracyjne znajduja si¢

w katalogu ,,...\Users\| BENUTZERNAME] \AppData\Roaming\cncGraF$§\”.

Kopia zapasowa ustawien

Wazne: Aby unikng¢ utraty ustawien, zaleca si¢ ich regularne zapisywanie na innym
nosniku danych. Zapis wszystkich ustawien odbywa si¢ z menu ,,Ustawienia > Ustawienia
systemowe > Zapisz...”.

Przywracanie ustawien
W menu ,,Ustawienia > Ustawienia systemowe > Przywrd¢...” mozna odtworzy¢ wczesniej
zapisane ustawienia.

Copyright © 1993 - 2025 by BOENIGK-electronics
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2.6

Uktad interfejsu uzytkownika

cncGraF 8 oferyje interfejs uzytkownika oraz strukture menu wzorowang na standardowych
aplikacjach systemu Windows. Interfejs sklada sie z menu glownego, paskow narzedzi oraz
réznych okien. Jego struktura wyglada nastepujaco:

e W menu glownym dostepne sa wszystkie funkcje programu. Najwazniejsze funkcje mozna
dodatkowo wywolywa¢ za pomoca paskow narzedzi. Paski narzedzi zawierajg funkcje
zwigzane wylacznie ze sterowaniem CNC. Funkcje dotyczace obrobki danych (edycji
rysunkow) sg rOwniez przedstawione w postaci ikon 1 znajduja si¢ w oknie ,,Paleta narzedzi”.

o Wszystkie okna mozna przesuwac, ukrywaé lub wyswietla¢. Aby wyswietli¢ okno, nalezy w
menu gldwnym w zakiadce ,,Okno” zaznaczy¢ odpowiednie pole wyboru.

e W oknie 2D obszar roboczy maszyny jest domysknie przedstawiany jako bialokat.
Wyswietlana jest réwniez aktualna pozycja maszyny CNC, zaladowany plik obrobczy — np.
plik G-Code — oraz inne elementy CNC, takie jak punkt zerowy, punkt parkowania, punkt
pomiarowy czy zmieniacz narz¢dzi.

e Interfejs uzytkownika mozna przywrocic do widoku domysihego, wybierajac w menu
gldéwnym ,,Widok -> Przywr6¢ paski narzedzi”.

Parametry maszyny

Ostrzezenie: Aby maszyna CNC dzalala poprawnie, muszg zosta¢ ustawione
odpowiednie parametry maszyny. Brak lub nieprawidlowe parametry mogg prowadzi¢ do
nieprawidlowego dziatania maszyny, a nawet do jej uszkodzenia.

Dostepne sg nastepujace sposoby konfiguracji parametréw maszyny:

Wezytanie ustawien:

Jesli plik konfiguracyjny SBF2 lub SBF8 (od producenta maszyny lub kopia zapasowa) jest juz
dostepny, ustawienia mozna przywroci¢, podajac ten plik w menu ,,Ustawienia -> Ustawienia
systemowe -> Przywro¢”. Dotyczy to rowniez pliku config.xml. Wigcej informacji na ten temat
znajduje si¢ w rozdziale ,,Ustawienia”.

Asystent konfiguracji parametrow maszyny:

Parametry maszyny mozna skonfigurowa¢ za pomocg tego asystenta. Nalezy pamietac, ze
asystent umozliwia jedynie konfiguracj¢ podstawowa. Parametry moga wymaga¢ pozniejszej
recznej korekty lub uzupehienia o dodatkowe ustawienia. Asystenta mozna uruchomi¢ w menu
,Ustawienia -> Parametry maszyny -> Asystent konfiguracji parametréw maszyny”.

Reczna konfiguracja parametrow maszyny:

Szczegolowe, krok po kroku, objasnienia poszczegdnych parametréw znajdujg sie w tym
rozdziale. Dodatkowo na naszym kanale YouTube https//www.youtube.com/(@cncgraf
dostepne sg filmy wyjasniajace reczng konfiguracje maszyny CNC.

Copyright © 1993 - 2025 by BOENIGK-electronics
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Przelaczanie si¢ mi¢dzy réznymi typami maszyn:

Aby umozliwi¢ szybkie przelaczanie si¢ pomigdzy réznymi typami maszyn, parametry moga by¢
zapisywane lub wezytywane oddzielnie. Wszystkie parametry maszyny sg zapisywane w
podkatalogu cncGraF 8 ,jmachine” w formacie XML. Parametry te mozna otwiera¢ lub
zapisywa¢ w menu ,,Ustawienia -> Parametry maszyny -> Otworz/Zapisz”.

Import parametréw maszyny:
W menu ,,Ustawienia -> Parametry maszyny -> Otworz” mozna importowaé lub eksportowaé
pojedyncze parametry maszyny.

Iustracja: Frezarka CNC i przyporzadkowanie osi.

Copyright © 1993 - 2025 by BOENIGK-electronics
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3.1

Pierwszy przeglad

Okno dialogowe ,,Parametry maszyny” zawiera wszystkie ustawienia zwigzane z
funkcjonalnoscig maszyny CNC. Parametry maszyny mozna otworzy¢ z menu glownego

,Ustawienia > Parametry maszyny > Dostosuj...” lub za pomoca klawisza funkcyjnego [F8]. Po

lewe;j stronie znajduje sie pasek nawigacyjny. Parametry konfiguracyjne sg logicznie podzielone
na obszary: Ogolne, Osie, Przypisanie pinow, Predkos¢, Czujniki, Zmieniacz narzedzi oraz

Dodatki.

Ogélne

5 Polaczene

E] Potaczenie slave

() Steowni

Osie

tr, om

T Oistyczna
03 obrotowa
] 2]

I Kasacia luzw

Piny

Finy

B Zaslonai stop awaryine

oy Ve

Saybkosci
M sobkosci

Caujnik wysokosci

Magazyn narzgdzi

Q@ Bempiccaisino
@ Agregat katewy
Dodatkowe

{\. Ramis wychyine

St prézniowy
/A Laser

0K

A Automatycany zmieniacz narz

-
I Parametry maszyny  [easy300FG_PRO]

b, s

Rozdzielczosé osi

Mx i
Kroki/Obrét

3200 - 3200
Droga/Obrét 10 |10
Rozdzielczodc osi 0.003125 0.003125
Maksymalna mozliwa szybkosé 468,75 468,75

Podwéiny naped

Odjedz od tacznikéw referencyinych
X 100
Y 100
z 100
A 0
B 0
E 10
Justownie podnéinegonapedu X2 = |0 = kioki

Qdstep bezpieczenistwa dla"Przyspiesz jazde referencying”

X 20
i7 20
ZINBIC 20
Droga osi

X 300
¥ 440
z 170
A 0

B 100
E 100

Referencia osi A/B/C
i1 Referencia A
/] Referencia B
/] Referencia C

Ochrona parametrow maszyny hastem
Parametry maszyny, a takZe inne wazne ustawienia, moga by¢ chronione przed

nieautoryzowanymi zmianami. Odbywa sie to poprzez haslo, ktére ustawia si¢ w menu
,Ustawienia -> Parametry maszyny -> Haslo™.

Wz
3200

10
0,003125
468,75

0.001125
168,75

importowanie

Punkt referencyiny

[A] ¥min Ymin

© [B] *min Ymax

[C] ¥max Ymax

D] ¥max Ymin

Nadzoni drogg osi

M x
MY

M Z min

B C
mm/R
0,005 0.005 mm/step
750 750 mm/sec

15 2 mm

Ostatni punkt pomiaru dlugosci narzgdzie. Aktywne tylko, jak jest wlgczona kalibracja.

Anuluj

Pomoc

® Zaleca si¢ podanie wskazowki do hasla (zdanie lub stowo). W przypadku zapomnienia
hasta podana wskazowka moze postuzy¢ jako pomoc w jego przypomnieniu.
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3.2

Polaczenie

Aby skonfigurowa¢ maszyng CNC, nalezy najpierw nawigza¢ polaczenie USB z sterownikiem.
W tym celu wymagana jest instalacja sterownika USB. Szczegdlowa instrukcja instalacji
sterownika USB znajduje si¢ w rozdziale ,,Instalacja”. Nast¢pnie nalezy wybra¢ opcje USB jako

typ polaczenia.

Interwal odczytu

Oprogramowanie cncGraF 8 odczytuje status maszyny (pozycje osi, status wyjs¢ itd.) z
sterownika smc5d w okreslonych odstgpach czasu, podawanych w milisekundach. Zwiekszenie
warto$ci interwatu odczytu powoduje wydiuzenie tych odstgpow, co odcigza system.

Przerwanie po

W przypadku zakldcen oprogramowanie cncGraF 8 probuje utrzymac polaczenie z
sterownikiem smec5d. Jesl w ustawionym czasie (np. 2 sekundy — patrz ilustracja) program nie
otrzyma odpowiedzi od sterownika, proces zostaje przerwany i wyswietlany jest komunikat o
bledzie polaczenia.

ﬂ Polaczenie

Paolacznie USB i
Przedzial czytania | 100 4 ms
Przerwanie po 2 4 sec

® Przy silnych zakl6ceniach moze si¢ zdarzy¢, ze zaklocenie zakloci polaczenie tak bardzo,
ze cncGraF 8 sie zawiesi. W takich przypadkach pomaga odigczenie polaczenia USB (wyjecie
wtyczki).

Czestotliwos ¢
Niektore uktady sterujgce wymagaja sygnalu taktujacego do aktywacji. Aby go wlaczy¢, nalezy
zaznaczy¢ odpowiednie wyjscie. Sygnat taktujacy mozna ustawi¢ w zakresie od 1 do 25 kHz.

Wiele instancji

Instancje umozliwiajg podiaczenie kilku sterownikéw przez USB do jednego komputera, co
pozwala sterowa¢ wieloma maszynami CNC z jednego PC. Jednocze$nie mozna obstugiwaé do
czterech sterownikoOw. Aby rozpoznaé poszczegdne sterowniki, nalezy wprowadzi¢ ich numery
seryjne. Kilka mnstancji wraz z przypisanymi numerami seryjnymi umozliwia wielokrotne
uruchomienie oprogramowania cncGraF §.

@Numer seryjny mozna znalez¢, otwierajac cncGraF 8 i wybierajac w menu ,,Pomoc” opcje
,;O programie...”.
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Polaczenie LAN
Po nawigzaniu polaczenia USB sterownik smc5d-méd mozna przelaczy¢ na Ethernet. W tym celu
nalezy wybrac¢ typ polaczenia LAN.

ﬂ Polaczenie

Polacznie LAN P Polaczenie sieciowe IP Config

Przedzial czytania 100 4 ms
Przerwanie po 2 4| sec

W oknie dialogowym IP Config (przycisk IP Config) mozna skonfigurowa¢ adres IP, brame,
maske oraz DHCP.

IP Config o | x

IP (Sterawnik) 192168178100
Gateway (PC/Server) 152.168.178.1
Maska 255 255 255.0

DHCP (wymaga ponownego uruchomienia sterownikia | oprogramaowania)

Zapisz Wezytaj

® Parametry w oknie /P Config musza najpierw zosta¢ przestane do sterownika przez
polaczenie USB!

Dostepne sg dwie metody podlgczenia sterownika przez LAN:

¢ Polaczenie przez serwer: automatyczne polaczenie przez nazwe hosta (DHCP) lub za
pomoca przypisanego adresu IP.

¢ Bezposrednie polaczenie z PC (zalecane): na komputerze (Windows) nalezy
skonfigurowa¢ staly adres TCP. Kliknij przycisk Polgczenia sieciowe, aby przejs¢
bezposrednio do ustawien sieciowych Windows. Wybierz tam ikone Ethernet swojej karty
sieciowej. Otworz menu kontekstowe prawym przyciskiem myszy i wybierz ,,Wlasciwosci’.
Nastepnie wybierz ,,Protokot internetowy w wersji 4 (TCP/IPv4)” i wprowadz tam staly adres
IP komputera.

Film instruktazowy dotyczacy konfiguracji LAN mozna znalez¢ na naszym kanale YouTube:
https/youtu.be/bK Ft-ieSk5c
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3.3

Polgczenie — Slave

Rozszerzenie poprzez dodatkowe sterowniki

Ta opcja umozliwia podlaczenie dodatkowych sterownikow, ktdre moga by¢ sterowane za
pomoca makr. Makra mozna wywotywa¢ w réznych miejscach procesu obrobki, dzieki czemu
maszyna CNC moze by¢ zintegrowana z procesami automatyzacji, a takze mozna wlczy¢
dodatkowe urzadzenia zewnetrzne do przebiegu obrobki.

W polu Master S/N wprowadza si¢ numer seryjny (S/N) maszyny CNC. Lista sterownikow
podrzednych zawiera natomiast dodatkowe sterowniki, zwane tutaj Slave-Controller.
Sterowniki podrzedne sg sterowane za pomocg makr.

Przyklad makra

string theSN ="01-1015-8164615";
Macro theMacro = new Macro(this.Context.Parent);

De.Boenigk. SMC5D.Basics.Connector
theConnector =theMacro.GetSlave(theSN);

if(theConnector = null) {
theMacro.MessageBox("Sterownik " +theSN + " nie zostal znaleziony!");
return;

}

De.Boenigk.SMC5D.Basics.Switch theSwitch =
new De.Boenigk. SMC5D.Basics.Switch(theConnector);

theSwitch.SetPin(Output.Con2Pin1, true); / Wigczenie wyjscia 1 na sterowniku podrzgdnym

if(theConnector.IsInputOn(Input.Con2Pin7, true)) { // Sprawdzenie wejcia 7 na sterowniku podrzgdnym
theMacro.MessageBox("Wejscie 7 jest aktywne");
return;

}

® Wigcej informacji na temat makr znajduje si¢ w rozdziale ,,Makra”.
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3.4

Drivery (Sterowniki)

W menu Drivery dostepnych jest kilka parametréw, ktére majg zapewnié, aby jak najwigcej
driverow/serw poprawnie interpretowalo sygnaly taktujace ze sterownika smc5d. Niektore
drivery oferuja gotowe zestawy parametrow do wyboru. Jesli Twoj driver nie ma gotowych
ustawien, nalezy wprowadzi€ je r¢cznie.

¢ Drivery: wybierz gotowy zestaw parametréw dla swojego drivera.

e Nazwa: oznaczenie drivera/serwa.

o Czestotliwos¢: sterownik smc5d moze generowac czestotliwosci krokowe do 300 kHz (w
zaleznosci od typu sterownika) dla ruchéw interpolowanych w 6 osiach + podwdjny naped
X/Y. Przy 150 kHz diugos¢ impulsu wynosi 3,333 ps. Zbyt krétki impuls moze powodowac
nieprawidlowe dzialanie drivera — w takim przypadku zmniejsz czgstotliwos¢, aby uzyskaé
odpowiednig dlugo$¢ impulsu.

e Odwrécenie taktu: w zaleznos$ci od drivera sygnat taktujacy moze zaczynac si¢ od 0 albo od
1. Bledne ustawienie powoduje utratg krokow.

) b B ] | g A B

e Opéznienie krok—kierunek: cze$¢ driveréw wymaga krotkiego czasu oczekiwania po
zmianie kierunku. Nieprawidlowe ustawienie moze rowniez prowadzi¢ do utraty krokow.

® Sprawdz w dokumentacji swojego drivera, jaka maksymalna czestotliwos¢ oraz jakie
opoznienie krok—kierunek sg dozwolone.
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3.5 Osie

Oprogramowanie cncGraF 8 oraz sterownik smc5d umozliwiaja sterowanie 6 osiami (X, Y, Z,
A, B, C) przy uzyciu ukladu wspotzednych kartezjanskich. Poczatek osi X, Y 1Z znajduje sic w
lewym dolnym rogu. Po przeprowadzeniu jazdy referencyjne;j liczniki X 1Y dla absolutnych
wspotrzednych maszynowych sg ustawiane na zero/dlugo$¢ osi (zobacz punkt referencyjny), a
licznik Z zostaje ustawiony na zdefiniowang dlugos$¢ osi Z (Uwaga: gdy os Z przesuwa sig w
dot, wartos¢ licznika Z maleje).

X

[lustracja: ukiad wspotrzednych kartezjanskich

® Zanim rozpoczniesz konfiguracje osi i dalszych parametrow, upewni sie, ze Twoja
maszyna jest odpowiednio ustawiona wzgledem Twojej pozycji. Ulatwi to proces konfiguracji.
W sekeji Osie znajdujg sie nstrukcje dotyczace ustawienia osi Twojej maszyny.

3.5.1 Droga przesuwu i nadzor drogi przesuwu

Droga przesuwu

W sekcji Droga przesuwu okreslany jest obszar roboczy maszyny. Wprowadzone tutaj dane
odpowiadajg maksymalnemu zakresowi, w ktérym maszyna moze pracowaé. Odpowiednie
warto$ci mozna znalez¢ w dokumentacji maszyny lub ustali¢ poprzez pomiary.

® Jezeli musisz samodzielnie zmierzy¢ drogi przesuwu, pamietaj, ze nie wystarczy tylko
zmierzy¢ dlugos¢ osi. Nalezy rowniez uwzgledni¢ uchwyt wrzeciona — jego wymiary musza
zosta¢ odjete od calkowitej dlugosci osi.
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Droga osi MNadzonyj drogg osi

X 300 : w1 X%

Y 440 s i3

z 170

a 0 W1 Z min 15 < mm

B 100 Ostatni punkt pomiaru diugosci narzedzie. Aktywne tylko, jak jest wigczona kalibracja.
Nadzor drogi przesuwu

Nadzor drogi przesuwu umozliwia programowa kontrole poszczegdinych osi. Funkcja ta
zapobiega przekroczeniu maksymalego zakresu ruchu, co mogloby spowodowac uszkodzenie

maszyny.
Na przyklad:

e dla osi X 1Y monitorowany zakres wynosi od min. 0 mm do maks. 300 mm dla osi X oraz
440 mmdla osi Y,

e dla osi Z nalezy ustawi¢ warto$¢ minimalng (Z min.), aby zapobiec wjechaniu glowicy
frezarskiej w stotroboczy (np. min. 15 mm).

Dodatkowo do nadzoru wykorzystywane sg takze wylaczniki referencyjne. Podajac aktualng
dhugo$¢ narzedzia, aktywowana zostaje zmienna kontrola minimalnej wartosci osi Z (opcja
,Ostatni punkt pomiaru dlugosci narzedzia”). Kazda nowa diugo$¢ narzedzia jest odejmowana
od warto$ci wpisanej w polu wprowadzania, aby obliczy¢ nowa minimalng wysoko$¢ Z.

® Nadzdr drogi przesuwu dziala jednak bezblednie tylko wtedy, gdy pozycjonowanie
maszyny jest dokladne (brak utraty krokow). Wiecej informacji na temat nadzoru znajduje si¢ w
rozdzialach: Opcje > Komunikaty, Ustawienia bezpieczenstwa dla zmieniacza narzedzi oraz
Strefy bezpieczenstwa.

3.5.2 Podwdjny naped

Podwdjny naped umozliwia prace osi X lub Y z dwoma silnikami. Oba sihniki otrzymuja te same
sygnaly taktujace 1kierunkowe. Aktywacja odbywa si¢ w menu Parametry maszyny — Osie
dla X/X2 lub Y/Y2.
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k’ Csie

Rozdzielczost osi

ik i3 vz A B C
Kroki/Obrst

3200 - || 3200 - 3200 -
Droga/Obrt 10 - 110 - 10 ~
Rozdzielczosé osi 0.003125 0.003125 0003125 0001125 0,005 0.005
Maksymalna mozliwa szybkosé | 468,75 468,75 468,75 168,75 750 750

Jazda referencyjna

Dla X/X2 wymagane s3 dwa oddzielne wylaczniki referencyjne. Wylaczniki konfiguruje sie w
Parametry maszyny — Przypisanie pinow.

Przebieg
Oba silniki poruszajg si¢ jednoczesnie, az zadziala pierwszy wylacznik. Nastepnie druga o$
kontynuuje ruch, az zadziala rowniez drugi wytacznik.

Uwaga: Wylaczniki referencyjne powinny by¢ zamontowane moZliwie blisko siebie.

Wyréwnanie mostu
Poniewaz mosty maszynowe czgsto nie sg idealnie proste, mozna wprowadzi¢ niewielkg warto$¢
korekcyjng. Dzigki temu most mozna precyzyjnie wyregulowac.

Odjed? od tacznikdw referencyimych

100
100
100
0

0
10

O m 3 N =

Justownie podwajnego napedu | X2 *| 0 = | kroki

-
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3.5.3

Rozdzielczos$¢ osi

Pierwszym krokiem konfiguracji jest okreslenie rozdzielczosci osi. Warto$¢ ta rozni si¢ w
zalezmo$ci od maszyny, poniewaz stosowane sg rozne rodzaje napedow osi (np. Sruba
pociggowa, pasek zgbaty, przekiadnia) oraz drivery.

Aby obliczy¢ rozdzielczo$¢ osi, potrzebna jest liczba krokdw na obrot oraz droga przebyta na
jeden obrot. Informacje te znajduja sie¢ w instrukcji obstugi maszyny.

® Liczba krokéw na obrét ustawiana jest na driverze silnika krokowego (serwo), np. 1600
krokow/obrot. Ta warto$¢ musi zosta¢ wpisana rowniez do odpowiedniego pola w programie.
Droga na obrot to odcinek w milimetrach, jaki pokonuje sruba pociggowa, pasek zgbaty lub
przekladnia osi przy pelnym obrocie.

Rozdzielczosc osi

W % MY Wz A B C

3200 ~ | |3200 ~ || 3200
Droga/Obrdt 10 > |10 > |10
0.003125 0.003125 0.003125
Maksymalna mozliwa szybkos¢ 468,75 468,75 468,75

Kroki/Obrét

mm/R

Rozdzielczosé osi 0,001125 0.005 0,005 mm./step

168.75 750 750 mm./sec

il Podwajny naped @) X2 2

importowanie

Po wprowadzeniu warto$ci cncGraF 8 oblicza rozdzielczo$¢ osi (mnmvkrok) oraz maksymalng
mozliwg predkos¢ maszyny (mnvs) i wyswietla je pod odpowiednimi polami. Za pomocg pol
wyboru obok oznaczen osi mozna wiacza¢ lub wylacza¢ poszczegdlne osie. W standardowe;
konfiguracji 3-osiowej aktywne sg jedynie X, Y 1Z. Osie A, B, C moga by¢ uzywane do zadan
specjalnych, takich jak ruchy obrotowe czy wychylne.

® Aby zapewni¢ optymalng interpolacje osi (rdwnoczesny ruch wielu osi), wszystkie osie
powinny mie¢ t¢ samg rozdzielczo$¢. Poprawia to plynnos$¢ pracy maszyny.

®Nawet jesli maszyna CNC mechanicznie nie jest w stanie uzyska¢ bardzo wysokiej
rozdzielczosci, zaleca si¢ ustawienie rozdzielczo$ci mozliwie najwyzszej, np. 6400 krokdéw na
obrét przy drodze 10 mm na obrét. Daje to rozdzielezos¢ 0,0015625 mmvkrok. Taka wysoka
rozdzielczo$¢ umozliwia wybor dokladniejszej rozdzielczosci ukéw w rysunkul46 ],

Podwdjny naped

0$ X lub Y moze by¢ napedzana dwoma silnikami. Wiacz podwojny naped i wybierz oS, ktora
ma by¢ sterowana dwoma silnikami. Dalsze ustawienia dla pracy osi z dwoma sinikami znajduja
si¢ w rozdziale Przypisanie pinow.

Kompensacja osi

Funkcja kompensacji osi sluzy do wyrownywania niedokladno$ci §ruby pociggowej, paska
zebatego Iub przekiadni. Najpierw nalezy zmierzy¢ niedokladno$¢ na osi X 1Y. W tym celu na

Copyright © 1993 - 2025 by BOENIGK-electronics



Parametry maszyny 23

osi X przejezdza si¢ okreslony odcinek, np. co 200 mm. Nastepnie obliczana jest faktyczna
odchylka (faktyczny odcinek — odcinek nominalny, tutaj 200 mm) i zapisywana wiersz po
wierszu w pliku ASCII.

Przyklad pliku ASCII:

0,005

0,00425
-0,00025
-0,004875
-0,009

Zardwno o$ X, jak 1Y muszg by¢ zmierzone w ten sposob. Kazdy plik ASCII zawiera wartosci
tylko dla jednej osi, dlatego wymagane sg dwa oddzielne pliki. Pliki te muszg zosta¢ przekazane

razem z warto$cig rzeczywistego odcinka, np. 200 mm.

Ostrzezenie: funkcja kompensacji osi znajduje si¢ nadal w fazie testow!
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3.5.4 Jazdareferencyjna

Punkt referencyjny

Najpierw nalezy okresli¢, gdzie znajdujg si¢ wylaczniki referencyjne oraz w jakim kierunku osie
musza si¢ poruszac, aby osiggna¢ punkt referencyjny. Istnieja (patrz ilustracja) punkty
referencyjne A, B, C 1D, ktore odpowiadajg rogom obszaru roboczego.

Przyklad: jesh punkt referencyjny znajduje si¢ w lewym dolnym rogu przy wspotrzednych X=0 i
Y=0, nalezy wybra¢ punkt referencyjny A.

Odjed? od tgcznikdw referencyjmych Punkt referencyjny

X 100 -

Y 100 - [A] ¥min Ymin

z 100 -

A 0 -

B 0 S Q) [B] ¥min Ymax

c 10 - B C

Justownie podwdjnego napedu X2~ | |0 < | kroki [ =3
[C] ¥max Ymax \;"-.e

Odstep bezpieczenstwa dla"Przyspiesz jazde referencying” 5 D

A
Y 20 - [D] ¥max Ymin
Z/A/B/C 20

Zwolnienie wylacznika referencyjnego

Ustawienia Zwolnienie wylgcznika referencyjnego sa konieczne, aby upewnic sie, ze po
dojechaniu do punktu referencyjnego wylacznik zostanie calkowicie zwoliony (nieaktywny).
Wartosci, ktore nalezy wprowadzi¢, mozna znalez¢ w danych technicznych albo ustali¢ poprzez
testy (droga od punktu przelaczenia do pelnego zwolnienia wylacznika).

Odleglo$¢ bezpieczenstwa dla ,,Przyspieszonej jazdy referencyjnej”

W nastepnym kroku definiuje si¢ odleglo$¢ bezpieczenstwa dla przyspieszonej jazdy
referencyjnej. Maszyna porusza si¢ wtedy z predkoscig szybka (maksymalng) w kierunku
punktow referencyjnych. Wprowadzona warto$¢ okresla pozycje, do ktorej odbywa sie szybki
przejazd, oraz punkt, od ktérego zaczyna si¢ powolne zblizanie do punktu referencyjnego. W
przedstawionym przykladzie maszyna porusza si¢ w osiach X 1Y do 20 mm przed pozycja
zerowa, a w osi Z do 20 mm przed Z-max.

® Po pierwszym uruchomieniu cncGraF 8 nalezy najpierw przeprowadzi¢ zwyklg jazde
referencyjng (bez przyspieszenia), poniewaz program nie zna jeszcze pozycji osi. Przyspieszong
jazde referencyjng mozna nast¢pnie wigczy¢ w oknie dialogowym Jazda referencyjna (klawisz
F12).
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Dezaktywacja jazdy referencyjnej dla osi A/B/C
Referencje dla osi A/B/C mozna dezaktywowac. Na ponizszej ilustracji jazda referencyjna dla
osi A zostala wylaczona. Zamiast tego pozycja osi A jest ustawiana na 100 mm.

Referencia osi AB/C

v Referencia A
v Referencja B
v Referencja C

Po zdefiniowaniu tych warto$ci nalezy okresli¢ wejscia dla wylacznikow referencyjnych oraz
kierunki jazdy. Odbywa si¢ to w menu Przypisanie pinow.

3.5.5 Os tangencjalna

Do cigcia materiatlow takich jak skdra czy karton stosuje si¢ ndz tangencjalny. N6z ten ustawia
si¢ automatycznie w kierunku cigcia materiatu za pomocg silnika krokowego lub serwosilnika.
Moga by¢ uzywane zarowno noze jedno-, jak i dwustronne, przy czym zaleca si¢ stosowanie
nozy dwustronnych.

® Do korzystania z nozy tangencjalnych wymagana jest sterowanie 4-osiowe. Oprocz osi X,
Y iZ potrzebny jest dodatkowy silnik krokowy do sterowania nozem. Zanim o$ tangencjalna
zostanie aktywowana, nalezy w menu Parametry maszyny -> Osie aktywowac o$ A.
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! Qs styczna

Osh | OsB

O$ A/OS B
cncGraF 8 moze sterowa¢ maksymalnie dwiema osiami tangencjalnymi. Ustawienia dla kazdej
osi tangencjalnej znajduja si¢ w zaktadkach Os A4 oraz Os B.

Kroki/obrot
Okresla liczbg krokdw sinika krokowego potrzebnych do wykonania pelnego obrotu. Wiecej
mformacji znajduje si¢ w rozdziale Rozdzielczos¢ osi.

Podniesienie od

Warto$¢ ta definiuje kat w stopniach, ktéry powstaje pomiedzy wektorami i przy ktorym n6z
tangencjalny moze pozostawa¢ w materiale podczas obrotu. Po przekroczeniu tego kata n6z
zostaje podniesiony, ustawiony w kierunku cigcia, a nastepnie ponownie opuszczony w materiat.

® Aby nie uszkodzi¢ materiatu, nie nalezy przekracza¢ kata 45°. Jednak ustawienie zbyt
matego kata moze znacznie wydluzy¢ proces pracy. Nalezy wigc wybra¢ kompromisowa
wartosc.
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Kat obrotu do

Jesli kat jest mniejszy lub réwny wartosci Kgt obrotu do, ndéz obraca si¢ podczas ruchu, az
osiggnie zadany kierunek. Jesli kat wektora przekracza t¢ wartos¢, ndz zatrzymuje si¢ 1 zostaje
odpowiednio ustawiony, a nastepnie ruch jest kontynuowany (ndz pozostaje jednak w
materiale). Aby nie uszkodzi¢ materialu, zaleca si¢ podanie matego kata, do ok. 10°.

Predkos$¢ posuwu i podnoszenia

Funkcja ta nadpisuje predkos¢ szybka osi Z 1 pozwala ustawi¢ osobne predkosci dla posuwu i
podnoszenia. Predkosc¢ posuwu Z okresla predko$¢ zanurzania noza, natomiast predkosé
podnoszenia — predko$¢ wyciggania noza z materialu.

Reset pozycji A/B po jezdzie referencyjnej

Aby n6z dziatat prawidlowo, po jezdzie referencyjnej musi by¢ mozliwie dokladnie ustawiony
rownolegle do osi X. Wyrownanie moze by¢ wykonane recznie lub programowo. Wyro6wnanie
programowe ma te zalete, ze jest dokladniejsze.

Do wyréwnania noza wykorzystuje si¢ funkcje Zwolnienie wylgcznika referencyjnego A/B.
Okresla sie w niej odcinek w krokach, dzieki czemu néz zostaje ustawiony dokladnie réwnolegle
do osi X.

® Im dokiadniejsze wyrdwnanie, tym lepsze wyniki ciecia. Aby sprawdzi¢ wyrownanie,
nalezy przejecha¢ prosty rysunek skiadajacy si¢ z dwdch poziomych linii.

Funkcja Reset pozycji A/B po jezdzie referencyjnej musi by¢ aktywna, aby os A/B po
zwolnieniu wylacznika byla ponownie ustawiana na zero (odpowiada to jezdzie referencyjnej bez
pozmiejszego zwolnienia).

Przelaczanie wyjs¢

Tutaj mozna przelgcza¢ wyjscia globalie dla wszystkich narzedzi lub zaleznie od narzedzia. Jest
to wymagane w przypadku osi Z bez silnika krokowego lub serwosilnika, ktdre sa podnoszone 1
opuszczane za pomoca wyjscia.
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3.5.6

3.5.7

Os obrotowa

W zaleznosci od liczby osi w sterowaniu, o§ obrotowa moze by¢ uzywana w dwoch roznych
trybach pracy:

Sterowanie 4-osiowe
Po aktywowaniu 4. osi mozna jg zdefiniowac jako o$ obrotowa. O$ obrotowa moze by¢
zamontowana na stole roboczym w kierunku X lub Y.

02 obrotowa
v vlacz
Kroki/Obrat 400 v

Srednica 100 v
Obwad 314,159

Ukierunkowanie osi obrotowej X QY

® Jesli plik G-Code (DIN66025) zawiera wspotrzedne dla wszystkich 4 osi (obrobka w
4D), wybor kierunku shizy jedynie do wizualizacji osi obrotowej na ekranie.

Sterowanie 3-osiowe
Przy sterowaniu 3-osiowym 4. 0$ musi by¢ wylaczona. O$ obrotowa jest podigczana do wyjs¢
X 1Y poprzez zamiane wtyczek.

Symboliczne przedstawienie osi obrotowej

Po wlgczeniu osi obrotowej w menu Parametry maszyny -> Osie -> OS obrotowa pojawia si¢
linia o dlugosci U = D x P, gdzie D oznacza $rednice materialu. Od punktu poczatkowego tej
linii poprowadzona jest pod katem prostym druga linia, ktéra symbolizuje 0$ obrotowa. Trzecia,
linia przerywana, oznacza obwdd materiat.

Z2
Za pomocg funkcji Z2 mozna obstugiwa¢ maszyny CNC z podwojng osig Z.

Najpierw nalezy aktywowac 0§ dla trybu Z2 w menu Osie. Nastgpnie wybiera si¢ odpowiedni
tryb pracy dla osi, ktora ma by¢ okreslona jako Z2. Kolejnym krokiem jest podanie odleglosci
migdzy osig Z a osig Z2 w kierunku X lub Y.

03§ Z2 moze by¢ roOwniez uzywana razem z 0sig tangencjalng.
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3.5.8

3.6

3.6.1

Luz zwrotny

Luz zwrotny oznacza niepozadany luz pomiedzy $rubg a nakretkg lub pomiedzy kotem zebatym
a listwa zgbata w napedzie mechanicznym. Moze on wystepowaé podczas zmiany kierunku
ruchu.

Aby skompensowac¢ mozliwy luz zwrotny maszyny, w tym oknie mozna wprowadzi¢
odpowiednie wartosci luzu. Ustawienia moga by¢ podawane w milimetrach lub w krokach.

&8 Kasacia luzéw

wigcz

Przypisanie pindw

W sekcji Przypisanie pinow konfiguruje si¢ funkcje takie jak wrzeciono, uchwyt narzedziowy,
wylaczniki referencyjne, przyciski, kierunek ruchu oraz wiele innych funkcji sterowanych za
pomocg wejs¢ 1 wyjse.

Ustawienia przypisania pindw znajduja sie¢ w menu: Ustawienia -> Parametry maszyny ->
Dostosuj -> Przypisanie pinow.

® Jezeli maszyna CNC nie jest jeszcze w pehi skonfigurowana, nalezy w tym rozdziale
rozpocza¢ od konfiguracji wylgcznikow referencyjnych.

Wykonanie jazdy referencyjnej jest obowiazkowe przy kazdym uruchomieniu, poniewaz w
przeciwnym razie pozycja maszyny CNC pozostaje nieznana dla oprogramowania cncGraF 8

Wytaczniki referencyjne

W sekcji Przypisanie pinow ustawia si¢ m.in. konfiguracje wylacznikow referencyjnych oraz
kierunki ruchu.

1. Przygotowania do pierwszej jazdy referencyjnej
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Najpierw nalezy sprawdz¢ wejscia wylacznikow referencyjnych. Wybierz w menu glownym
funkcje Widok -> Ustaw punkt referencyjny, aby ustawi¢ punkt referencyjny. Jest to
konieczne, aby mdc porusza¢ osiami.

Wylaczniki referencyjne musza by¢ w stanie NIE WCISNIETYM — tzn. powinny by¢ zwolnione.
Jezeli ktoras z osi stoi na wylaczniku referencyjnym, mozna ja odsuna¢ za pomocg przyciskow
sterujgcych w oknie Reczne przesuwanie (nalezy pamietac, ze kierunek ruchu osi moze jeszcze
nie by¢ poprawnie ustawiony).

Aby sprawdzi¢ wejscia wylagcznikow referencyjnych, kliknij zielono/niebieskg ikong
USB/Ethernet na pasku stanu u dotu (patrz ilustracja).

E[% aBs | MM | *) 100%

X=986.0365 Y= 60.58002

Otworzy si¢ okno kontroli wej$¢ 1 wyjs¢. Nalezy kolejno naciska¢ wylaczniki referencyjne. Jesh
status wejscia zmieni si¢ z ,,szarego’ na ,.zielony” lub odwrotnie, oznacza to, ze dany pin zostat
zidentyfikowany. Numer pinu dla kazdej osi nalezy wpisa¢ w menu Parametry maszyny ->
Przypisanie pinow w sekcji Wejscia dla wylgcznikow referencyjnych.

=D Piny
Inwertowanie tacznikaw referencyjnych Czas odbicia
L Y Z A B MIC Asystent pindw referencyjnych Czaz w mikrosel
Wejscia dla jazdy referencyjnej Zmiana kierunkL
X 2 - VX [y
Y 1 -

h Referencii

|
(%)
4

2. Wylaczniki referencyjne jako ,,normalnie otwarte” czy ,,normalnie zamkni¢te”?
Kolejnym krokiem jest sprawdzenie, czy wylgczniki referencyjne sa skonfigurowane jako
normalnie otwarte (NO) czy normalnie zamknigte (NC) (wylaczniki nadal powinny by¢ w
stanie NIEWCISNIETYM).

Do tego celu mozna uruchomi¢ Asystenta wylgcznikow referencyjnych. Rozpoznaje on
automatycznie, czy dany wylacznik jest ,,otwierajacy” czy ,,zamykajacy” i zaznacza odpowiednie
pole.

Przyklad: na ponizszym rysunku asystent zaznaczyt pole wyboru dla osi Z.

e , Otwierajacy (NO)” — przerywa obwdd przy wcisnieciu.

o  Zamykajacy (NC)” — zamyka obwod przy weisnieciu

3. Kolejnos¢ jazdy referencyjnej
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Nastepnie nalezy ustawi¢ kolejnosc jazdy referencyjnej, czyli kolejnos¢, w jakiej osie beda
dojezdza¢ do swoich punktow referencyjnych.

Zalecane sg kolejnosci ZXYAB lub ZYXAB.

Niezalecane sg warianty XZYAB lub YZXAB, poniewaz w takim przypadku o$ Z nie jest
najpierw odsuwana, co grozi wjechaniem frezu w przedmiot obrabiany.

4. Pierwsza jazda referencyjna
Jazde referencyjng mozna uruchomi¢ w menu gldéwnym Ruch -> Referencja... lub naciskajac
klawisz F12.

Uwaga: zwrd¢ uwage na kierunek ruchu podczas jazdy referencyjnej! W przypadku
nieprawidlowego kierunku nalezy natychmiast przerwac¢ proces, odwréci¢ kierunek w menu
Parametry maszyny -> Przypisanie pindw (patrz ilustracja), a nast¢pnie ponownie uruchomi¢
jazde referencyjng.

Zminana kierunku jazdy referencyjnej

Vix Oy [z ¥a ¥B M C

5. Koncowa kontrola ustawien jazdy referencyjnej
Jazda referencyjna sklada si¢ z dwoch etapow:
1. Maszyna dojezdza do wylacznika referencyjnego z predkoscia referencyjna.
e Predkosc¢ i przyspieszenie referencyjne musza by¢ ustawione tak, aby maszyna mogla
zatrzymac si¢ za wylacznikiem, poniewaz droga hamowania jest ograniczona.
2. Po naci$nieciu wylacznika o$ zatrzymuje sie i odsuwa od wylacznika z predkos$cia start/stop,
az wylacznik zostanie zwolniony.

6. Sprawdzenie kierunku ruchu

Na koniec nalezy sprawdzi¢ kierunek ruchu osi X, Y i Z.

W tym celu przesun poszczegdlne osie w oknie Reczne przesuwanie.

Jesli ktoras o$ porusza si¢ w ztym kierunku, mozna to zmieni¢ w menu Parametry maszyny ->
Przypisanie pinow w sekcji Kierunek ruchu, zaznaczajac lub odznaczajac odpowiednie pole
przy danej osi.

Zmiana kierunku jazdy

Vix Oy Oz Ma Ve Mc
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3.6.2

3.6.3

Ustawianie wejs¢ i wyjs¢
Jezeli ustawienia wylacznikow referencyjnych zostaty juz dokonane, mozna teraz skonfigurowac
wyjscia dla wrzeciona, pompy i uchwytu narzedziowego. Dodatkowo mozna przypisa¢ wejscia

dla czujnika dlugos$ci narzedzia, czujnika punktu zerowego (osie X, Y 1Z) oraz sondy
glebokosci.

Odwracanie wej$¢

Czasami konieczne jest odwrdcenie wejs¢, poniewaz stan przelacznika dziata odwrotnie.
Dobrym przykladem jest czujnik dlugosci narzgdzia. Powinien on wylaczaé si¢ po nacisnigciu,
czyli w stanie nienaciSnictym wejscie jest aktywne (wejscie Swieci).

Zaleta takiej konfiguracji jest to, ze maszyna nie bedzie dalej zjezdza¢ na czujnik w przypadku
jego uszkodzenia i nie spowoduje jego zniszczenia. Oprogramowanie zaklada wowczas, ze
przelacznik jest juz weisniety. W takim przypadku o§ Z powoli przesuwa si¢ do gory, az osiggnie
wylacznik referencyjny, 1 wtedy zatrzymuje si.

Czas przeciwdrgan (Entprellzeit)

Czas przeciwdrgan odnosi si¢ do opdznienia czasowego ustawionego w celu zignorowania
blednych sygnalow powstajacych w wyniku drgan mechanicznych przelacznika.

Po nacisnieciu przelacznika moze si¢ zdarzy¢, ze styk wskutek wibracji mechanicznych
kilkukrotnie szybko zamknie si¢ i otworzy, zanim ustabilizuje si¢. To zjawisko nazywa si¢
drganiami stykow (niem. ,,Prellen”). Czas przeciwdrgan sprawia, ze jako stany przelgcznika
rozpoznawane sg tylko stabilne sygnaly.

Czas przeciwdrgan podawany jest w mikrosekundach i definiuje najkrotszy czas przelaczenia,
ktéry zostanie uznany za wazny. Dzigki temu zaktocenia sg skutecznie fitrowane.

Uwaga: Im dluzszy czas przeciwdrgan, tym mniej dokladny punkt przelgczenia. Dlatego
czas ten powinien by¢ mozliwie krotki.

Odwracanie Con2/3/4

Sterownik smc5d posiada kilka wyj$¢ na zgczach Con2, Con3 1 Con4. Po wigczeniu
sterownika wyjscia te ustawiane sg w stan domysiny.

Przyklad: jezeli pompa podigczona do wyjscia 2 uruchamia si¢ natychmiast po wigczeniu
sterownika lub catej elektroniki, nalezy to wyjscie odwroci¢ w sekcji Odwracanie Con. Dzigki
temu pompa nie bedzie uruchamiala si¢ automatycznie przy wlaczaniu.

Ostona i wytacznik awaryjny

W menu Parametry maszyny -> Przypisanie pinow -> Osfona i wylqcznik awaryjny
definiowane sg funkcje bezpieczenstwa. Dostepne sg dwa obszary: Ostona/Drzwi/Bariera
Swietlna oraz Wylqcznik awaryjny (Not-Aus). Wszystkie funkcje sa wywolywane i sterowane
za pomoca wejscC.

Oslona / Drzwi / Bariera Swietlna
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3.64

W tej sekcji monitorowane sg ostony maszyny, drzwi oraz bariery §wietlne poprzez odpowiednie
wejscia. Przykiad: oslona moze by¢ zabezpieczona przez przypisanie jej do jednego wejscia.
Opcja Tryb ustawczy umozliwia powolne, reczne przesuwanie maszyny CNC przy otwarte]
ostonie.

Wylacznik awaryjny (Not-Aus)
Tutaj mozna zdefiniowa¢ dowolng liczbg wejs¢ jako komunikaty bledu. Okno dialogowe
Ustawienia wylqcznika awaryjnego podzielone jest na trzy sekcje:

1. Ustawienia wejScia: tutaj okresla siec wejscie dla komunikatu bledu. Aby zignorowac¢ bledne
sygnaly wejsciowe, mozna ustawic liczb¢ odczytow wymaganych do uznania wejscia za
aktywne, a takze opdznienie startowe (w sekundach od rozpoczgcia procesu frezowania).

2. Filtr w trybie automatycznym: okresla, kiedy blad zostanie uznany za wazny. Dostepne sg
rézme opcje, np. blgd tylko przy okreslonym numerze narzedzia lab bigd tylko przy
dodatkowo aktywnym wyjsciu. Przyklad: jesli wejscie 21 zostanie wylaczone (odwrocone),
a uzywane jest narzedzie nr 1 (proces frezowania), podczas gdy wyjscie 14 jest aktywne —
proces zostaje przerwany, a na ekranie wyswietlany jest komunikat o bledzie.

3. Akcja: w tej sekcji definiyje sie, jaka akcja zostanie wywolana, gdy warunek bledu (wejscie
+ filtr) zostanie speliony. Proces zostaje przerwany, a na ekranie wy$wietlany jest
zdefiniowany komunikat o bledzie. Dodatkowo mozna aktywowac wyjscie, np. dla
zewnetrznej czerwonej lampy ostrzegawczej (migajacej), albo zmniejszy¢ predkos¢ pracy.

Ostrzezenie: Funkcja Osfona i wylgcznik awaryjny jest rozwigzaniem czysto
programowym 1 nie zapewnia takiego samego poziomu bezpieczenstwa jak rozwigzanie
sprzetowe. Dlatego zawsze nalezy preferowa¢ zabezpieczenia sprzgtowe.

Wyijscia
W menu Wyjscia mozna okresli¢, czy dane wyjscie ma zosta¢ aktywowane na koncu jazdy

referencyjnej, czy dopiero po dojechaniu do punktu parkowania. Na ponizszym rysunku
aktywna jest opcja ,, po jezdzie referencyjnej ”.

é Whjscia

Status MNazwa Whiscie
I Po referencii 4
Po jefdzie na punkt parowy 5
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3.7

3.71

3.7.2

Predkosci

W tej sekcji okreslane sg m.in. predkosci dla przejazdu szybkiego (Eilfahrt), jazdy
referencyjnej oraz predkos¢ start/stop. Ustawienia predkosci znajdujg sie w menu: Ustawienia -
> Parametry maszyny -> Dostosuj -> Predkosci.

® Zaleca si¢ najpierw ustawi¢ predkos¢ szybka, nastepnie predkos¢ start/stop, a dopiero
potem predkos¢ referencyjna.

Predkos¢ jalowa

Predkos¢ jatowa to maksymalna predkos¢, z jakg maszyna moze si¢ poruszac.

Jezeli maszyna pochodzi od zewngtrznego producenta, maksymalng predkos¢ mozna zazwyczaj
znalez¢ w nstrukcji obshugi producenta. Jeslhi taka mformacja nie jest dostepna, maksymalg
predkos¢ szybka nalezy ustali¢ metodg prob.

Kiedy osiagni¢ta jest najwyzsza mozliwa predkos¢?

Maksymalna predkos¢ zostaje osiggnieta wtedy, gdy maszyna zaczyna traci¢ kroki poza
dopuszczalnym zakresem mniejszym niz 0,1 mm (zobacz takze rozdziat,, Sprawdzanie utraty
krokow”).

Predkosé¢ start/stop

Predkos¢ start/stop definiuje szybkos$¢, z jaka maszyna rozpoczyna ruch oraz si¢ zatrzymuje.
Wartos$¢ ta powinna by¢ ustawiona w zaleznosci od mozliwo$ci maszyny.

Parametr ten nie powinien by¢ ustawiany zbyt wysoko, poniewaz moze to prowadzi¢ do utraty
krokow. Istniejg maszyny, ktore osiggaja predkos¢ startowa 8 mnvs, jednak sa to wyjatki.
Dlatego zaleca si¢ wybor nizszej wartosci. Mozliwa predkos¢ zalezy od stabilnosci i sztywnosci
maszyny.

® Po wprowadzenu odpowiednich wartosci mozna przej$¢ do ustawienia predkosci
referencyjnej.
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3.7.3 Predkosc¢ referencyjna i przyspieszenie

® Predko$¢ referencyjna nie powinna by¢ ustawiana zbyt wysoko, poniewaz o§ musi
zatrzymaé si¢ na czas za wylacznikiem referencyjnym. Zaleca si¢ rozpoczgcie od niskiej
predkosci referencyjne;.

Wprowadz warto$ci w pokazanym ponizej polu:

Predkosc referencyjna

WY 25 * mm/ssk
25 * mm/ssk
25 * mm/ssk
30+ mmisek
Przyspieszenie

Po wprowadzeniu odpowiednich wartosci nalezy ustawi¢ rampe dla jazdy referencyjnej. Zaleca
si¢ wybor mozliwie wysokiego ustawienia rampy, aby droga hamowania za wylgcznikiem
referencyjnym byla jak najkrétsza, co umozliwia zastosowanie wyzszej predkosci referencyjne;j
(krétszy czas oczekiwania).

Przyspieszenia mozna ustawia¢ za pomocg suwaka. Im wyzsza warto$¢ procentowa, tym
bardziej stroma rampa przyspieszenia, co skutkuje szybszym przebiegiem procesu. Dodatkowo
na rampe¢ wplywa ustawienie typu nachylenia. Zmiana typu modyfikuje drogg przyspieszenia i
hamowania. Domyslnie ustawiony jest typ 1 (w skaliod 1 do 6). Im wyzsza wartos¢, tym
bardziej stroma rampa. Zmiana typu ma sens tylko w przypadku bardzo stabinych maszyn,
ktore osiagaja stosunkowo wysoka predko$¢ maksymalng (np. 500 mnvs). Zaleca sie
stosowanie typu 1.
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A
Predkos¢
[mm/sek]

Plekasek. = = — s oo 0 s

Przyspieszenie

Typ nachylenia
r'g
PredkosC p. |.oooo... L. %] e R R e S L S S s o

v

Czas [Sek.]

Jak sprawdzi¢, czy rampa startowa jest ustawiona prawidlowo?

Aby to sprawdzi¢, wykonaj jazd¢ referencyjna. Jesl maszyna uderza w mechaniczng granice
(wyraznie sltyszalne), nalezy zwigkszy¢ warto§¢ suwaka vlub zmniejszy¢ predkos¢ referencyjna.
Powtarzaj ten proces, az zostanie osiggnigta predkos¢ optymalna.

Nastepnie mozna osobno ustawi¢ warto$¢ przyspieszenia dla frezowania, wiercenia lub
przesuwania. Parametr ten moze rozni¢ si¢ od wartosci uzywanej przy jezdzie referencyjnej i

zalezy od sztywno$ci maszyny.

Redukcja szarpania

Przy ,ztych” danych, np. przy kotach o niskiej rozdzielczosci, w polaczeniu z wysokimi
predkosciami fiezowania, moze zdarzy¢ sie, ze maszyna wiclokrotnie przyspiesza i natychmiast
hamuje. Takie zachowanie moze prowadzi¢ do szarpania.

Aktywuj opcje Redukcja szarpania, aby uzyskaé plynniejsza praceg.

® Opcja Redukcja szarpania poprawia plynno$¢ pracy, ale wydliza czas procesu
frezowania.

Stala predkos$¢ posuwu
Opcja ta wplywa na zachowanie maszyny podczas ruchéw ukosnych (interpolowanych) lub
ruchow kolowych, w ktorych zawsze sterowane sg jednoczesnie dwa silniki. Przy ruchach

Copyright © 1993 - 2025 by BOENIGK-electronics



Parametry maszyny 37

ukosnych droga przejazdu jest dluzsza niz przy ruchach tylko w osi X lub Y. Jesli predkos¢ osi
zostanie ustawiona np. na 20 mny/s, maszyna stara si¢ utrzymac t¢ wartosc.

¢ Funkcja aktywna: po wlyczeniu opcji sterownik dostosowuje predkosci sinikow tak, aby
predkos¢ rowniez przy interpolowanych odcinkach (wektor 3) byla stafa i wynosita 20 mns.

¢ Funkcja nieaktywna: przy wylaczonej opcji stata predkos¢ posuwu dhizsza droga
mterpolowana (wektor 3) zostanie pokonana w tym samym czasie co krotsze odcinki, co
skutkuje wyzsza rzeczywistg predkoscia przejazdu.

X

3.7.4 Predkosci pomiarowe

Predkosci pomiarowe okreslaja, z jaka szybkoscig maszyna dojezdza do sondy 3D, czujnika
dlugo$ci narzedzia oraz sensora do skanowania obiektow trojwymiarowych. Aby unikng¢
uszkodzen, predkosci dla sondy 3D i czujnika dlugosci narzgdzia powinny by¢ ustawione nisko,
poniewaz droga hamowania jest krotka.

3.8 Sonda 3D/ Sonda do powierzchni

W sekceji Sonda 3D / Sonda do powierzchni wyswietlane sa wartosci kalibracyjne uzyskane
podczas automatycznej kalibracji sondy 3D. Wartosci te nie powinny by¢ zmieniane, chyba ze
wystepuja odchylenia — np. w $rednicy kulki sondy 3D — ktoére mozna skorygowac rgcznie.
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Ostrzezenie: podczas sondowania powierzchni nie wolno uzywaé sondy 3D z koncowka
kulkowa, poniewaz moze to prowadzi¢ do niedokladno$ci W takim przypadku nalezy
bezwzglednie uzywa¢ koncoéwki stozkowej/ostre;.

Automatyczny zmieniacz narzedzi

Automatyczny zmieniacz narzedzi to urzadzenie do pobierania i odkladania narzgdzi.
Oprogramowanie cncGraF 8 rozréznia dwie wersje: zmieniacz narzedzi w osi Z oraz
zmieniacz narzedzi w osi X/Y, ktore roznig si¢ drogami przejazdu. Dodatkowo obstugiwane
mogg by¢ rowniez obrotowe zmieniacze narzedzi, sterowane za pomocg dodatkowego sinika
krokowego.

Ustawienia zmieniacza narzedzi znajdujg si¢ w menu: Ustawienia -> Parametry maszyny ->
Dostosuj -> Zmieniacz narzedzi.

® Oprocz tych dwoch wariantow istnieja takze inne typy zmieniaczy narzedzi. Obslugiwane
sg one w cncGraF 8 za pomoca funkcji Makro. Wigcej informacji znajduje si¢ w rozdziale
Edytor makr.
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Konfiguracja zmieniacza narzedzi

1. Konfiguracja zmieniacza narzedzi w osi Z

Wilasciwosci

W sekcji Wiasciwosci definyje si¢ parametry takie jak: czas oczekiwania, predkosé, predkosé
podnoszenia, droga w osi Z oraz wysoko$¢ Z. Dodatkowo mozna ustawi¢, czy po kazdym
pobraniu lub odlozeniu narz¢dzia ma by¢ wykonywana jazda referencyjna. Mozna réwniez
zdefiniowaé, aby numeracja narzedzi rozpoczynala si¢ od TO.

Czas oczekiwania

Okresla, jak dlugo wrzeciono ma pozosta¢ nad pozycja narzedzia, zanim zostanie wykonana
kolejna akcja. Ten czas odpowiada okresowi, ktdrego potrzebuje uchwyt narzedziowy, aby
chwyci¢ lub zwolni¢ narzedzie. Wartos¢ ta zalezy od producenta, a jesli nie jest podana, nalezy
ja okresli¢ doswiadczalnie.

Predkosé¢

Parametr okresla predkos¢, z jaka narzedzie wjezdza do zmieniacza. Warto$¢ powinna by¢
ustawiona mozliwie nisko, aby unikng¢ uszkodzenia narzgdzia lub zmieniacza oraz zapewni¢
maszynie wystarczajacy czas na wyhamowanie.

Predkos$¢ podnoszenia
Okresla, jak szybko narz¢dzie moze zosta¢ wyjete ze zmieniacza. Moze by¢ wyzsza niz
predkos¢ wjazdu.

Droga Z

Parametr ten okresla odcinek, w ktorym narzedzie zjezdza do zmieniacza z niska predkoscia az
do zatrzymania. Mozna go ustali¢, przesuwajac maszyne do pozycji startowej powolego ruchu
W 0si Z, a nastepnie zerujac warto$¢ wzgledna w oknie gltownym. O§ Z przesuwana jest dalej do
momentu osiggnigcia koncowej pozycji narzedzia w uchwycie. Warto$¢ odczytana w polu ,,RZ”
odpowiada parametrowi Droga Z.

Wysoko$¢ Z

Okresla bezpieczng wysoko$¢ w osi Z, z ktdrg maszyna podjezdza do narzgdzia. Nie moze by¢
nizsza niz warto$¢ Z wprowadzona w polu ,,Pozycja pierwszego narzedzia”. Jesli zostanie
wprowadzona nizsza, cncGraF 8 automatycznie ustawi minimalng wysoko$¢ na wartos¢
»Pozycja pierwszego narzedzia”.

W sekcji Wiasciwosci mozna rowniez ustawi¢ kolor wskazujacy, czy dana pozycja w
zmieniaczu jest zajeta, oraz zdecydowac, czy przed odlozeniem narzedzia ma by¢ wykonywana
jazda referencyjna. Jest to szczegdnie przydatne, jesl w trakcie obrobki maszyna zgubila kroki i
nie jest juz w stanie poprawnie dojecha¢ do zmieniacza.

Opcja TO pozwala rozpocza¢ numeracje narzedzi od TO (standardowo w plikach DIN-ISO
narzedzia numerowane sg od T1).

Dostepna jest takze funkcja Zamykanie uchwytu narzedziowego, ktdéra powoduje zamykanie
uchwytu po kazdym pobraniu lub odloZeniu narzedzia, co zapobiega ciaglemu wydmuchiwaniu
sprezonego powietrza.

Zmienne miejsca narze dziowe
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Opcja ta umozliwia przypisaniec dowolnych numeréw narz¢dzi do pozycji zmieniacza. Numer
narzedzia wpisuje si¢ w polu ,,T/P” w tabeli Odleglosc.

Prze dmuchiwanie

Tutaj mozna zdefiniowac, przez ktdre wyjscie wykonywana jest funkcja przedmuchiwania.
Mozna ustawi¢ jej dziatanie jako ciggle lub ograniczone czasowo. Przedmuchiwanie shizy do
usuwania resztek materialu z uchwytu narzedziowego, ale moze tez sterowac np. klapka
ochronng zmieniacza.

Pozycja pierwszego narze¢dzia

W tym miejscu wprowadza si¢ pozycje pierwszego narz¢dzia w uchwycie. Mozna to zrobic,
przesuwajac maszyne do dokladnej pozycji pierwszego gniazda (w osi Z do pozycji
poczatkowej powolnego ruchu), a nastgpnie klikajgc lewym przyciskiem Ustaw aktualng
pozycje. Wartosci X, Y 1Z zostang automatycznie wpisane do pol.

Odleglos¢

Kliknigcie przycisku Dodaj dodaje pierwsze narzedzie do listy (wartosci X, Y, Z = 0).
Nastepnie w podobny sposéb dodaje si¢ kolejng pozycije, podajac odleglosé (promieniowy
odstep od narzedzia 1 do nastepnego) w osi X lub Y, zaleznie od rozmieszczenia zmieniacza.
Mozna réwniez wprowadzi¢ korekte w osi Z. Proces powtarza si¢ az do osiggniecia
maksymalnej liczby miejsc na narzedzia.

Po wprowadzeniu parametrow zmieniacz narzedzi wyswietlany jest w obszarze roboczym.
Pozycje narzedzi moga by¢ edytowane jako pozycje absolutne po aktywowaniu opcji
Wyswietlaj jako pozycje absolutne.

2. Konfiguracja zmieniacza narzedzi w osi X/Y

Konfiguracja zmieniacza w osi X/Y jest identyczna jak w osi Z, z tg r6znica, Ze nie ustawia si¢
Drogi Z. Zamiast tego nalezy wprowadzi¢ Droge X/Y w polu Strecke X/Y, poniewaz zmiana
narzgdzia odbywa si¢ z boku, a nie od gory w osi Z.

Ustawienia bezpieczenstwa

Nadzor narzedzia

Parametry nadzoru narzedzia stuza do kontroli, czy narzedzie zostalo prawidlowo pobrane lub
odlozone.

Jezeli wrzeciono posiada automatyczny uchwyt narzedziowy z kontaktem kontrolnym, mozna go
podlaczy¢ do sterownika smc5d i przypisa¢ odpowiednie wejscie. Nadzor odbywa si¢ poprzez
opcje ,, Sprawdz, czy narzedzie jest zamocowane” Wb ,, Sprawdz, czy narzedzie zostato
odlozone”.

Dodatkowa mozliwo$¢ kontroli zapewnia opcja ,, Sprawd?z, czy narzedzie zostato odtozone za
pomocq czujnika dlugosci narzedzia”. W tym przypadku maszyna zjezdza na czujnik dugosci
narzedzia do okreslonej minimalnej wysokosci Z. Jesl czujnik dlugosci narzedzia zostanie

wcisnigty, oznacza to, ze narzedzie nie zostalo odiozone — wyswietlany jest komunikat o bledzie.
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Ruch wzgle dny
Wartosci w sekcji,, Ruch wzgledny do i od zmieniacza narzedzi” definiujg bezpieczne
przesunigcia w osiach X 1Y, jakie maszyna powinna wykona¢ przed 1 po pobraniu lub odlozeniu

’

narzedzia. Analogicznie obowigzuje to dla sekcji,, Ruch wzgledny do i od pomiaru narzedzia”.

Wrzeciono zatrzymane

Wrzeciono, ktore po zatrzymaniu przelacza kontakt, moze by¢ monitorowane przez cncGraF 8.
W takim przypadku wyswietlane jest okno oczekiwania, az odpowiednie wejscie zostanie
aktywowane.

Zmieniacze narzedzi i pomiar narzedzia poza obszarem roboczym

Parametry ,, Zezwalaj na pomiar dlugosci narzedzia poza obszarem roboczym” oraz

., Pozycja dojazdu po zakonczeniu operacji” umozliwiaja umieszczenie zmieniacza narzedzi i
czujnika dugos$ci narzedzia poza obszarem roboczym maszyny.

Warto$¢ w polu,, Pozycja dojazdu po zakonczeniu operacji” okresla pozycje, do ktorej
maszyna ma dojecha¢ po zakonczonym procesie wymiany lub pomiaru narzedzia. Dzieki temu
maszyna CNC wraca po operacji do obszaru roboczego.

Ramie obrotowe

Za pomocg ramienia obrotowego mozna automatycznie opuszcza¢ lub podnosi¢ sonde
powierzchniowa.

Ustawienia ramienia obrotowego znajdujg si¢ w menw: Ustawienia -> Parametry maszyny ->
Dostosuj -> Dodatki. Rami¢ sterowane jest przez wyjscie. Parametr czas oczekiwania
okresla, ile czasu zajmuje calkowite opuszczenie lub podniesienie ramienia. Za pomoca wejscia
mozna sprawdzi€, czy rami¢ znajduje si¢ w dolnej, czy w gornej pozycji.

Ramie obrotowe moze by¢ uzywane zardwno do funkcji,, Skanowanie powierzchni”, jak i
,, Ustalanie punktu zerowego”.

Stét podcisnieniowy

Obszary stotu podcisnieniowego moga by¢ automatycznie wigczane lub wylaczane podczas
procesu frezowania. Odpowiednie ustawienia znajduja si¢ w menu: Ustawienia -> Parametry
maszyny -> Dostosuj -> Dodatki. W tabeli mozna zdefiniowa¢ kilka obszaréw stolu
podcisnieniowego wraz z przypisanymi do nich wyj$ciami. Obszary stotu podcisnieniowego
mogg by¢ wyswietlane w widoku 2D w celu weryfikacji (Menu -> Widok -> Stot
podcisnieniowy).

Rodzaje sterowania
Stol podcisnieniowy moze by¢ sterowany na rézne sposoby:
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¢ Tryb staly — wszystkie wyj$cia stolu podcisnieniowego wiaczane sg na poczatku procesu
frezowania i wylaczane dopiero po jego zakonczeniu.

e Aktywacja obszarowa — kiedy frez znajduje si¢ w danym obszarze stolu podcisnieniowego,
obszar ten zostaje wiaczony (aktywowane wyjscie) 1 pozostaje wigczony do konca procesu.

e Sterowanie obszarami zmienne — obszar wlgcza sie, gdy frez znajdzie si¢ w jego granicach, i
wylacza sie, gdy frez go opusci.

e Staly tryb tylko dla uzywanych obszarow — wszystkie potrzebne (zgodnie z danymi
rysunkowymi) wyjscia stolu podcisnieniowego sa wigczane na poczatku procesu frezowania 1
wylaczane dopiero po jego zakonczeniu.

Koncowa kontrola

W tym rozdzale opisano kilka koncowych testow maszyny i ustawien.

Jesli wszystkie parametry maszyny zostaly poprawnie skonfigurowane, a mimo to pojawiaja si¢
utraty krokéw lub niedokladne wyniki obrobki, przyczyng moze by¢ niewlasciwe ustawienie
taktowania sterownikow (Endstufen) lub niewystarczajace zasilanie sinikow.

Oto kilka wskazowek, jak postepowac w takich przypadkach:
e Sprawdzenie taktowania sterownikow

e Test sinkow

¢ Kontrola rozdzelczosci osi

e Sprawdzenie utraty krokow

Sprawdzenie taktowania sterownikow

Sterowniki sinikow krokowych wykorzystuja przy taktowaniu sygnalow Step (krok) i Dir
(kierunek) zazwyczaj konfiguracj¢ ,,Active Lo”. Istniejg jednak takze sterowniki pracujgce w
trybie ,,Active Hi”. Oprogramowanie cncGraF 8 jest domyskie ustawione na ,,Active Lo”.
Impulsy krokowe przedstawiajg si¢ graficznie w nastepujacy sposob:

i) b ] | g A B

W zaleznosci od uzytego sterownika nalezy w menu: Ustawienia -> Parametry maszyny ->
Dostosuj -> Sterowniki zazaczy¢ opcje ,Odwro¢ taktowanie” (Taktung invertieren).

e Jesli opcja nie jest zaznaczona — aktywny jest tryb Active Lo (rysunek z 0).

e Jesli opcja jest zaznaczona — taktowanie zmienia si¢ na Active Hi (rysunek z 1).

Ostrzezenie: Wszystkie sterowniki musza pracowa¢ w tym samym trybie taktowania.
Rozne ustawienia mogg prowadzi¢ do blednej interpretacji sygnalow.
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Nowoczesne sterowniki czesto umozliwiajg rdéwniez zmiang taktowania bezposrednio za pomoca
przelacznika (Switch) znajdujacego si¢ na samym sterowniku.

Test silnikow

Funkcja obnizenia prgdu silnikow zapobiega przegrzewaniu si¢ sinikéw krokowych w stanie
spoczynku. Mozna ja wlaczy¢ w menu: Ustawienia -> Parametry maszyny -> Dostosuj ->
Przypisanie pinow (Pinbelegung), gdzie ustawia si¢ rowniez czas wylaczenia.

Aby sprawdzi¢, czy obnizenie pradu dziala prawidlowo, nalezy po pewnym czasie bezruchu

silnikow sprawdzi¢ ich temperaturg:

e jesli silniki s3 zimne — funkcja dziala poprawnie,

o jesli siniki pozostajg ciepte/gorace — nalezy odwrocic¢ ustawienie, zaznaczajac w menu Con2
opcje ,,Obniz prad sinikow (Pin §8)”.

W poprzednim rozdziale ,, Sprawdzenie taktowania sterownikow ” jako przyczyng utraty
krokow wskazano bledne taktowanie. Jezeli jednak taktowanie zostalo ustawione prawidlowo,
kolejng mozliwg przyczyna strat krokow jest zbyt niskie napigcie zasilajgce silniki. W takim
przypadku nalezy sprawdzi¢, czy sterowniki dostarczaja wlasciwe napigcie zgodne z
wymaganiami silnikow.

Sprawdzenie rozdzielczosci osi

Aby sprawdzi¢ rozdzielczo$¢ osi, wykonaj nastepujgce kroki:

Os XiY:

1. Poloz kartke papieru na stole roboczym maszyny i zaznacz punkt startowy frezu.

2. Przesun maszyng za pomocg sterowania recznego (Manuell Bewegen) w oknie gldwnym
cncGraF 8. Wlacz funkcje Ruch wzgledny (Relative Fahrt) i wprowadz w jednym z pol
odcinek 100 mm (lub nng wybrang warto$¢). Nastepnie kliknij ikone sterujaca dla osi, ktorg
chcesz sprawdziC.

3. Maszyna przejedzie wskazany odcinek 100 mm.

4. Zaznacz punkt koncowy frezu na papierze i zmierz odleglos¢ migdzy dwoma punktami.

o Jesli odleglos¢ wynosi dokladnie 100 mm — rozdzielczo$¢ osi jest ustawiona prawidlowo.

e Jesh wynik jest inny — nalezy skorygowac ustawienie rozdzielczosci osi.

Os Z:

1. Ustaw 0§ Z na Zmax 1 zmierz odleglos¢ od stolu maszyny do uchwytu wrzeciona.

2. Przesun maszyng za pomocg sterowania recznego (Manuell Bewegen) w oknie gldwnym
cncGraF 8. Wlacz funkcje Ruch wzgledny (Relative Fahrt), wprowadz odcinek 100 mm
(lub mng wartos¢) 1kliknij kkong Z, aby rozpocza¢ ruch.

3. Po zakonczeniu ruchu zmierz ponownie odleglos¢ od stotu do uchwytu wrzeciona.

e Jesli roznica miedzy pomiarem poczatkowym i koncowym odpowiada ustawionej wartosci —

0§ Z jest poprawnie skalibrowana.
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e Jesh wynik si¢ nie zgadza — nalezy odpowiednio skorygowaé rozdzielczo$¢ osi Z.

Um die Achsenauflosung zu priifen, gehen Sie wie folgt vor:
X- und Y-Achse:

1.

(O8]

Legen Sie ein Blatt Papier auf den Werktisch Threr Maschine und markieren Sie den
Startpunkt des Frésers.

. Verfahren Sie die Maschine mithilfe der manuellen Maschinensteuerung (Manuell Bewegen)

im Hauptfenster von cncGraF 8, indem Sie ,,Relative Fahrt* einschalten und in einem der
Felder ene Strecke von 100 mm (oder emnen anderen gewiinschten Wert) eingeben. Klicken
Sie nun auf das entsprechende Steuerungssymbol der Achse, die Sie tiberpriifen mochten.

. Die Maschine fihrt die angegebene Strecke von 100 mm.
. Markieren Sie nun die Endposition des Frasers auf dem Papier und messen Sie den Abstand

zwischen den beiden Punkten.

. Entspricht dieser Abstand den gewiinschten 100 mm, ist die Achsenauflosung korrekt

eingestellt. Stimmt der Abstand nicht, miissen Sie die Achsenauflosung anpassen.

Z-Achse:

1.

Fahren Sie die Z- Achse auf Zmax und messen Sie den Abstand vom Maschinentisch Threr
Maschine bis zur Z-Spindelhalterung,

. Verfahren Sie die Maschine mithilfe der manuellen Maschinensteuerung (Manuell Bewegen)

im Hauptfenster von cncGraF 8, indem Sie ,,Relative Fahrt* einschalten und eine Strecke
von 100 mm (oder einen anderen Wert) eingeben. Klicken Sie dann auf das Symbol Z, um
die Maschinenfahrt zu starten.

. Sobald die Maschine an der Endposition angekommen ist, messen Sie erneut den Abstand

vom Maschinentisch bis zur Z-Spindelhalterung.

. Entspricht die Differenz zwischen Anfangs- und Endposition der eingestellten Strecke, ist die

Z-Achse korrekt justiert. Stimmt der gemessene Streckenwert nicht mit der Einstellung
iiberein, miissen Sie die Achsenauflosung der Z- Achse entsprechend anpassen.

Sprawdzenie utraty krokow

Jak sprawdzié, czy wystepujg utraty krokow?

1.

DN A WIN

Zaladyj plik do obrébki. Powinien on by¢ na tyle duzy, aby czas pracy maszyny CNC
wyniost okoto 30 minut.

. Ustaw punkt zerowy osi Z wystarczajaco wysoko, aby maszyna pracowala ,,w powietrzu’.

. Wykonaj jazde referencyjna.

. Kliknij kone Frezowanie/Wiercenie 4 1 pozw6l maszynie przejecha¢ caly plik.

. Po zakonczeniu przejazdu uruchom funkcje Sprawdz pozycje... (Menu > Jazda > Sprawdz

pozycje...). Zostanie wykonana jazda referencyjna, a wyniki zostang wyswietlone.

. Jesli dane pozycji poszczegdlnych osi zostang wyswietlone na czerwono (poza tolerancjg >

0,1 mm), oznacza to, ze wystapily utraty krokow.
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® Utrata krokéw moze mie¢ rdzne przyczyny:
e problemy mechaniczne,

¢ nieprawidlowo ustawione sterowniki,

o 7zbyt duze predkosci,

e zaklocenia elektryczne.

Wszystkie te czynniki nalezy dokladnie sprawdzic.
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Wprowadzenie do obrébki plikéw

Oprogramowanie cncGraF 8 obstuguje rozne formaty plikow, w tym DIN66025 (G-Code), Isel
NCP oraz formaty 2D, takie jak HPGL, DXF, Postscript, Adobe Illustrator, Excellon, Sieb &
Maier 1000 1 Sieb & Maier 3000.

Obrobka plikow G-Code

Pliki G-Code s typowymi plikami maszynowymi dla profesjonalnych obrabiarek CNC 1
zazwyczaj s3 wielowymiarowe (najczesciej 3D, ale mozliwe sg takze 4D do 6D). Pliki te sg
zwykle generowane przez oprogramowanie CAD/CAM, jednak moga by¢ rowniez
programowane r¢cznie w zintegrowanym edytorze tekstowym. Takie podejscie umozliwia
produkcje Zlozonych czgsci praktycznie bez ograniczen, jednak dla poczatkujacych moze by¢
stosunkowo trudne.

Obrobka plikow 2D

Formaty takie jak DXF i HPGL to pliki 2D, ktdére mozna latwo utworzy¢ w dowolnym
oprogramowaniu CAD. Poniewaz nie sg one bezposrednio przeznaczone do obrobki CNC,
wymagaja dodatkowej obrobki. cncGraF 8 oferuje w tym celu palete narzedzi, ktora umozliwia
prosta edycje, w tym:

e korekcje narzedzia,

e ustalanie kolejnosci frezowania,

e tworzenie kieszeni z wyspami,

e oraz inne proste funkcje.

Takie rozwiazanie stanowi latwa metod¢ do szybkiej produkcji prostych czesci 2,5D. Zaletg jest
prostota, natomiast ograniczeniem — przydatnos¢ jedynie do prostych elementow 2,5D.

Rozdzielczos¢ tukow

Wigkszos$¢ formatow plikow, takich jak G-Code, DXF czy HPGL, zawiera polecenia rysowania
lukéw 1 okregow.

Poniewaz sterownik smc5d ze wzgledow technicznych nie obstuguje bezposrednio polecen
lukéw (ich przeliczanie byloby zbyt obcigzajace 1 znacznie zmniejszyloby czestotliwos¢ oraz
predkos¢ pracy sterownika), polecenia te sag konwertowane na polilinie.

Rozdzielczos¢ ukéw mozna ustawic:
¢ w oknie dialogowym pojawiajacym si¢ przy otwieraniu pliku,
e lub pozniej w menu Ustawienia -> Opcje -> Plik.

@ Rozdzelczo$¢ tukdé6w nie powmnna by¢ ani zbyt wysoka, ani zbyt niska.

¢ Nie powinna by¢ wyzsza niz rozdzielczo$¢ osi maszyny CNC.

e Zaleca si¢ ustawienie rozdzielczo$ci okolo 2—3 razy mniejszej niz rozdzielczos¢ osi.
Dlatego najlepiej wybra¢ ustawienie srednie lub wysokie.
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®Nawet jeslimaszyna CNC nie jest w stanie mechanicznie osiggna¢ bardzo wysokiej
rozdzielczosci, warto ustawi¢ mozliwie duzg rozdzielczos¢ osi|72'1 np. 6400 krokow na obrot
przy przesuwie 10 mm/obrot.

Daje to rozdzelczos¢ 0,0015625 mm na krok. Tak wysoka rozdzielczo$¢ pozwala ustawic
dokladniejsza rozdzielczo$¢ ukow.

Okno ,,Otworz plik”

W menu Plik -> Otworz mozna otworzy¢ pliki. Typ pliku . wyswietla wszystkie pliki — w takim
przypadku cncGraF 8 automatycznie rozpoznaje typ pliku. Jesli jednak typ pliku nie zostanie
poprawnie wykryty, nalezy recznie wybra¢ wlasciwy, np. dla plikow G-Code: DIN66025; ISEL
NCP (.nc; .ncp).

® Dostepne sa dwa rodzaje okien otwierania plikow:
e standardowe okno Windows ,,Otworz plik”,
e oraz okno cncGraF 8 , Otworz plik” z podgladem pliku.

W menu Ustawienia -> Opcje -> Plik -> Wiasciwosci mozna wybra¢ preferowane okno.
Okno standardowe Windows ma t¢ zalete, ze dziala szybciej, poniewaz jest zintegrowane z
systemem.
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4.1

G-Code i postprocesor

Znormalizowany G-Code wedlug normy DIN66025 jest standardowym formatem dla
profesjonalnych obrabiarek w zakresie 22D 13D. cncGraF 8 obstuguje te norm¢ w
maksymalnym mozliwym stopniu i jest dzieki temu kompatybiny ze wszystkimi popularnymi
programami CAD/CAM.

Postprozessor (PP)

Postprocesor (PP) okresla, w jaki sposob G-Code jest generowany dla danej maszyny CNC.
Chociaz G-Code oparty jest na normie DIN66025, istniejg roznice w interpretacji polecen w
zaleznosci od producenta maszyny. Roznice te opisuje wiasnie postprocesor. W programach
CAD/CAM mozna dostosowac postprocesory tak, aby G-Code byt dokladnie dopasowany do
wymagan konkretnej maszyny.

Przeglad polecen G

e GO0 [ 5o} szybki przejazd (ruch jalowy)

e GO1 [ 5ol przejazd z predkoscig robocza (posuwem)

o G02|?ﬁ luk w prawo (zgodnie z ruchem wskazowek zegara)

. G03|?ﬂ tuk w lewo (przeciwnie do ruchu wskazowek zegara)

. %Eﬁ czas postoju

e (328: przejazd do punktu referencyjnego Z

e (G28P: przejazd do punktu referencyjnego Z i punktu parkowania XY
e G40 [ 53} kasowanie korekcji toru

e G41 ['s3) korekcja toru (narzedzie po lewej stronie konturu)

e G42 [53) korekcja toru (narzedzie po prawej stronie konturu)

e G53 ['54); anulowanie punktow zerowych

o G54-G59[54) wybor punktu zerowego

o G60@ ponowne wybranie ostatniego punktu zerowego

. G70|?F;7 jednostki w calach

. G71|?~’:1 jednostki w milimetrach

. G80|?é7 anulowanie cyklu wiercenia

e G81 G818 wiercenie proste

. G82|?6'7 wiercenie proste z czasem postoju na dnie

o G73/83|_%'7 wiercenie glebokich otwordéw (szybkie lub z wycofaniem wiéréw)
. G84|?8'7 gwintowanie prawe 1lewe

o G87|?51 kieszen okragla

. @@ wspotzedne absolutne

e G91 [so} wspOhzedne przyrostowe (inkrementalne)

. %Gﬂ: powr6t do poziomu pozycjonowania w cyklu wiercenia
o @Eﬁ: powr6t do poziomu referencyjnego w cyklu wiercenia
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Przeglad polecen M

e MO00: zatrzymanie programu (kontynuacja po nacisnieciu klawisza)

e M03: wrzeciono w prawo (prawy obrot)

e M04: wrzeciono w lewo (lewy obrot)
Uwaga: lewy obroét przelaczany jest przez przekaznik w oknie dialogowym ,, Wiasciwosci
DING66025”.

e M0S5: wrzeciono wylaczone

e M08: chlodzenie wlaczone

e M09: chlodzenie wylaczone

e M20: palnik plazmowy wylaczony

e M21: palnik plazmowy wigczony

e M30: koniec programu

o M48/M49/ 61} aktywacja/dezaktywacja nadpisania posuwu i obrotow wrzeciona

o M995-M998/61) wywolanie makra wewnatrz plikuG-Code ( DIN66025)

Komentarze
e (... ) komentarze w nawiasach okraglych
Np.:NO1 GO0 Z10 (Position 2z10 anfahren)
o [ ... ]| komentarze w nawiasach kwadratowych.
Np.INOl GO0 Z10 [Position Z10 anfahren]
e ; komentarze po $redniku.
Np.:N01 GO0 Z10 ;Position 210 anfahren

Inne polecenia

e F: posuw w mm/min

e N: numer bloku (wiersza)

e T: numer narz¢dzia

o S: predkos¢ obrotowa wrzeciona

¢ D: $rednica narzedzia w mm (musi by¢ podana razem z numerem narzedzia)
Np.:T1 D2.5

Polecenia specjalne

o M99 Pleolk podprogramy (zmodyfikowane!)
o G25-G26[52% petla

e R-Parameter| 61]: zmienna

o IF—Anweisung@: nstrukcja warunkowa

Struktura bloku wg DIN66025

Nr. Warunek ruchu  Wspohrzedne Obroty Posuw Narzedzie Inne
N G XYZA S F T M
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Wszystkie polecenia mozna pisa¢ dowolym edytorem, matymi literami i bez spacji. Numer
bloku Nxx nie jest obowigzkowy i mozna go pomingc.

411 GO00/GO01 - szybkiprzejazd i przejazd z predkoscig posuwu

Polecenie GO0 powoduje szybki przejazd maszyny (tzw. ruch jatowy) z maksymalng
predkoscig. Narzedzie znajduje si¢ wtedy poza materialem. Polecenie GO1 wykonuje przejazd
po zaprogramowanej $ciezce z okreslong predkos$cia posuwu.

Parametry dla GO0 i GO1

X - pozycja w os X

Y - pozycjaw os Y

Z.- pozycja w os Z

A - pozycja 4. osi (litera dla 4. osi ustawiana jest w oknie Wiasciwosci DIN66025 [77)
B - pozycja 5. osi (litera dla 5. osi ustawiana jest w oknie Wiasciwos$ci DIN66025|77'7)
F - predko$¢ posuwu

S - predko$¢ obrotowa wrzeciona

Przyklad programu

NO1 G00 Z10 (przejazd do pozycji Z10)

NO02 G00 X100 Y10 (przejazd do pozycji X100 Y10)

NO03 M3 M8 (uruchomienie wrzeciona poleceniem M3 1 pompy chlodziwa poleceniem M8)
NO04 GO01 Z-2 F50 (zanurzenie w material na glebokos$¢ 2 mm z posuwem 50 mm/min)

NO05 G01 X100 Y100 F100
NO06 GO01 X20 Y20
NO07 G01 X100 Y10

NO8 G00 Z10 M5 M9 (przejazd do pozycji Z10, wylaczenie wrzeciona poleceniem M5 1
pompy chlodziwa poleceniem M9)

NO09 M30 (zakonczenie programu poleceniem M30)
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41.2

G02 / G03 - tuki kotowe

e G02 — przejazd po luku zgodnie z ruchem wskazowek zegara.
e G03 — przejazd po luku przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara.

Punktem poczatkowym luku jest aktualna pozycja. Punkt koncowy okresla si¢ za pomoca
polecenia G02/G03 wraz ze wspolrzednymi X, Y iZ Srodek okregu definiowany jest za
pomocg parametrow I, J 1 K.

Parametry dla G02 i GO3

e X — koncowa wspotrzedna w osi X
¢ Y — koncowa wspohrzedna w osi Y
o | — $rodek okregu w osi X

e J —$rodek okreguw osi Y

e K — $rodek okreguw osiZ

Przyklad 1
NO1 G00 X0 YO0 Z10 (przejazd do pozycji X0, YO, Z10)
NO02 M3 (uruchomienie wrzeciona poleceniem M3)

; Posuw 100 mmymin na pozycje X10, Y10
NO03 G01 X10 Y10 F100

; Posuw 50 mm/min, zanurzenie 2 mm w materiat
N04 GO01 Z-2 F50

; Luk od X10, Y10 do X30, Y10
; srodek: 120, J10
NO05 G02 120 J10 X30 Y10

; Wycofanie narzedzia o 10 mm
NO07 G00 Z10
NO8 M30 (zakonczenie programu poleceniem M30)

W ten sposob mozna np. frezowa¢ gwint o skoku 2 mm i1 dlugos$ci 6 mm (3 zwoje). Przy
pemych okregach punkt poczatkowy = punkt koncowy.

Przyklad 2

NO1 G0 X500 Y500

NO02 GO Z-5

NO03 G2 I550 J500 Z-7 F60
NO04 G2 1550 J500 Z-9
NO05 G2 I550 J500 Z-11
NO06 G0 Z0

MO07 M30
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413

414

G04 — czas postoju (pauza)

Polecenie G04 stuzy do zaprogramowania czasu postoju. Przyklad: G04 H2 oznacza pauzg
trwajacg 2 sekundy. Funkcja ta wykorzystywana jest m.in. do dania wrzecionu czasu na
rozpedzenie si¢ do zadanych obrotow.

Parametry dla G04
H - czas w sekundach

Przyklad
; Narzedzie pozostaje w pozycji przez 2,5 sekundy (wrzeciono wcigz si¢ obraca)
N10 G04 H2.5

G25/ G26 — petla

Polecenia G25 1 G26 stuza do programowania petl.
o G25 definiuje poczatek petli,
e G26 zamyka petle.

Parametr Q okresla liczbe powtdrzen.
Przyklad: Q5 — zawartos¢ petli zostanie wykonana 5 razy.

Uwaga: liczba powtorzen zostala zmieniona w nowszej wersji programu.
e Q2 oznacza teraz 2 przebiegi,

e w starszej wersji oznaczalo to 3 przebiegi.

Parametry dla G25/ G26
Q - liczba powtorzen

Dozwolone jest dowolne zagniezdzanie petli (patrz przyklad ponizej). Petla nie moze by¢
definiowana wewnatrz podprogramu.

Przyklad

N10 T1 M3 S2501
N20 GO X10 Y10
N30 Z-5 M8

N31 G04 H6

N40 G91

N42 G25 Q2 (petla 2-krotna)
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N44 G25 Q4 (petla 4-krotna zagniezdzona)
N50 P1 (wywolanie podprogramu 1)
N51 G26 (koniec petli wewngtrznej)

N60 GO0 X-65 Y10
N62 G26

N44 G25 Q4
N50 P1 (wywotanie podprogramu 1)
N51 G26 (koniec petli wewnetrzne))

N120 G90

N130 G0 Z0 M9

N140 M5

N150 M30 (koniec programu)

N160 M99 P1 (definicja podprogramu 1)
N170 G2 13.5 J0 Z-2 F360
N18013.5J0 Z-2

N19013.5J0 Z-2

N200 13.5J0 Z-2

N21013.5J0 Z-2

N22013.5J0 Z-2

N23013.5J0

N240 G1 X3

N250 G2 10.5J0 Z-2 F180
N26010.5 J0 Z-2

N27010.5J0 Z-2

N28010.5J0 Z-2

N290 G0 720

N290 G0 X10

N300 M00

N310 M99 PO (koniec podprogramu)

41.5 G40/G41/G42 - Korekcja promienia narzedzia

Oprogramowanie cncGraF 8 obstuguje polecenia G40, G41 i G42. Po wczytaniu pliku G-
Code, ktory zawiera polecenia G41 lub G42, pojawi si¢ okno dialogowe korekcji promienia.

¢ G40 — wylgczenie korekcji promienia
e G41 — korekcja promienia (narzedzie prowadzone po lewej stronie konturu)
e (G42 — korekcja promienia (narzgedzie prowadzone po prawej stronie konturu)

Copyright © 1993 - 2025 by BOENIGK-electronics



54

cncGraF 8 Online Hilfe

41.6

Przyklad

N10 T06 M03 S2000

NI11 MO8

N12 G00 X1.700 YO

N13 Z10.000

N14 Z-3.000

NI15 GO1 G41 X4.558 Y-1.650 Z-3.488 F250
N16 G03 X5.000 YO Z-3.743 11.700 JO
N17 X-5.000 YO Z-4.671 10 JO F500
N18 X5.000 YO Z-5.600 10 JO

N19 X-5.000 YO Z-5.900 10 JO

N20 X5.000 YO Z-6.200 10 JO

N21 X-5.000 Y0 Z-6.500 10 JO

N22 X5.000 YO Z-6.800 10 JO

N23 X-5.000 YO Z-7.100 10 JO

N24 X5.000 YO Z-7.400 10 JO

N25 X-5.000 YO Z-7.700 10 JO

N26 X5.000 YO Z-8.000 10 JO

N27 X-5.000 YO Z-8.300 10 JO

N28 X5.000 YO Z-8.600 10 JO

N29 X-5.000 YO Z-8.900 10 JO

N30 X5.000 YO Z-9.200 10 JO

N31 X-5.000 YO Z-9.500 10 JO

N32 X5.000 YO Z-9.800 10 JO

N33 X-2.500 Y4.330 Z-10.000 10 JO
N34 X-2.500 Y4.330 10 JO

N35 X-3.708 Y3.122 1-.850 J1.472
N36 GO1 G40 X-.850 Y1.472

N37 GO0 Z-3.000

N38 G90 Z10.000

N39 M09

N40 M05

N41 M30

Uwaga: Obliczong korekcje toru nalezy koniecznie zweryfikowa¢ wizualnie w widoku
2D/3D, aby upewni¢ sig, ze narzedzie porusza si¢ po wlasciwej stronie konturu.

G53-G60 — Punkty zerowe

Za pomocg polecen G54 do G59 mozna wybra¢ rozne punkty zerowe.

Przyklad: G55 X20 Y10

Aktywuje punkt zerowy G55 z przesunigciem X=20 1 Y=10.

Copyright © 1993 - 2025 by BOENIGK-electronics



Wprowadzenie do obrobki plikow 55

41.7

e G53 — usuwa aktualnie aktywny punkt zerowy.
e G60 — ponownie wybiera ostatnio odznaczony punkt zerowy.

Parametry dla G54-G59
e X — przesuni¢cie w 0si X
e Y — przesunigcie w 0si Y
e 7— przesuni¢cie w 0siZ

Przykladowy program

N10 GO TO1 Z5

N20 GO X10 Y10

N30 G1 Z-1 F10

N40 G1 X10 Y20 F20

N50 G1 X20 Y20

N60 G1 X20 Y10

N70 G1 X10 Y10

N80 GO Z5

N90 G54 X30 (Polecenie G54 aktywuje przesuniecie punktu zerowego o X=30)
N100 GO X10 Y10

N110 G1 Z-1 F10

N120 G1 X10 Y20 F20

N130 G1 X20 Y20

N140 G1 X20 Y10

N150 G1 X10 Y10

N160 GO Z5

N170 G53 (Polecenie G53 usuwa przesuniecie punktu zerowego)
N180 M30

G70/71 — Jednostki wymiarowe

Za pomoca polecen G70 1 G71 ustala sie jednostki, w ktorych podawane sa wspotrzgdne:
e G70 — wspohrzedne w calach (Inch)
e G71 — wspblrzedne w milimetrach (mm)

Copyright © 1993 - 2025 by BOENIGK-electronics



56 cncGraF 8 Online Hilfe

41.8 Cykle wiercenia G73, G80 — G84
W tym rozdziale opisane s3 cykle wiercenia G81, G82, G83 oraz G84.

Zmiana w G84

Polecenie G84 zostalo zmienione. Jesli chcesz uzywac starej wersji, nalezy w menu:
»Ustawienia -> Opcje -=> DIN66025” aktywowac opcje ,,Uzywaj starego G84”. Wigcej
informacji o starym poleceniu G84 znajdziesz w rozdziale ,,Cykl wiercenia G84

(przestarzaly)|ss”.

Powrot narzedzia — G98 i G99

Polecenia G98 1 G99 okreslaja, na jaka wysoko$¢ wraca narzedzie po wykonaniu cykiu
wiercenia:

o (G98 — narzedzie wraca na pozycj¢ poczatkowa (wysoko$¢ startows).

e (G99 — narz¢dzie wraca na wysoko$¢ powrotu zdefiniowang w parametrze R.

G80
Cykl wiercenia jest kasowany poleceniem G80 lub innym poleceniem, np. GO0 albo GO1.

G81 i G82 — proste wiercenie / wiercenie z czasem postoju

Format: G98(G99) G81(G82) X Y ZR F (P)

Parametry G81

e X —pozycja X

e Y—pozycja Y

o Z— gleboko$¢ Z (warto$¢ absolutna)

¢ R — inkrementalna wysoko$¢ powrotu wzgledem punktu startowego osi Z
e F — predkos¢ posuwu

Parametry G82
e P — czas postoju w milisekundach (1000 ms = 1 s) na dnie otworu

Przyklad: G98 G82 X10 Y10 Z-10 F300 P100

G83 — wiercenie glebokich otworéw z odcigganie m wioréw
Cykl ten ma dodatkowy parametr Q, ktory okresla gleboko$¢ wiercenia na jeden przebieg.
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Abbildung 1: Entspédnen mit Q Parameter
Format: G98(G99) G83 X YZRFPQ

Parametry G83

e X —pozycja X

e Y—pozycja Y

o 7Z— gleboko$¢ Z (warto$¢ absolutna)

¢ R — inkrementalna wysoko$¢ powrotu wzgledem punktu startowego osi Z
e F — predkos¢ posuwu

e P — czas postoju w milisekundach na dnie otworu

o Q — gleboko$¢ na jeden krok (mm)

Przyklad: G98 G83 X10 Y10 Z-10 F300 P100 Q2
G73 — szybkie wiercenie glebokie

Ten cykl dziala podobnie jak G83, ale po kazdym kroku Q wykonywany jest krotki ruch
powrotny. Odleglo$¢ tego ruchu ustawia si¢ w: ,,Opcje -> DIN66025| 77,

G84 — cykl gwintowania
Moze by¢ uzyty do gwintoéw prawych i lewych.
Format: G98(G99) G8B4 X YZRPF M

Parametry G84

e X —pozycja X

e Y—pozycja Y

o 7— gleboko$¢ Z (warto$¢ absolutna)

¢ R — inkrementalna wysoko$¢ powrotu wzgledem punktu startowego osi Z
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e P — czas postoju w milisekundach (1000 ms = 1 s) na dnie otworu
¢ F — predkos¢ posuwu
e M — MO03 dla gwintu prawego, M 04 dla lewego

Przyklad: G98 G84 X10 Y10 Z-10 F300 P100 M03

419 Cyklwiercenia G84 (stara wersja)

Za pomocg polecenia G84 wykonywane sg otwory z odcigganiem wiorow (wiercenie
stopniowe). Narzedzie wierci z ustawiong predkoscig F az do osiagniecia zadanej glebokosci
koncowej Z. Glgbokos$¢ ta osiggana jest poprzez wielokrotne wiercenie krokowe — kolejne
poglebianie otworu na ustalong wartosc.

Parametry G84 (stara wersja)

e X —pozycja X

e Y—pozycjaY

e Z— glebokos¢ koncowa wiercenia

e D — glebokos¢ jednego kroku (jesh brak parametru D lub D0, narzedzie jedzie od razu na
pehna glebokos¢ Z)

e F — predkos¢ posuwu

e H — bezpieczna wysoko$¢ (odleglos¢ cofnigeia)

¢ E — czas postoju (w sekundach) na dnie otworu

Przyklad

N110 G00 G90 M03

N120 G00 X10 Y10

N130 G00 Z3

N140 G84 Z-10 D5 H3 E2 F50 (Wykonanie otworu na glebokos¢ Z=-10 mm w krokach po 5
mm)

N150 G84 X100 (Drugi otwor z tymi samymi parametrami w pozycji X=100, Y=10)

41.10 G87 - Kieszen okragta

Za pomocg polecenia G87 wykonywana jest kieszef okragla. Pozycje X, Y okreslaja $rodek
kieszeni.
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41.1

Aby kieszen zostala wykonana zgodnie z wymaganym wymiarem, nalezy — oprocz numeru
narzedzia — podac takze §rednice D narzedzia (patrz przyklad w tabeli ponizej, linia N100).
Jesli srednica narzedzia nie zostanie podana, program pobierze warto$¢ z magazynu narze dzi.

Obrobka kieszeni odbywa si¢ od $rodka na zewngtrz, ruchem zgodnym z ruchem
wskazowek zegara, z posuwem F 1 krokiem w osi X/Y (K). Zaglgbianie narzedzia odbywa si¢
na kolejng gleboko$¢ robocza z posuwem w osi Z (E). Na koncu ostatniej giebokos$ci roboczej
narzedzie odjezdza na wysokos$ ¢ bezpieczenstwa H, a cykl zostaje zakonczony.

Parametry G87

e X —pozycja w osi X ($rodek kieszeni)
e Y- pozycja wosi Y (Srodek kieszeni)
e 7.— glebokos¢ koncowa (absolutna)

e R — promien kieszeni

e K— krok wosi X/Y

e D —krokwosiZ

e F— posuw w osi X/Y

e E — posuw w 0si Z

e H — wysokos¢ bezpieczenstwa

Przyklad

N100 T1 D1 M6 S500 ; Narzedzie 1 o srednicy 1 mm (D1) zostaje pobrane
N110 GO0 G17 G90 M3

N120 G00 X50 Y50

N130 G00 Z3

N140 G87 Z-5 K1 D2 R4 F150 E50 H3

G90/G91 — Wymiary absolutne i przyrostowe

e G90 — ustawia tryb wymiaréow absolutnych, tzn. wszystkie kolejne wartosci wspotrzednych
podawane sg wzgledem punktu odniesienia (zera programu).

e G91 — ustawia tryb wymiaréw przyrostowych (fancuchowych), czyli kolejne wartosci
wspoOhzednych odnosza si¢ do aktualnej pozycji narze dzia.

Przyklad
NO08 G90 (Ustawienie trybu wymiaréw absolutnych)
NO09 GO01 X100 Y100 (Przejazd do pozycji X100, Y100)
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4112

; Tryb wymiaréw przyrostowych (lancuchowych) — aktywacja G91

N10 G91

N11 GO01 X10 (Nowa pozycja: X110, Y100)
N12 GO01 X5 Y-5 (Nowa pozycja: X115, Y95)

M99 — Podprogramy

Za pomoca polecenia M99 mozna zdefiniowa¢ do 99 podprogramoéw umieszczonych na koncu
programu glownego (po poleceniu M30). Definicja podprogramu rozpoczyna si¢ od M99 P.. i
konczy poleceniem M 99. Wywotanie podprogramu nastgpuje za pomoca polecenia P...

Uwaga: skladnia wywolywania podprograméw zostala zmieniona!

Przyklad

N10 T1 M3 S2500

N20 GO X21.5Y25

N30 Z-5 M8

N40 G91

N50 P1 (Wywotanie podprogramu 1)
N60 G90

N70 GO Z0 M9

N80 X21.5 Y75

N90 Z-5 M8

N100 G91

N110 P1 (Ponowne wywotanie podprogramu 1)
N120 G90

N130 GO Z0 M9

N140 M5

N150 M30 (Koniec programu gtéwnego)

N160 M99 P1 (Definicja podprogramu 1)
N170 G2 13.5 JO Z-2 F360

N180 13.5 JO z-2

N190 13.5 JO zZ-2

N200 13.5 JO z-2

N210 13.5 JO z-2

N220 13.5 JO z-2

N230 13.5 JO

N240 G1 X3

N250 G2 10.5 JO Z-2 F180

N260 10.5 JO z-2

N270 10.5 JO z-2

N280 10.5 JO z-2

N290 G0 220

N300 M00

N310 M99 (Koniec podprogramu)
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Zarzadzanie podprogramami
Podprogramy moga by¢ edytowane izarzadzane w zmtegrowanym edytorze tekstowym. Aby to
zrobi¢, nalezy wybra¢ w menu edytora: Edycja -> Podprogramy.

4113 M995 do M998 — Makro

Polecenia pomocnicze (funkcje M) od M995 do M998 shizg do uruchamiania makr wewnatrz
pliku DIN66025.

Przyklad

N10 G90 (Ustawienie wymiarOw absolutnych)

N20 G01 X100 Y100 (Przejazd do pozycji X100, Y100)
N30 M99S (Uruchomienie makra)

M30 (Koniec programu)

Powigzanie makra

W oknie dialogowym: Ustawienia -> PowigZ makro mozna przypisa¢ wybrane makro do
jednego z polecen M995-M998. Dodatkowo, w zintegrowanym edytorze tekstowym, makra
mogg by¢ bezposrednio dodawane do pliku DIN66025. Wiecej informacji znajduje si¢ w
rozdziale ,Zintegrowany edytor tekstowy”.

4.1.14 MA48/M49 — Nadpisanie (override) posuwu i predkosci obrotowej

M48 — Nadpisanie aktywne
Po wywolaniu M48 operator ma mozliwos$¢ zmiany biezacej wartosci posuwu (F) oraz
predkosci obrotowej / predkosci skrawania (S) za pomoca potencjometru lub klawiatury.

M49 — Nadpisanie nieaktywne
Polecenie M49 blokuje mozliwo$¢ zmiany biezacych wartosci posuwu (F) i predkosci
obrotowej / predkosci skrawania (S) za pomoca potencjometru lub klawiatury.

4115 Parametry R

Czym jest parametr R?

Parametr R to zmienna w zakresiec R1 do R999, ktora przechowuje okreslong wartos¢. Na
przykiad: R10 = 99.567

definiuje parametr R10, ktory przechowuje warto$¢ 99.567. Do tego parametru mozna si¢
odwotywa¢ w kodzie G, wpisujac R10.

Zastosowanie parametrow R
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1. Operacje matematyczne

Mozna stosowa¢ podstawowe dziatania: dodawanie, odejmowanie, mnozenie i dzielenie.
Obowigzuje zasada ,najpierw mnozenie/dzielenie, potem dodawanie/odejmowanie”. Nawiasy
nie s3 obstugiwane.

Przyklad:
R56 = 10/2 - 2*2

Wynik: 1

2. Uzycie parametréw R w obliczeniach
Parametry R mogg by¢ wykorzystywane w kolejnych obliczeniach.

Wynik:
R55 = 10
R56 = R55/2 - 2%2

Wynik: 1

3. Uzycie parametrow R w kodzie G

Parametry R mogg by¢ stosowane w wich funkcjach:
e G00: Goo x=R10

e G01: G01 X=R10 Y=R11 + 6 / 2

e G02/GO03 (uki): o2 120 J20 x=R10 Y=R10

o G25 (petle): G25 o=R4

e G53-G60 (punkty zerowe): G54 x=R20

e Instrukcja IF: $TF R100==1

4. Globalna dostepnos$¢

Parametry R s3 globalne — jesh zostang zdefiniowane w pliku G-kodu, sa dostepne w catym
programie.

5. Uzycie w podprogramach
Parametry R mogg by¢ takze wykorzystywane w podprogramach.

6. Podglad parametrow R
Warto$ci aktualnych parametrow R wyswietlane sa w pasku stanu edytora tekstowego.

Przyklad z petla i parame trami
e R4 =4 ; R4 definyje liczbe powtdrzen
e R5 =110 ; RS definiuje pozycje X dla podprogramu

G-Code Przyklad:
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41.16

R4 =4

R5=110

G25 Q=R4 ; Petla z 4 powtorzeniami

P1 ; Wywolanie podprogramu

GO0 X=RS5 ; Przejazd do pozycji zdefiniowanej w parametrze RS
G26

Instrukcja IF

Czym jest instrukcja IF?
Instrukcja IF shuizy do sprawdzania warunku. Jesl warunek jest spetiony — wykonywane sa
odpowiednie polecenia G-kodu.

Dostepne sa nastepujace operatory poréwnania:
e == — rowne
e !=— rozne
o >= — wicksze lub réwne
e <= — mniejsze lub rowne

Instrukcja IF sklada si¢ z polecen:
o SIF — poczatek warunku
o SENDIF — zakonczenie bloku warunkowego
¢ SELSE — alternatywne polecenia, jesl warunek nie jest speliony
o SELSEIF — sprawdzenie alternatywnego warunku

Instrukcja IF musi znajdowac¢ si¢ samodzielnie w jednej linii. Moze by¢ stosowana
zarbwno w programie glownym, jak i w podprogramach.

Skladnia instrukcji IF
$IF <warunek>
... (kod G, gdy warunek spelniony)
SELSEIF <warunek>
... (kod G, gdy mny warunek spelniony)
SELSE
... (kod G, gdy zaden warunek nie jest spemiony)
SENDIF

Przyklady
Przyklad 1 — proste IF
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R57 =10 ; Parametr R57 przyjmuje wartosc 10

$IFR57 =10

; Ten fragment G-kodu zostanie wykonany, bo warunek R57 == 10 jest spetniony
SENDIF

Przyklad 2 — IF-ELSEIF150

R57=9

$IF R57 <=9

; Ten fragment G-kodu zostanie wykonany, bo R57 = 9 spetnia warunek <= 9
SELSEIF R57 >= 10

; Ten fragment NIE zostanie wykonany, bo R57 ma wartos¢ 9

; Jesli R57 zostanie ustawiony na 10 lub wigcej, wtedy ten kod si¢ wykona
SENDIF

Wazne uwagi
¢ Instrukcje IF nie moga by¢ zagniezdzane (Instrukcja IF wewnatrz innej IF spowoduje
blad).

®Instrukcja IF nie moze znajdowa¢ si¢ wewnatrz innej instrukcji IF. Zagniezdzone
mstrukcje IF prowadza do bledu.

Bledne uzycie: Poprawne uzycie (oddzielne instrukcje IF):
$IF R200 == SIF R200==0

: G-Code- ; G-Code-Inhalt
Inhalt $ENDIF
SIF R1 ==
- G-Code- SIFRI==1
Inhalt ; G-Code-Inhalt
$ENDIF $ENDIF
SENDIF
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4.2

4.3

DXF

Format DXF (Drawing Exchange Format) zostat opracowany przez firme¢ Autodesk dla
programu AutoCAD i stuzy do wymiany danych pomigdzy programami CAD. Program
cncGraF 8 obsluguje obecnie nastepujace polecenia DXF:

e 3DFACE

e ARC

e CIRCLE

e LINE

e LWPOLYLINE
e POINT

e POLYLINE
e SPLINE

e VERTEX

e LAYER

e ELLIPSE

®Obs1uga plikow 3D-DXF:
e Pliki 3D-DXF nie nadajg si¢ do frezowania, dlatego sg tadowane jako pliki 2D.
e Glgbokosci Z pobierane sg z magazynu narzedzi.

Warstwy (Layer)

Oprogramowanie cncGraF 8 moze automatycznie przypisa¢ dane z warstwy do konkretnego

narzedzia.

Aby bylo to mozliwe:

e Nazwa warstwy musi by¢ wpisana w polu ,,Nazwa” narzedzia w magazynie narzedzi.

o W oknie dialogowym ,,DXF Layer”, ktore pojawia si¢ po otwarciu pliku DXF, mozna r¢cznie
przypisa¢ warstwy do dowolnych narzgdzi.

HPGL

Hewlett Packard Graphics Language (w skrocie HPGL) jest jezykiem grafiki generowanym
lub eksportowanym przez wiele programéw CAD. Program cncGraF 8 obstuguje nastepujace
polecenia HPGL.:

Funkcje HPGL

e PU — podnie$¢ narzedzie

e PD - opusci¢ narzedzie

e PA — ruch do pozycji absolutnej (z zachowaniem stanu narzedzia)
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¢ PR — ruch do pozycji wzglednej
e SPx — wybor narzedzia o numerze x
e AA — luk kola (pozycja absolutna)
¢ AR - luk kola (pozycja wzgledna)
e CI - okrag
Przyklad
Kod HPGL Opis
PU; Podnies¢ narzedzie
PA100, 50; Przejs¢ do pozycji absolutnej X=100, Y=50
PR100, 50; Przej$¢ do pozycji wzglednej X=+100, Y=+50
— nowa pozycja X=200, Y=100
PD; Opusci¢ narzedzie
CI100; Narysowac¢ okrag o promieniu 100 przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara (wartos¢ ujemna — zgodnie z ruchem
wskazowek zegara)
AA300, 200, 50; Narysowac¢ tuk o 50° ze §rodkiem w X=300, Y=200, poczatek w
100,50
SP1; Wybra¢ narzedzie nr 1
44 GRF5

Interpreter GRFS jest formatem plikow programu cncGraF 8, ktory
przechowuje nastepujace informacje:

e wektory 1 punkty wiercenia (wszystkie elementy rysunku),

e magazyn narz¢dzi dla wektorow i1 punktow wiercenia,

e korekcje narzedzia (korekcje promienia),

e jednostke i skalowanie,

e offset materialu oraz punkt zerowy przedmiotu obrabianego,
e kolejnos$ci obrobki narzedzi z korekcja dosuwu,

o wlasciwosci pliku.

Podczas otwierania plikow GRF5 oprogramowanie cncGraF 8 sprawdza, czy punkt zerowy
przedmiotu zapisany w formacie GRF5 jest aktywny. Jesh punkt zerowy nie zostanie znaleziony,
wyswietlany jest komunikat z prosba o sprawdzenie offsetu przedmiotu obrabianego.
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4.5

4.6

Postscripti Adobe lllustrator

cncGraF 8 moze wczytywac pliki Postscript 3 (rozszerzenie *.eps) oraz Adobe Illustrator
(rozszerzenie *.ai). Postscript jest jezykiem opisu stron, opracowanym przez firme¢ Adobe.
Format Adobe Illustrator bazuje na Postscript, lecz posiada ograniczony zestaw polecen.

@ Aby zaimportowa¢ dane (np. z programu Corel Draw), nalezy uzywa¢ formatu Postscript
lub Adobe Illustrator. Aby czcionki z Corel Draw zostaly poprawnie przeniesione, funkcja
»Eksportuj tekst jako krzywe” musi by¢ wiaczona.

Dane wiertnicze

cncGraF 8 moze odczytywac dane wiertnicze w formatach Excellon, Sieb&Maier 1000 oraz
Sieb&Maier 3000. Ponizej przedstawiono dwa przyklady:

Sieb & Maier Opis
Przyklad 1 Przyklad 2
% %
TO1 TO1 T01 — wybor narzedzia 1
X001Y0001 X100Y10 X100, Y10 — pozycja, do ktorej
narzedzie zjezdza w materiat
M30 M30 M30 — zakonczenie programu
Dwa typy plikow wiertniczych:

1. Pierwszy format: W tym formacie wspohzedne podawane sg jako liczby 5-cyfrowe, ale
czgsto z pominigciem koncowych zer (patrz przykiad 1).

e Przyklad: x001 oznacza wlasciwie x00100, a Y0001 0znacza Y00010.

2. Drugi format: W tym formacie dlugos¢ wspotrzednych jest zmienna, poniewaz po
oznaczeniu osi nie ma zer wiodacych (patrz przyklad 2).

e Oznacza to, ze wspolrzedne mogg mie¢ r6zng dtugosc.

Mimo Ze oba formaty r6znig si¢ zapisem, opisujg one t¢ sama konfiguracje maszyny. W oknie
dialogowym ,,Opcje” mozna przelaczaé si¢ migdzy tymi dwoma formatami.
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Ustawienia

W tym rozdziale opisano wszystkie istotne ustawienia, ktore muszg zosta¢ wprowadzone do
prawidlowej pracy maszyny. Menu gléwne ,,Ustawienia” zawiera nastepujace funkcje:

e Pozycje [6sl: Punkty zerowe, punkty parkowania oraz punkty pomiarowe potrzebne do
procesu frezowania.

e Parametry detalu i offset detalul 73} Definicja materialu oraz jego wizualizacja w widoku
2D.

e Magazyn narzedzi: Definicja narz¢dz wraz z parametrami — predkosciami, glgbokosciami Z,
posuwami i innymi warto$ciami dla plikow 2D.

o Strefy bezpieczenstwa: Programowy nadzor nad pozycja maszyny CNC.

¢ Opcje: Zawieraja m.in. ustawienia dotyczace dostosowania interfejsu uzytkownika. Mozna tu
takze okresli¢ ustawienia dla plikow.

¢ Urzadzenia wejsciowe: Konfiguracja dla pokretla recznego, kontrolera X-Box, klawiatury,
panelu sterowania itp.

¢ Edytor makr i powigzania makr: Shizy do rozszerzania funkcjonalno$ci. Utworzone makra
moga by¢ automatycznie wywotywane w réznych miejscach poprzez ich powigzanie.

e Menedzer wtyczek: UmoZliwia rozszerzenie cncGraF 8 o oprogramowanie zewnetrzne.

¢ Jednostka i skalowanie

e Narzedzia pomocnicze do ustalania punktu zerowego: Oferuja liczne metody okreslania
punktu zerowego.

¢ Laczenie ustawien: UmoZliwia powigzanie roznych konfiguracji. W ten spos6b mozna
utworzy¢ skrot na pulpicie systemu Windows, za pomocg ktérego cncGraF 8 uruchomi si¢ z
wybrang konfiguracja.

¢ Pozycjonowanie wideo: UmoZliwia dopasowanie rysunku do rzeczywistej pozycji materiatu
na maszynie przy uzyciu znacznikOw odniesienia.
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5.1

Pozycje

Aby mozna bylo dojecha¢ do pozycji parkowania, punktu zerowego lub punktu pomiarowego,
nalezy je najpierw zdefiniowaé w oknie dialogowym ,,Edytuj pozycje”. Okno to mozna
otworzy¢ w menu gldwnym: Us tawienia > Pozycje.

Pozycie o | x
* Punkt zerowy B Punkt parkowy Punkt pomiarowy
Fodzgj Why=okosé mater_ | Nazwa Dlugogé narz_. | X Y Z G54-G5h9
3 ‘/ 40,616344 NameXXod 48,036 10 10 60
Wiasciwosci i Wiacz kalibracie
Jazda na punkt zerowy Z + wysokosé lotu (do gdry), a nastepnie kolejnosc osi | XY X o |+ Dodaj
W] Pokaz potwierdzenie Kasu]
Wykonaj po jezdzie referencyjngj
Jed? na maksymalng wysckosc Z, przed jazda na punkt zerowy @ Xz T
Odleglosé bezpieczefistwa Z 0 & mm XY z

® Mozna zdefiniowa¢ dowolng liczbg punktéw zerowych, pozycji parkowania czy punktow
pomiarowych, jednak w danym momencie tylko jeden punkt z kazdej kategorii moze mie¢ status
»aktywny”. Dlatego w widoku graficznym zawsze bedzie wy$wietlany maksymakie jeden punkt
zerowy, jedna pozycja parkowania i jeden punkt pomiarowy.

Dodawanie pozycji

Po kliknigciu przycisku ,,Dodaj” pojawia si¢ okno dialogowe ,,Dodaj pozycje”. Tutaj mozna
wprowadzi¢ parametry punktu: wspotzedne X, Y, Z, A, B, status oraz nazwe punktu.
Wysokos$¢ Z mozna takze zdefiniowa¢ poprzez podanie grubosci materialu. Aby bylo to
mozliwe, nalezy wezesniej wykona¢ jednorazowa kalibracje czujnika dlugosci narzedzia (wigcej
mformacji o dwoch rodzajach punktéw zerowych znajdziesz w rozdziale ,,Ustawienia >
Pozycje > Punkty zerowe”).

Zmiana wlasciwosci punktow zerowych, parkowania i pomiarowych W sekcji ,,Wilasciwosci”
mozna okresli¢ sposodb dojazdu do punktu:

e bezposrednio,

¢ lub wedlug wybranej kolejnosci osi.

Opcja ,,Pokaz okno potwierdzenia” umozliwia wilczenie/wylaczenie okna dialogowego
wyswietlanego przed dojazdem. Dodatkowo mozna okresli¢, czy po zakonczeniu jazdy
referencyjnej maszyna ma automatycznie dojecha¢ do punktu zerowego. Warto$¢ w polu

Copyright © 1993 - 2025 by BOENIGK-electronics



70

cncGraF 8 Online Hilfe

»Bezpieczny odstep Z” okresla dodatkowe podniesienie osi Z (relatywnie w gore) po ustaleniu
punktu zerowego.

Punkt pomiarowy: wielokrotne pomiary

Ta opcja pozwala na wykonywanie wielokrotnych pomiarow — np. dtugosci narzedzi albo
sondowania krawedzi przy uzyciu sondy 3D. Powtarzanie pomiaréw i usrednianie wynikow
zwigksza dokladno$¢. Dodatkowo system posiada funkcje wykrywania bledow: jesh zmierzona
warto$¢ odbiega zbyt mocno od pozostalych, program automatycznie zglasza biad 1 przerywa
procedure.

Pozycja maszyny
Aktualng pozycj¢ maszyny CNC mozna przypisa¢ do punktu poprzez klikniecie przycisku
»Pozycja maszyny -> Ustaw” (patrz ilustracja ponizej).

Aktywacja lub dezaktywacja kalibraciji
Mozna przelaczaé si¢ miedzy dwoma typami punktéw zerowych:

e prostym punktem zerowym XYZ,
¢ punktem zerowym z uwzglednieniem diugosci narzgdzia 1 wysokos$ci detalu.

Wigcej informacji o tych dwoch typach punktéw zerowych znajdziesz w osobnym podrozdziale.
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511

Punkty zerowe

Istniejg dwa rodzaje punktow zerowych:

1. Proste punkty zerowe, bez dlugos ci narzedzia i bez wysoko$ci przedmiotu
obrabianego

Te punkty zerowe mozna stosowac tylko wtedy, gdy kalibracja jest wylaczona lub nie istnieje.

Nie maja one korekcji osi Z 1nadaja si¢ do prostych plikow, w ktdrych uzywane jest tylko

jedno narzedzie.

2. Punkty zerowe z dlugo$cia narzedzia i wysoko$cia prze dmiotu obrabianego

Punkty te s3 mierzone podczas ich zakladania i zapisuja dane dotyczace dlugosci narzedzia oraz

wysokosci przedmiotu. W tym celu czujnik dhugosci narzedzia musi zostaé wczesniej

skalibrowany. Jesh czujnik nie jest skalibrowany, przycisk ,,Kalibracja” jest nicaktywny i

punkty zerowe z dlugoscig narzedzia nie sg dostepne.

Punkty zerowe z dlugo$cig narzgdzia mozna stosowa¢ w plikach z wieloma narz¢dziami. Aby

umozliwi¢ rgczng wymiang narz¢dzia, nalezy zdefinowa¢ punkt parkowania. Przy

automatycznym zmieniaczu narz¢dzi punkt parkowania nie jest wymagany, o ile numer

wymienianego narz¢dzia znajduje si¢ w zmieniaczu.

Zalety punktow zerowych z pomiarem dlugo$ ci narze¢ dzia:

¢ (Gdy narzgdzie musi zosta¢ wymienione, ale wysoko$¢ przedmiotu pozostaje taka sama, nie
trzeba recznie ustawia¢ wysokosci Z dla punktu zerowego. Dlugo$¢ nowego narzedzia zostaje
poréwnana z dtugoscia poprzedniego i nowa wysokos¢ Z dla istniejacego punktu zerowego
zostaje wyznaczona automatycznie.

o Gdy zmienit si¢ przedmiot obrabiany, ale znana jest jego nowa wysokos$¢, a dlugos¢ narzedzia
pozostaje taka sama, nie trzeba recznie ustawia¢ nowej wysokosci Z. Nowa wysokos¢
przedmiotu mozna bezposrednio wpisa¢ w tabeli. cncGraF 8 porownuje ja ze starg wartos$cia,
oblicza nowa wysokos$¢ Z dla punktu zerowego 1 zapisuje ja w tabeli

Wady punktéow zerowych z pomiarem dlugos ci narzedzia:

e Na poczatku punkt zerowy musi zawsze zosta¢ ustawiony recznie, poniewaz dlugos$¢ narzedzia
1 wysokos$¢ przedmiotu nie sg jeszcze znane. Do automatycznego wyznaczania wysokosci Z
punktu zerowego przydatny jest czujnik 3D.

Odstep bezpieczenstwa Z:
Po zdefiniowaniu nowej wysokosci Z dla biezacego punktu zerowego mozna wykona¢ wzgledny
przejazd od punktu zerowego Z. Taki przejazd nazywany jest ,,0dste pem bezpieczenstwa 7.
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5.1.2

Punkty pomiarowe

W oknie dialogowym ,,Pozycje” mozna zarzadza¢ wieloma punktami pomiarowymi, jednak
aktywnie uzywany moze by¢ zawsze tylko jeden punkt (analogicznie do punktu zerowego 1
punktu parkowania).

Wazne: Punkt pomiarowy skiada si¢ z trzech wspotzednych X, Y i Z oraz ,,najdluzszej
dhugosci korpusu”. Przed rozpoczeciem pomiaru punkt pomiarowy jest najpierw dojezdzany w
osiach X, Y, Z oraz na wysokos¢ ,,najdluzszej dlugosci korpusu”. Dopiero potem rozpoczyna si¢
wlasciwy pomiar!

Uwaga: Warto$¢ Z punktu pomiarowego + najdluzsza dlugos¢ korpusu musi by¢
zdefiniowana na tyle wysoko, aby najdhizsze narzedzie zmie$cilo si¢ miedzy pozycja startowa Z
(start pomiaru) a czujnikiem dlugo$ci narzedzia!

Po dokonaniu pomiaru dlugo$ci narzedzia wykonywany jest przejazd do wysokosci

bezpieczenstwa Z. Zasady sa nastgpujace:

e 7Z automatycznym zmieniaczem narze dzi: porownywane sg wysokosci Z ,,Pozycja Z
pierwszego narzedzia”, ,,Punkt zerowy Z” i,,Punkt pomiarowy Z”. Nast¢pnie wybierana jest
najwyzsza warto$¢ Z powigkszona o wysoko$¢ przelotowg.

¢ Bez automatycznego zmieniacza narzedzi: pordwnywane sg wysokosci Z ,,Punkt zerowy
7”1, Punkt pomiarowy Z”. Nastgpnie wybierana jest najwyzsza warto$¢ Z powigkszona o
wysoko$¢ przelotowa.

Uwaga: Jesli punkt zerowy zostanie ustawiony na spodniej stronie materiatl, ze wzgledu
na jego grubos$¢ oraz zbyt niskg pozycj¢ pomiarowg w osi Z moze dojs¢ do kolizji narzedzia z
materialem podczas przejazdu do punktu pomiarowego. Aby tego unikna¢, nalezy wiaczy¢ opcje
»Najpierw przejecha¢ dlugos¢ osi Z, zanim zostanie dojechany punkt pomiarowy” w
menu ,,Ustawienia -> Pozycje -> Punkt pomiarowy”.
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5.2

Parametry detalu i przesuniecie detalu (Offset)

Parametry detalu
Dla wizualnej kontroli mozna graficznie wyswietli¢ rozmiar i pozycj¢ detalu. Opcja ,,Parametry
detalu” dostepna jest w menu: Ustawienia — Parametry detalu.

Detal moze zosta¢ ustawiony wzgledem punktu zerowego w dwoch wariantach:
¢ lewym dolnym naroznikiem,
¢ Srodkiem detalu.

Zdefniowany w kierunku osi X 1Y rozmiar detalu wyswietlany jest w wybranym kolorze.

Przesuni¢cie detalu (Offset)

Przesunigcie detalu okresla odleglo§¢ pomiedzy oznaczonym uchwytem detalu a punktem
zerowym detalu (zobacz ilustracje). W formacie GRF zapisywane sg zar6wno przesuni¢cie
detalu (offset), jak i punkt zerowy detalu.

Przy otwieraniu pliku GRF zapisany w nim punkt zerowy jest uzywany wylacznie do
sprawdzenia poprawnosci. Jesli punkt zerowy wczytanego rysunku nie zgadza si¢ z aktywnym
punktem zerowym, pojawi si¢ komunikat: ,,cncGraF 8 nie zawiera punktu zerowego rysunku!
Proszg sprawdzi¢ przesuniecie detalu (offset).”

A Uchwyt przedmiotu

] e
- Przedmiot
Przesuniecie x <~obrabiany
przedmiotu

0,0 Punkt zerowy przedmiotu
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5.3

54

® Zmiana punktu zerowego nie wymaga modyfikacji wszystkich plikéw GRF. Wystarczy
skorygowa¢ warto$¢ przesunigcia detalu (offset) w aktualnie otwartym pliku GRF.

Zmiana numeru narzedzia

Numery narzedzi w zaladowanym pliku mozna zmieni¢ na dwa sposoby:

¢ Bezposrednio w rysunku: Za pomoca prostokata zaznaczenia i palety narzedzi — Narzedzia
— Wiasciwosci narzedzi (tylko dla plikéw 2D).

e 7a pomocg okna dialogowego: W menu Ustawienia — Zmien numer narz¢dzia mozna
réwniez dostosowaé numery narzedzi.

Magazyn narzedzi

Okno dialogowe ,,Magazyn narzedzi” (Menu: ,,Ustawienia -> Magazyn narz¢dzi’) zarzadza

dwiema listami narzedzi:

e Wektory: dla formatow DXF, HPGL oraz opcjonalnie dla G-Code (DIN66025, patrz
,Ustawienia -> Opcje -> Plik -> G-Code”).

e Punkty wiercenia: tylko dla plikow typu Sieb & Maier.

W ramce okna magazynu narzedzi mozna wpisa¢ nazwe magazynu (np. ,,[M6j magazyn
narzedzi]”). Klikniecie ikony z trzema poziomymi kreskami po prawej stronie ramki otwiera
zarzadzanie magazynami narzedzi.

Magazyn narzedzi  [Moje narzedzia]

Lista narzedzi @) Wektory Punkty wiercenia

Kategorie wazysathie @) uzywane Zmieniacz n

Status Alctywny Kalor MNazwa Glebokosé 7 Glebokosé
3 uZywany \."‘ 0 0;0 MName1 1 1

uzywany i [ 255; 128: 0 Bohrer Tmm 2 2

uzywary i DO 128; 128; 255 Namel 1 1

uzywany v . 152:0: 0 Named 1 1

Ustawienia globalne

Ustawienia globalne | Wiasciwosci narzedzia | Dodatki

e Uzyj predkosci obrotowe] wrzeciona

Predkos¢ obrotowa wrzeciona moze by¢ regulowana w 255 krokach. Najpierw nalezy
aktywowac opcje ,,Uzyj predkosci obrotowej wrzeciona”. Klikajac ko n¢ ,,Ustaw predkos¢
obrotowa wrzeciona”, mozna okresli¢ zakresy dla poszczegdlnych krokow. Jesh uzywany jest
mterfejs DAC-INT-10V v.02, nalezy zaznaczy¢ odpowiednie pole.
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e Pobieranie dlugosci narzedzi z magazynu narze dzi
Funkcja ta zmniejsza liczbe wymaganych pomiarow.

e Odstep tulei zaciskowe

Podany tutaj parametr jest odejmowany w oknie ,,Pozycje” od dlugosci narzgdzia. W ,Pozycje -
> Punkty zerowe” wyswietlana jest rzeczywista wysokos$¢ przedmiotu obrabianego. Parametr
ten nie ma funkcjonalnego znaczenia i shizy wylacznie wizvalizacji.

e Uzyj dlugosci korpusu z magazynu narze dz

Po wigczeniu tej opcji kazdemu narzedziu przypisywana jest indywidualna wysokos¢ Z za
pomoca sondy pomiarowej. Jesli w zakladce ,,Wiasciwosci narzedzia” dlugo$¢ korpusu = 0,
uzywana jest najwieksza dlugo$¢ korpusu z okna ,,Pozycje -> Punkt pomiarowy”.

Wlas ciwos ci narze dzia

Istawienia globalne | Wiasciwosci narzedzia | Dodatki

e Typ narzedzia, Srednica i dlugos¢ korpusu

W sekciji ,Narzedzie” mozna wpisaé typ narzedzia, $rednice oraz dlugosé korpusu. Srednica jest
wykorzystywana do obliczania korekcji narzedzia w oknie ,Korekcja narzgdzia”. Dlugos¢
korpusu jest uzywana w sekcji ,,Ustawienia globalne”. Dane takie jak typ narzedzia i inne
parametry s3 wymagane do generowania modeli 3D.

¢ Predkosci, gleboko$¢ zanurzenia Z i predko$¢ obrotowa wrze ciona

Parametry pracy, takie jak predkos$¢ posuwu, glebokos$¢ zanurzenia i predkos¢ wrzeciona,
mozna przypisa¢ w tej sekcji. W kolumnie ,,Aktywne” w tabeli narzgdzia moga by¢ aktywowane
lub dezaktywowane. Polilinie narz¢dzi nieaktywnych sa w rysunku wyswietlane na szaro 1inie sa
uzywane do frezowania.

e Glebokos¢ Z
Poniewaz pliki 2D, takie jak DXF lub HPGL, nie zawieraja glebokosci frezowania Z, nalezy ja
wprowadzi¢ r¢cznie w ,,Wilasciwosciach narzedzia”. Calkowita glebokos¢ frezowania sklada si¢
z

¢ Glgbokosci frezowania Z

e OdstepuZ

e Powtorzen obrobki

o Korekcji dosuwu

Przyklad:

Narzedzie najpierw wchodzi w materiat na 3 mm. Nastepnie dosuw jest powtarzany dwa razy
(powtorzenia obrobki), kazdorazowo o 1 mm. Daje to calkowita glebokos¢ frezowania 5 mm.
Odstep Z przesuwa o$ Z o podang wartos¢ (podobnie jak odstep X/Y).
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Glebokose £

Glebokosé frezowania £ | 3 & mm
Odstep £ 0 & mm
Powtarzanie obrabli 2 “ | razy
Korektura zaglebienia 1 & mm
Glebokosc calkowita £ |5 mm

e Sterowanie wyjsciami
Kazdemu narzedziu mozna przypisa¢ wyjscia w celu wlaczania lub wylaczania urzadzen
zewngetrznych.

e PredkoSci
Poniewaz pliki 2D (DXF, HPGL) nie zawieraja informacji o predkosciach, nalezy je przypisaé
recznie dla kazdego narzedzia.

® Dla plikéw G-Code (DIN66025) mozna takze uzy¢ predkosci zapisanych w magazynie
narzedzi. W tym celu nalezy aktywowac opcje ,,Uzyj predkosci z magazynu narzgdzi dla
wektorow” w oknie dialogowym ,,Ustawienia -> Opcje -> Plik -> G-Code”.

Dodatki narzedziowe
o 72

Umozliwia przekierowanie narz¢dzia na drugg o$ Z. Wymagane jest podanie przesunigcia X/Y
dla osi Z2. Funkcja ta jest stosowana wylacznie dla plikow 2D, takich jak HPGL lub DXF. W
przypadku DIN66025 dane dla czwartej osi (Z2) muszg by¢ juz zawarte w pliku.

e Tangencjalne

Umozliwia przypisanie osi A lub B jako osi tangencjalnej dla narz¢dzia.
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5.5 Strefy bezpieczenstwa

Strefa bezpieczenstwa (Menu: ,,Ustawienia -> Strefy bezpieczenstwa”) chroni przed
niedozwolonymi dziataniami. Mozna zdefiniowa¢ dowolng liczbe stref bezpieczenstwa.

Dobrym przykladem zastosowania strefy bezpieczefstwa jest automatyczny zmieniacz narz¢dzi
W obszarze zmieniacza narz¢dzi powinny by¢ wykonywane wylacznie operacje wymiany
narzedzi. Wszystkie inne dzialania, takie jak np. ,,Reczne przesuwanie” czy ,,Oscylacja/Jazda
do”, sa dla automatycznego zmieniacza narzedzi niebezpieczne.

9 [lustracja po lewej stronie pokazuje, ze zmieniacz narz¢dzi (4 narzedzia) jest
chroniony funkcja ,,Strefy bezpieczenstwa”.

o Strefa bezpieczenstwa jest przedstawiana jako szary prostokat z linig ukos$na.

Dla stref bezpieczenstwa mozna zezwoli¢ na nastepujace dzialania:
e Reczne przesuwanie

¢ Frezowanie/Wiercenie

e Zmiana narzedzia

e Pomiar narz¢dzia

e Najazd na pozycje

Wazne: Strefy bezpieczenstwa sg wylacznie rozwigzaniem programowym i nie moga
zagwarantowac pelnej ochrony, jesh cncGraF 8 nie zna pozycji maszyny CNC.

5.6 Opcje

Okno dialogowe ,,Opcje” (Menu: Ustawienia — Opcje) zawiera wszystkie ustawienia
programu, podzielone na rézne obszary.

Plik -> Wiha$ciwo$ci

W obszarze Plik (pozycja menu Plik) definiowane sg ustawienia dotyczace ladowania plikéw. W
»Wihsciwosciach pliku” mozna np. okresli¢, czy plik po otwarciu ma by¢ automatycznie
ustawiony w punkcie zerowym.
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Dolna czg$¢ zawiera opcje odnoszace si¢ wylacznie do plikow 2D, takich jak DXF lub HPGL
(nie dotyczy plikow DIN-66025).

@ Ponizsze wlasciowsci nie majg zastosowania w plikach typu G-Code!

Czas po opuszczeniu narzedzia 0
Czas przed podniesieniem narzedzia |0
Czas rozpedu glowicy 0
/] Mie wiacza pompy podczas frezowania

Wlacz pompe dopiero po rozkazie"PD"(dla PLAZMA-LASER)

W niektorych przypadkach korzystne jest, aby narzedzie po zaglebieniu si¢ w material nie
rozpoczynalo od razu frezowania, lecz najpierw zatrzymalo si¢ na okreslony czas. W tym celu
mozna zdefiniowac¢ czas oczekiwania po opuszcze niu narzedzia w milisekundach.

Jesli narzedzie przed podniesieniem ma rowniez chwile pozosta¢ w materiale, mozna dodatkowo
ustawi¢ czas oczekiwania przed podniesieniem narzedzia w milisekundach.

Ponadto mozna ustawi¢ czas rozruchu wrze ciona w milisekundach, aby upewni¢ sie, ze
wrzeciono osiggnie petng predkos¢ obrotowa przed rozpoczeciem obrobki.

Wlacz pompe dopiero po komendze ,,PD” (Plazma/Laser)

Wyjscie pompy (Parametry maszyny -> Przypisanie pinc’)wﬁﬁ) moze by¢ uzywane w
jednostkach plazmowych lub laserowych. Aktywacja nastepuje dopiero po poleceniu HPGL
»PD” (opuszczenie osi Z). Szczegbdhnie przy cieciu plazmowym funkcja ta jest wazna, poniewaz
luk plazmowy pozostaje stabilny tylko przy prawidlowej odleglosci od materiatu.

Dalsze opcje zwigzane z plikami dla G-Code (DIN 66025) znajduja si¢ w sekcjach: Ustawienia
G-Codel 80 G-Code oraz DXF. HPGL. PostScript, Sicb & Mayer, SVGe3).

Opcje — Przeglad
W opcjach dostepne sg rdézne zaktadki, ktore umozliwiaja dostosowanie interfejsu
oprogramowania i obstugi do indywidualnych potrzeb. Dostepne sa nastgpujace obszary:

Ogolne & Paleta narzedzi

o Ustawienie wygladu programu (motyw, kolory)

e Definiowanie katalogu roboczego

e Odwrocenie kierunku zoomu w widoku 2D

e Wigczanie lub wylgczanie funkcji w palecie narzedzi

Kolory & Siatka
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e Definiowanie koloréw elementéw w widoku 2D (np. kolor wektorow ruchu jalowego)
¢ Konfiguracja siatki
e Definiowanie grubosci linii korekcji narzgdzia w pikselach

Czcionki, ikony & ekran dotykowy

e Ustawienie czcionki i rozmiaru tekstu w menu

e Ustawienie rozmiaru ikon

o Szczegblnie wazne przy wyswietlaczach o wysokiej rozdzielczosci
e Dostosowanie kolorow wspotzednych absolutnych 1 wzglednych

3D

e Definiowanie ustawien widoku 3D

o Wiaczanie/wylaczanie wyswietlania obszaru maszyny i przedmiotu obrabianego
e Regulacja przezroczystosci kolorow za pomoca suwaka

Komunikaty

W tym obszarze mozna zdefiniowa¢ komunikaty, ktore beda wyswietlane przy okreslonych
akcjach. Warunki komunikatu sg sprawdzane i— jesli zostang spelione — pojawia si¢ stosowna
mnformacja dla uzytkownika.

Typowe przypadki uzycia to komunikaty bezpieczenstwa, np.:
¢ Sprawdz pozycje rysunku przed frezowaniem”

e , Uwaga: Otworzy¢ tuleje zaciskowg?”

o  Uwaga: Whczy¢ wrzeciono?”

e, Dlugos¢ narzedzia zostala pomysknie zmierzona.”
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5.6.1

Ustawienia G-Code

W plikach G-Code (DIN66025) predkosci sag zawsze podawane w milimetrach na minute za
pomoca komendy ,,F”’. Poniewaz cncGraF 8 wewngtrznie uzywa wszystkich predkosci w
milimetrach na sekundg¢, konwersja nastepuje automatycznie. Dodatkowo predkosci mogg by¢
dostosowane za pomocg wspolczynnika lub przejete z magazynu narzedzi.

Wspotczynnik mnozy predkosci podane w pliku. Wartos¢ 1 pozostawia je bez zmian. Aby
predkosci z pliku G-Code zostaly wykorzystane, opcja ,,Uzyj predkosci z magazynu narze dzi
dla wektorow” musi by¢ dezaktywowana.

Rozdzielczose huku (G02/G03) | Szybkosci | Przekazniki | W skopiowanych elementach rysunku | Wydaj meldunek, jesli nie znaleziono

Uzywac szybkosci z listy dla wektorow w magazynie narzedzi

{Plik) Milimetr na minute (Software) Milimetr na sekunde
» 3000 100
1500 50
2280 75
1875 62,5

® Predkoscei z pliku G-Code (jesh wystepuja) sa wyswietlane w tabeli dopiero po
zaladowaniu.

DIN66025 — M ozliwosci ustawien
¢ Polecenie G02/G03: tuk (zgodnie/przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara) —
interpretacja wzgledna lub absolutna.

Uwaga: bledne ustawienie moze prowadzi¢ do nieprawidlowej interpretacji tuku

e Odwrocenie wektoréw Z — zmienia kierunek osi Z.
e Czas rozruchu wrzeciona (ms) — przy starcie maszyna wlgcza wrzeciono i czeka podang
liczbe milisekund, az osiagnie ono predkos¢ nominalng.

® Opcja potrzebna tylko wtedy, gdy w pliku G-Code brak polecenia GO4H.

e M20/M21 (palnik plazmowy) — dla polecenia M21 mozna ustawi¢ czas rozruchu (ms).

¢ Punkty wiercenia — przedstawiane jako krzyzyki.

e Liczba miejsc po przecinku — okresla, z ilu miejscami dziesietnymi plik zostanie zaladowany.

e Stara wersja G84 — aktywacja w celu zapewnienia kompatybilnosci ze starszymi wersjami
cncGraF 8.

¢ Definicja osi — przypisanie liter dla osi.

e Odstep podnoszenia dla G73.
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Rozdzielczo$ ¢ tukow (G02/G03)

Polecenia G02/G03 (luki) sg podczas tadowania przeksztalcane na wektory. Jest to konieczne,
poniewaz kontrolery pracujag wektorowo (Step/Drr).

Poniewaz maszyny CNC maja wlasng rozdzielczo$¢ osi (definiowang w Parametry maszyny —
Osie — Kroki/obrot i droga na obrot), ustawiona rozdzielczo$¢ rysunku nie powinna by¢
mniejsza niz rozdzielczo$¢ maszyny.

Jak dokladnie uki sg podzielone, mozna sprawdzi¢ w widoku 2D: nalezy aktywowac opcje
Widok — Punkty poczatkowe i koncowe wektorow.

Rozdzielczose tuku (G02/G03) | Szybkosci | Przekazniki | W skopiowanych elementach rysunku | Wydaj meldunek, je
Rozdzielczosd tulidw @) Stopien Dlugosé wektora
Stopien srednia

® Zalecana jest rozdzielczo$ ¢ lukow: Srednia lub wysoka, poniewaz zapewnia dobry
balans migdzy dokladnoscig a iloscig danych.

Polecenia M

W zakladce Wyjscia (Polecenia M) mozna zdefiniowac¢ komendy do wlaczania i wylaczania
wyjs¢. Polecenie M 04 przelacza kierunek obrotéw wrzeciona na lewy. Nalezy wtedy podac
odpowiednie wyjscie dla lewego obrotu. Poniewaz cncGraF 8 moze sterowaé do 3 kanalow
analogowych (ADO do AD3), mozna je réwniez przelacza¢ za pomocg polecen M.

Przyklad sterowania wyjs$ciem:
Dla wyjscia 10 przypisano polecenia M70 (wlacz) 1M 71 (wylacz). Jesli w G-Code pojawi sie
M70, wyjscie 10 zostaje wiaczone. Polecenie M'71 ponownie wylacza to samo wyjscie.

Rozdzielczose tuku (G02/G03) | Szybkosci | Przekazniki | W skopiowanych elementach rysunku | Wydaj meldunek, jedli nie znaleziono

Wiacz Przekaznik Modui Whysoki Mishdi
E T SMC5D/Expansion 1/0 #0 M70 M71

W skopiowanych elementach rysunku
Tutaj definiuje si¢ sposodb kopiowania pliku G-Code.
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Uwaga: nalezy pamigtac, ze plik G-Code jest juz gotowym tréjwymiarowym opisem dla
maszyny CNC izwykle nie jest dalej modyfikowany. Dodatkowo pliki G-Code s3 trudne do
recznej edycji. cncGraF 8 oferuje jednak — na zyczenie klienta — mozliwos$¢ kopiowania plikow
G-Code.

Aby proces przebiegal mozliwie bezblednie, dostepne sg rdzne opcje:

1. suwanie okreslonych polecen, np.:

o G04 (czas postoju)

e MO0S5 (wrzeciono wylaczone)

2. Automatyczne wstawianie komendy GO0 Z... (wysoko$¢ poczatkowa, wartos¢ okreslona w
polu wejsciowym).

Komunikat, gdy polecenie nie zostanie znalezione

Opcja ta umozliwia zdefiniowanie komunikatu, ktéry automatycznie pojawi si¢ przy otwieraniu
pliku G-Code, jesli nie zostanie odnalezione okreslone polecenie (znak).

e W polu Polecenie podaje si¢ znak do sprawdzenia.

e W polu ponizej wpisyje si¢ tres¢ komunikatu, ktory ma zosta¢ wyswietlony.
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5.6.2

5.7

DXF, HPGL, PostScript, Sieb & Mayer, SVG

Wszystkie te formaty plikow korzystajg z tego samego okna importu. W tym oknie mozna
ustawiC nastgpujace parametry:

1. Rozdzielczo$ ¢ lukow — okresla, na jak drobne segmenty liniowe podzielone zostang okregi i
luki. Zaleca si¢ ustawienie Srednia lub Wysoka, poniewaz zapewnia to dobry kompromis
migdzy dokladnoscig a iloscig danych.

2. Jednostka — okresla jednostke miary dla wspotrzednych.

® Pliki DXF sg zazwyczaj tworzone w milimetrach, dlatego najczesciej stosowang jednostka
jest 1 (mm).

Urzadzenia wejsSciowe

Jako urzadzenia wejsciowe (Menu: ,,Ustawienia -> Urzadzenia wejsciowe”) moga by¢ uzywane
nastgpujace komponenty:

e Klawiatura (Keypad)| 4]

e Zewnetrzny panel steruj acvm

e Microsoft Xbox Gamepad| ss)

e Pokretlo reczne ( Handrad)m

e Joystick przemyslowy] 0] (niedostepny w ofercie)

Ustawienia dla klawiatury, zewngtrznego panelu sterujacego oraz Xbox Gamepad wykonuje si¢
w menu ,,Ustawienia — Urzadzenia wej$ciowe”. Dostepne funkcje sa podzielone na grupy:
»Reczne przesuwanie”, ,,Przesuwanie”, ,,Wlaczanie/wylaczanie przekaznikow”, ,,Inne
funkcje” oraz ,,Makro [o2”.

Klawiatura. panel zewnetrany i gamepad Xbox

Funkcje &l Klawiatura Panel zewnetrzny Ffoip‘j Gamepad *¥box
[ Posuw reczry
- Jechac
L Startuj jazde referencyjna. - Default 0
x Praca maszyry zostala zerwana. Pr.. - Diefault 0
Przerwa, maszyna zostala zatrzyma_. - Default 0
’ Startuj prace maszymy. - Default 0
B Jed? na punkt zerowy - Default 0
Postaw nowy punkt zerowy - Default 0

Tustracja: Menu konfiguracji dla klawiatury numerycznej, zewngtrznego panelu sterujgcego i
Xbox Gamepad.
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5.71

5.7.2

Klawiatura

W oknie dialogowym ,,Konfiguracja klawiatury, zewnetrznego panelu sterujacego i Xbox
Gamepad” (Menu: ,,Ustawienia -> Urzadzenia wejsciowe”) mozna aktywowac klawiature i
przypisac¢ okreslone funkcje do klawiszy klawiatury PC lub zewnetrznego keypada.

Wazine: Poniewaz przypisane funkcje sa wykonywane natychmiast, zaleca si¢ staranne
przypisanie klawiszy.

Klawiature mozna wigczy¢ lub wylaczy¢ za pomoca przelacznika. Aby zmieni¢ przypisanie,
nalezy klikng¢ w wybrang komorke na liScie 1 nastepnie przypisa¢ klawisz.

@ Klawiatura nie jest aktywna na stale. W niektorych oknach dialogowych, np. w edytorze
tekstu lub przy recznym przesuwaniu, klawisze sg automatycznie dezaktywowane, aby
zapobiec przypadkowemu wywolaniu funkcji. Klawisze sa aktywne tylko wtedy, gdy
odpowiednia ikona na pasku stanu jest wyswietlana na niebiesko.

4

X=-177,8226 Y= 3212.661 ofy ABS | MM

Zewnetrzny panel sterujacy

Do sterowania maszyng mozna uzywaé rowniez zewngtrznego panelu sterujacego. Jest to
uproszczony, przewodowy pilot, ktory podigcza si¢ np. przez mterfejs Con2. Kazdy przelacznik
lub przycisk panelu jest przypisany do okre§lonego pinu (wejscia) interfejsu. Panel mozna
skonfigurowa¢ w menu ,,Ustawienia -> Urzadzenia wej$ciowe -> Klawiatura, ze wne trzny
panel sterujacy i Xbox Gamepad”. W kolumnie ,,Ze wnetrzny panel sterujacy” tabeli
kazdemu pinowi (= klawisz/przelacznik) mozna przypisa¢ okreslong funkcje.
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5.7.3

Klawiatura, panel zewnetrzny i gamepad Xbox

Funkcie Panel zewnetrzry

3 Posuw reczny

- Jechac

85

Startuj jazde referencyjng. Default

Praca maszyny zostala zerwana. Prosze wylkonad jazde referencyjng!
Przerwa, maszyria zostala zatrzymana. Wejscie [Co
Startuj prace maszyry.

Jedz na punkt zerowy
Wybar
Postaw nowy punkt zerowy

v[iolioh 4R -

Jedi na punkt paroowy

Uwaga: W przypadku korzystania ze zewnetrznego panelu sterujacego istnieje szczegdlna
cecha — sygnaly sg przekazywane do kontrolera za pomocg przekaznikow przelaczajacych.
Moze to powodowaé niepozadane zalaczanie wejscia wskutek impulsow zakloceniowych. Aby
temu zapobiec, mozna dostosowac liczbe odczytdéw wymaganych do uznania przelaczenia za

prawidlowe.

:E Panel zwnetrzry
HdEE

vy wlacz

llogé odpytan do momentu uznania ich za zalgczone |1~ 100 ms -

[lustracja: Odczyt trwa co najmniej 100 ms, zanim przekaznik zostanie uznany za zalaczony.

Xbox Gamepad

Oprogramowanie cncGraF 8 moze do sterowania maszyng wykorzystywa¢ rowniez kontroler
Xbox Gamepad. Funkcje t¢ mozna wigczy¢ lub wylaczy¢ w menu ,,Ustawienia -> Urzadze nia

wejsciowe -> Klawiatura, zewne trzny panel sterujacy i Xbox Gamepad”.

W oknie dialogowym mozna przypisac przyciski i joysticki pada do funkcji takich jak: ,,Zmiana

predkosci recznych”, ,,Jazda referencyjna”, ,,Jazda do punktu zerowego” i innych.

Wartos¢ ,,-1” dezaktywuje przypisang funkcje.
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5.74

Panel reczny

Za pomocg cncGraF 8 maszyng mozna sterowac rowniez panelem recznym (Menu:
»,Ustawienia -> Urzadzenia wejSciowe -> Panel reczny”). Funkcja ta umozliwia wygodna
obstuge manualng i moze by¢ wlgczana lub wylgczana w menu. Do przyciskow sterujacych
mozna przypisa¢ okreslone funkcje.

W polach ,,0,1” lub ,,0,01” ustala si¢ wielko$¢ pojedynczego kroku w milimetrach. Obrét
pokretla o jeden ,,zabek™ przesuwa maszyne o wybrany krok; o dwa ,,zabki’ — o dwa kroki itd.
Dzigki temu moZzliwe jest precyzyjne dojechanie do zadanej pozycji oraz komfortowa wizualna
kontrola potozenia. Minimalna warto$¢ kroku jest ograniczona rozdzielczo$cig maszyny.

Szybki przesuw

Przy jednoczesnym obracaniu pokretla 1 nacisnigciu jednego z przyciskow ,,— lub ,,+”
nastgpuje przesuw w lewo lub w prawo. Predkos¢ przesuwu jest sterowana pokretlem. Po
zwolnieniu przycisku ,,— lub ,,+” maszyna zatrzymuje si¢ automatycznie.

Funkcje specjalne panelu (wymaga firmware 0.26 lub wyzszego)

Panel obstuguje dodatkowe funkcje wywotywane kombinacjami klawiszy:

e F2 + F3 — zmiana kierunku w trybie szybkiego przesuwu (Rapid-Move) bez uzycia klawiszy

=",

e F10 + F11 — zmiana kierunku jazdy dla osi X/Y.

e F6 + F7 — sygnat akustyczny (buzzer) wlacz/wylacz.

e F3 + F4 — wybor pomigdzy enkoderem a potencjometrem (zalezne od sprzetu panelu,
zmienia¢ tylko w razie potrzeby).

® Uwaga: Aby aktywowac lub zmieni¢ funkcje, nalezy przytrzyma¢ dane przyciski przez ok.
2 sekundy.

Ustawienia — przeglad
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1. Wylacznik awaryjny (NOT-AUS) zatrzymuje pracg¢ maszyny natychmiast i jednoczes$nie
odfacza zasilanie elektroniki.

Ostrzezenie: Aby elektronika zostala calkowicie odlaczona od zasilania, konieczne jest
prawidlowe podiaczenie do zlagcza NA2 (patrz schemat ponizej).
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WSKAZOWKA DOTYCZACA BEZPIECZENSTWA!!!
Jeshi podlgczenie nie zostanie wykonane zgodnie z powyzszym schematem, przycisk awaryjny
NOT-AUS nie odlgczy zasilania. Spowoduje jedynie przerwanie programu.

2. Przyciski wyboru osi— ostatnio wybrana o$ zostaje zapamigtana.

3. Sterowanie wszystkimi 5 osiami za pomocg panelu (enkoder optyczny).
4. Przyciski ruchu krokowego.

5. Przyciski szybkiego przesuwu — przy obrocie panelem musi by¢ wcisnigty przycisk ,,— lub
”+”'

6. Predkos$¢ frezowania w procentach (1% — 100%).

7. Przycisk potwierdzania funkcji.

8. Przyciski funkcyjne:

e Jazda referencyjna

e Jazda do punktu zerowego

e Jazda do punktu parkowania

e Wrzeciono wlacz/wylacz

e Ustawienie punktu zerowego X/Y/Z

e Pompa wlycz/wylacz

e Start pracy

e Wznowienie pracy

e Pauza

e Przerwanie
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9. Predkos$¢ obrotowa wrzeciona moze by¢ zmieniana panelem (enkoderem) podczas
frezowania. Aby zmieni¢ obroty wrzeciona, nalezy wybra¢ o§ B (patrz punkt 2) i obracaé
enkoderem (patrz punkt 3)

10. Programowalne przyciski funkcyjne F1-F12 — mozna je dowolnie opisywac.
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11. Po naci$nigciu przycisku NOT-AUS zapalaja si¢ wszystkie diody LED (od wersji firmware
V1.01 dla panelu).

12. Za pomoca jednoczesnego wcisnigcia przyciskow F6 i F7 mozna wiaczy¢ lub wylaczy¢
sygnat dzwigkowy panelu.

Okna dialogowe — sterowanie
Wiele okien dialogowych mozna obstugiwa¢ réwniez za pomocg przyciskow panelu: OK, Pauza
i ESC.
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5.7.5

Joystick przemystowy (niedostepny w ofercie)

Elektroniczny joystick podigcza si¢ bezposrednio do kontrolera sme5d za pomoca kabla.
Poniewaz ruch maszyny odbywa si¢ bezposrednio przez kontroler, nie wystepuja opoznienia w
pozycjonowaniu maszyny CNC. Joystick posiada trzy dowolnie programowalne przyciski, ktore
mozna zdefiniowa¢ w polach wejsciowych ,,Przyciski F1-F3”. Joystick mozna wigczy¢ lub
wylaczy¢ w menu ,,Ustawienia > Urzadzenia wejsciowe > Joystick przemyslowy”.

Szybki przesuw
Szybkie przemieszczanie odbywa si¢ przez nacisnigcie przycisku X/Y lub Z (wybdr osi) oraz
przycisku Fire. Predko$¢ ruchu jest sterowana wychyleniem drazka.

Ustawienia — przeglad
1. Wylacznik awaryjny (NOT-AUS) zatrzymuje prace maszyny natychmiast. Zasilanie
elektroniki zostaje odlagczone.

Ostrzezenie: Aby elektronika zostala catkowicie odigczona od zasilania, konieczne jest
prawidlowe podlaczenie do zlacza NA2 (patrz rysunek 1 ponizej).
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WSKAZOWKA DOTYCZACA BEZPIECZENSTWA!!!
Jesli podlgczenie nie zostanie wykonane zgodnie z powyzszym schematem, przycisk awaryjny
NOT-AUS nie odlgczy zasilania. Spowoduje jedynie przerwanie programu.
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2. Naci$niecie przycisku X/Y lub Z oraz przycisku Fire powoduje ruch osi XYZ za pomoca
analogowego joysticka. Predkos¢ jest sterowana wychyleniem drazka. Dla osi X/Y 1 Z mozna
ustawi¢ maksymalng dopuszczalng predkos¢.

3. Trzy dowoklie programowalne przyciski mogg by¢ przypisane do funkcji. Po naci$nieciu
przycisku F1-F3 oraz przycisku OK wywolywana jest przypisana funkcja.

4. Joystick mozna skalibrowa¢. W tym celu nalezy przytrzyma¢ przyciski X-Y i Z przez ok. 10
sekund, az do momentu, gdy rozlegnie si¢ sygnat potwierdzajacy.

5. Czulo$¢ ruchu po przekatnej mozna zmieni¢ za pomocg suwaka. W razie potrzeby ruch po
przekatnej oraz przycisk Fire mozna wylaczy¢.
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5.8

5.9

Polecenia

Funkcja ,,Polecenia” stanowi prostg alternatywe dla edytora makr. UmoZliwia definiowanie
nieskomplikowanych sekwencji roboczych, ktore moga by¢ wykonywane w dowolnym
momencie trwania procesu obrobki. Powigzanie sekwencji roboczych odbywa si¢ w oknie
dialogowym ,,PowigZ makro/polecenie...” (Menu glowne: ,,Ustawienia — Makro/Powiaz
makro...”).

Edytor makr

Za pomocy funkcji ,,Edytor makr” (Menu: ,,Ustawienia > Edytor makr...””) moZzna
definiowa¢ sekwencje robocze, ktore wykonywane s3 w dowolnym momencie trwania procesu
obrobki.

Tworzenie 1 uzywanie makr w cncGraF 8 jest waznym narzedziem, ktdre pozwala rozszerzy¢
oprogramowanie o indywidualie dopasowane funkcje. Mozna na przykiad stworzy¢ makro
sterujace specjalnym zmieniaczem narzedzi albo wykorzysta¢ makro do obstugi maszyn z
automatycznymi uchwytami narzedzi, ktére muszg by¢ otwierane lub zamykane. W ten sposob
mozna zrealizowa¢ wiele funkcji dodatkowych, ktore nie zostaly przewidziane w oryginalnym
programie, ale moga by¢ uzupehione za pomoca makr.

Tworzenie lub otwieranie pliku makra
Aby utworzy¢ lub otworzy¢ plik makra, nalezy uruchomi¢ edytor makr z menu glownego:
,Ustawienia > Edytor makr...”. Nast¢pnie otwiera si¢ okno:

-": Macro [C:sUsers'micha'AppDatat Roaming cncGraF 8 macros 2 3an macro] 2lanmacro | O || X

23an macro x

1 Macro theMacro = new Macro(this.Context.Parent);
2 theMacro. setoutput{23, true);

b

Makra uruchomic Anuluj Dokumentacia

Zamknij

Rysunek 1: Edytor makr z otwartym plikiem makra

Tworzenie wlasnego makra
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Wiasne makro (= program) mozna napisa¢ w zakladce pliku. Wymagana jest podstawowa
znajomos¢ programowania w C#.

W edytorze tekstowym dostgpne s3:

¢ autouzupehianie,

e automatyczne wykrywanie bledow,

e pods$wietlanie skiadni.

Autouzupelnianie wyswietla liste funkcji podczas wpisywania 1 ulatwia tworzenie makr.

Macro [C::Users'micha‘AppDatatRoamingcncGraF 8'macros'23an macro] 2danmacro | O || %

*23an.macro x

1 Macro theMacro = new Macro(this.Context.Parent);
2 theMacro.Setoutput{23, true);
3 theMacro.

4

@ AutoToolMeasure
& CameraZ
@ Clear
» Connecton{,}
'@ (CreatePart
Makro uuchen @ CreateZeroX Dokumentacia
@ CreateZeroY S o
@ CreateZero?
£ e

Rysunek 2: Po wpisaniu kropki ,,.”” otwiera si¢ okno autouzupehiania.

Otwieranie istniejacego makra
Alternatywnie mozna otworzy¢ juz istniejgce makro. W tym celu nalezy w menu Makro wybraé
Otworz..., a nastepnie wskaza¢ plik makra.

Testowanie makra

Przed wlaczeniem makra do procesu (jobu) nalezy je przetestowac. Test uruchamia si¢ w oknie

dialogowym edytora makr za pomoca przycisku Uruchom makro. Kolejne linie kodu sg wtedy
wykonywane i sprawdzane pod katem poprawnosci logicznej. Jesli skladnia jest prawidlowa, na
koncu testu pojawia si¢ komunikat ,,Exe cution succeeded”.
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Wilaczanie makr/polecen do jobu
Makra lub polecenia mozna przypisa¢ do jobu w oknie Powiaz makra/polecenia... (Menu:
»Ustawienia > Makro/Powiaz makro...”).

Przyklady powiazan:

e start/zakonczenie jobu,

¢ po zakonczeniu obrobki,

e jazda referencyjna poczatek/koniec (makro zastepuje funkcje standardowe),
e pobranie/odlozenie narzedzia (zastepuje polecenia z parametrow maszyny).

Makra jako przyciski w obszarze ,,Re¢czne przesuwanie”

Makra mozna przypisa¢ do tzw. przyciskow wolnych. Sg one dostepne jako opcja powigzania
w oknie M akro/Polecenia powiaz.... Przyciski te mozna doda¢ w oknie Reczne przesuwanie
poprzez menu kontekstowe ,,Dostosuj uklad” metoda ,plug-and-play”. Wigcej informacji
majduje si¢ w rozdziale Dostosowanie recznego przesuwanial rzz|.

Wazne: Jesli makra zostang powigzane z wymienionymi funkcjami, niektore standardowe
funkcje (wczesniej okreslone w parametrach maszyny, np. odkladanie narzedzia) zostang
zastgpione poleceniami z makra. W takim przypadku makra maja wyzszy priorytet.
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5.9.1 Programowanie makr

W tej sekcji przedstawiono podstawy programowania makr. Kazde makro zawsze rozpoczyna
si¢ od nastepujace;j linii:

// Makro Jjest tworzone (ta linia musi zawsze znajdowaé¢ sie na poczatku)
Macro theMacro = new Macro (this.Context.Parent, "Nazwa makra wys$wietlana
na pasku stanu podczas uruchamiania®);

Powyzsza linia tworzy obiekt Macro o nazwie theMacro. Parametr this.Context.Parent
laczy makro z cncGraF 8. Ten parametr musi by¢ zawsze podany. Drugi parametr to tekst, ktory
pojawia si¢ na pasku stanu programu podczas wykonywania makra.

Za pomocg obiektu the Macro wywolywane sg rozne funkcje. Ponizsze makro wykonuje
polecenia DIN66025. Polecenia te dodaje si¢ linia po linii za pomocg komendy
theMacro.AddNxx ("..."). Poleceniec theMacro.Start () ; uruchamia wecze$niej
zdefiniowane mstrukcje DIN66025, a theMacro.Clear () ; usuwa je.

// Makro jest tworzone (ta linia musi zawsze znajdowaé¢ sie na poczatku)
Macro theMacro = new Macro(this.Context.Parent, "Wykonaj polecenia
DIN66025") ;

// Dodawanie polecen DIN66025 linia po linii
theMacro.AddNxx ("G90") ;

theMacro.AddNxx ("GO z1 MO3");
theMacro.AddNxx ("GO X50 Y150");
theMacro.AddNxx ("GO z5 MO5") ;

theMacro.Start(); // Polecenia DIN66025 zostana wykonane

Za pomocg makr mozna sterowa¢ wyjsciami lub odczytywac ich status. Ponizsze makro wigcza
wyjscie 1 1sprawdza jego stan:

// Makro jest tworzone (ta linia musi zawsze znajdowaé¢ sie na poczatku)

Macro theMacro = new Macro (this.Context.Parent, "Wykonaj polecenia
DIN66025") ;
// Wtacza wyjs$cie 1 (wartos$é 'true'; wartos$é¢ 'false' wyltacza wyjscie)

theMacro.SetOutput(1l, true);

// Sprawdzenie statusu wyjscia 1
if (theMacro.IsOutputOn(1l)) {

// Wyjscie 1 jest wtaczone!
theMacro.MessageBox ("Wyjscie 1 jest witaczone!");

} else {
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// Wyjécie 1 NIE jest witaczone!
theMacro.MessageBox ("Wyjscie 1 nie Jjest wiaczone!");

Podobnie jak wyjscia, mozna odczytywac rowniez wejscia. Ponizsze makro sprawdza wejscie 9:

// Makro jest tworzone (ta linia musi zawsze znajdowaé¢ sie na poczatku)
Macro theMacro = new Macro (this.Context.Parent);

// Sprawdzenie statusu wejs$cia 9. Parametr 'true' lub 'false' umozliwia
odwrdécenie logiki.
if (theMacro.IsInputOn (9, true)) {

// Instrukcja if otrzymalta true (wartosé¢ 1),

// co oznacza, ze wejs$cie 9 Jest wiaczone.
theMacro.MessageBox ("Wejscie 9 na Con3 jest aktywne!");

Za pomoca makr mozna odklada¢ lub pobiera¢ narzgdzia. Aby to dzialalo, musi by¢ podlaczony
zmieniacz narzedzi:

// Makro jest tworzone (ta linia musi zawsze znajdowaé¢ sie na poczatku)

Macro theMacro = new Macro(this.Context.Parent, "Odktadanie ostatniego
narzedzia 1 pobranie narzedzia 1");

theMacro.ToolPutOff ();
theMacro.ToolFetch (1) ;

Makro moze réwniez odczyta¢ absolutne wspotrzedne maszyny 1 wyswietli¢ je w oknie
dialogowym:

// Makro jest tworzone (ta linia musi zawsze znajdowaé¢ sie na poczatku)
Macro theMacro = new Macro(this.Context.Parent) ;

var theZ = theMacro.GetAbsPosZ(); // Odczyt pozycji maszyny w osi Z

// WysSwietlenie w oknie dialogowym
theMacro.MessageBox ("Position der Maschine in Z betragt: " + theZ);

Makro wykonujace jazdg referencyjna:

// Makro jest tworzone (ta linia musi zawsze znajdowaé¢ sie na poczatku)
Macro theMacro = new Macro(this.Context.Parent) ;
theMacro.Reference () ;
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5.10

5.11

5.12

Dokumentacja obiektu Macro znajduje si¢ w pliku macro.chm. Plik ten znajduje si¢ w
katalogu cncGraF 8 i mozna go otworzy¢ z poziomu edytora makr.

Menedzer wtyczek

Wtyczka to program podlaczony do innego programu glownego — w tym przypadku do
cncGraF 8. Wtyczka rozszerza cncGraF 8 o nowe funkcje. W oknie dialogowym ,,M enedzer
wtyczek” mozna wtyczki wlaczac i wylgcza¢. Po aktywowaniu wtyczki pojawia si¢ ona w menu
glownym ,,Plugins”. Dalsze nformacje (przykladowe projekty w Visual Studio C#,
dokumentacja) dotyczace tworzenia wiasnych wtyczek znajdujg si¢ w katalogu roboczym: ...
\Users\|BENUTZERN AME]\AppData\Roaming\cncGraF8\code\csharp.

Jednostka i skalowanie

Bez prawidlowo ustawionej jednostki rysunku wymiary nie beda si¢ zgadza¢. Dla ulatwienia
wyboru dostgpnych jest kilka predefiniowanych jednostek (1 mil, 1/40 mm, 1/100 mm, 1/1000
mm). Jesli zadna z tych opcji nie pasuje, w polu edycyjnym mozna swobodnie zdefiniowac
wilasng jednostke.

® W przypadku plikow typu G-Code (DIN66025) okreslenie jednostki nie jest mozliwe,
poniewaz zawsze uzywana jest oryginalna wielko$¢ pliku. W takim przypadku okno dialogowe
Skalowanie pojawia si¢ bez mozliwo$ci wyboru jednostki.

Narzedzia do wyznaczania punktu zerowego

Do okreslania punktu zerowego w osiach X/Y mozna uzywa¢ kamery lub lasera krzyzowego.
Funkcje t¢ aktywuje si¢ w menu ,,Ustawienia > Wyznaczanie punktu zerowego”. Po
kliknieciu odpowiednich ikon punkty zerowe w osiach X/Y sg automatycznie korygowane z
uwzglednieniem ustawionej odleglosci migdzy frezem a kamerg lub laserem.

HA@FIF -

Ikony ,,Ustaw punkt zerowy z uwzgle dnieniem odleglo$ci lasera/kamery” mozna wiyczy¢
lub wylaczy¢ na standardowym pasku narzedzi. Odbywa si¢ to za pomocg strzakki na koncu
paska narzedzi.
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5.13 Laczenie ustawien

Aby nie trzeba bylo ciagle przelaczaé si¢ miedzy konfiguracjami, ustawienie mozna skopiowac
przez menu ,,Ustawienia > Ustawienia systemowe > Polacz” i umiesci¢ jako skrot na
pulpicie. Podczas Iaczenia tworzona jest kopia konfiguracji, ktora zostaje powigzana ze skrotem
na pulpicie. W ten sposob cncGraF 8 mozna uruchamia¢ z réznymi konfiguracjami.

5.14 Pozycjonowanie wideo

Zanim system pozycjonowania wideo w cncGraF 8 bedzie mogl zosta¢ uzyty, nalezy go
skonfigurowa¢ do pracy z maszyng. Rozdziat ,,Pozycjonowanie wideo” podzelony jest na
nastgpujace czesci:

1. Tworzenie szablonu kalibracyjnego w Corel Draw]es]

2. Kalibracja systemu pozycjonowania wideol o4

3. Tworzenie danych do druku oraz do ciecia/frezowania w Corel Draw]os]
4. Uzywanie pozycjonowania wideo| o]
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5.14.1 Tworzenie szablonu kalibracyjnego w Corel Draw

Uruchom program Corel Draw z pustg kartka w formacic DIN A4.
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Za pomocy funkcji ,,Kolo/Ellipsa” narysuj okrag o srednicy 10 mm.
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Nastepnie narysuj dwie linie przecinajace si¢ w srodku okregu 1 uzyj opcji,, Wyréwnaj do
obiektow Alt+Z”, aby poprowadzi¢ linie od kwadrantu do kwadrantu.
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Zaznacz teraz wszystkie trzy elementy 1 polacz je w jedng grupe. Nastepnie przypisz tej marce

atrybuty lnii. Grubo$¢ linii powinna wynosi¢ okolo 0,5 mm.
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Gotowy szablon powinien wyglada¢ mniej wigcej tak, jak pokazano na ilustracji.
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Zapisz plik jako szablon kalibracyjny. Odstep 1 wielko$¢ znacznikow moga by¢ modyfikowane
1dopasowane do indywidualnych potrzeb. Powyzej podane wartosci sa dobrze dopasowane do
odleglosci kamery 120 mm i sprawdzily si¢ w praktyce.

Kalibracja systemu pozycjonowania wideo
Zanim bedzie mozna korzysta¢ z funkcji systemu pozycjonowania wideo, nalezy go najpierw

skalibrowa¢. W tym celu nalezy wykona¢ nastepujace kroki:

1. Uruchom okno dialogowe kalibracji w menu ,,Ustawienia > Kalibracja systemu
pozycjonowania wideo”.
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Kamera
Schnittstelle: [EaslerGlgE -] [ Ausviahl
Kamera initialisiert
Camera & Kalibrienung |‘Maﬂner Einstellungen|
Kamera Postion
X Abstand: [10.000 2 mm Z Position: |96 2 mm
Y Abstand: [10.000 [2] mm  Ausrichtung:
Kalibration
Status:  kalibriert
Raster: 30 = mm @

2. W mterfejsie nalezy najpierw wybra¢ kamere.

3. Wydrukuj arkusz z trzema punktami kalibracyjnymi rozmieszczonymi w rownych odstgpach
(szablon znajduje si¢ w katalogu programu). Umie$¢ arkusz pod kamerg tak, aby trzy punkty
byly widoczne na $rodku okna podgladu.

4. W sekeji ,, Typ markera” okresl ksztalt markera. W przykladzie na ilustracji uzyto typu
»OKkrag + linia” (dokladniejsza wersja). Parametrem Promien definiuje si¢ rozmiar okregu.
Alternatywa sg trzy czarne punkty.

5. Wprowadz do pola ,,Odleglo$é¢ od obiektu” w sekcji ,,Odleglo§¢ miedzy markerami”
warto$¢ odleglosci miedzy punktami kalibracyjnymi.

6. Wpisz wartosci pozycji kamery (odleglo$¢ kamery od frezu w 0si X 1Y).

7. Ustaw kamere, recznie przesuwajac o$ Z, tak aby uzyskac ostry obraz (kamera nie ma
autofokusa). Nastepnie wprowadz odleglo$¢ Z do materialu w pole ,,Pozycja 7.

Wazne: Jesl zmienia si¢ grubos¢ materiaty, nalezy ponownie dostosowac warto$¢
»Pozycja 77, w przeciwnym razie obraz bedzie nieostry i system nie rozpozna markerow.

8. W sekcji ,,Ustawienia wykrywania markerow” mozna wprowadzi¢ dodatkowe korekty,
aby poprawi¢ skuteczno$¢ rozpoznawania:

e Prog — definiyje, jak dobrze musza by¢ widoczne linie, aby zostaly rozpoznane. Nizsza
warto$¢ = lepsza widoczno$é, ale wigksze ryzyko blednej interpretacji. Wyzsza warto$¢ =
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5.14.3

mniej widocznych fragmentdw wystarczy, ale rozpoznane zostang tylko najlepiej widoczne
linie.

e Min. dlugos¢ linii — okresla minimalng dhugo$¢ linii. Linie krétsze niz podana warto$¢ sg
ignorowane.

e Maks. przerwa linii — definje maksymalng przerwe wzdhuz jednej lini, aby zostala
potraktowana jako jedna calo$¢. Jesl przerwa jest wigksza, zostanie rozpoznanych kilka
oddzielnych linii.

9. Rozpocznij proces kalibracji, klikajac przycisk ,,Kalibruj” w sekcji ,,Kalibracja”. Powinny
pojawi¢ si¢ trzy czerwone krzyzyki pokrywajace si¢ z punktami markera i polgczone dwiema
zielonymi liniami (powinny tworzy¢ ksztalt litery L). Jesh tak jest, kalibracja zakonczyla sie
pomysinie.

Teraz mozna zamkna¢ okno dialogowe kalibracji.

® Upewnij si¢, ze w pomieszczeniu jest wystarczajaco duzo $wiatla, a wydruk ma wysoka
jakos$¢ — w przeciwnym razie kamera moze nieprawidlowo wykrywac¢ punkty kalibracyjne.

Pomiar offsetu kamery:

Aby zmierzy¢ offset kamery, poldz na frezarce cienki material i — w zalezno$ci od uzywanego
narzedzia — wykonaj krotkie zaglebienie nozem lub frezem, aby powstal punkt odniesienia.
Nastepnie ustaw wspohzedne wzgledne na zero i przesun o§ Z do wysokosci pozycji kamery.
Poruszaj glowica w osiach X 1Y, az krzyzyk kamery znajdzie si¢ dokladnie na znaku.
Wyswietlane wartosci RX 1 RY odpowiadajg wtedy offsetowi kamery.

Tworzenie danych do druku i do ciecia/frezowania w Corel Draw

Podczas przygotowywania danych do druku i frezowania nalezy zwroci¢ uwage na kilka
szczegotow. Ponizszy przyklad przedstawia zasadniczy sposob postepowania. Tak jak w
przypadku tworzenia znacznikow kalibracyjnych, przykiad zostal przygotowany w Corel Draw,
ale oczywiscie mozna tez uzy¢ innych programow, np. Adobe Illustrator, do generowania
danych.

1. Uruchom ponownie Corel Draw z pustym dokumentem.

2. Utworz trzy nowe warstwy (Layer) i nazwij je: Print, Cut oraz Marker.

3. Wybierz warstwe Print jako aktywna i zaimportuj obiekt, ktory ma by¢ drukowany. W
naszym przykiadzie jest to tabliczka, ktora zostanie wydrukowana na drukarce plaskiej, a
nastepnie jej kontur zostanie wyfrezowany.

4. Jesli dane nie znajduja si¢ na wlasciwej warstwie, przenie$ je na warstwe Print.

. Plik ma juz przypisang konture (jasna linia otaczajaca obiekt). Zaznacz t¢ lini¢, przypisz jej

wyrazny kolor i przenie$ ja na warstwe Cut.

9]
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5144

6. Narysuj prostokat obejmujacy calg grafike i przypisz mu rowniez wyrazny, ale inny kolor linii.
Ten prostokat rowniez musi znajdowac si¢ na warstwie Cut.

7. Teraz nalezy doda¢ znaczniki. Otworz plik z szablonem kalibracyjnym 1 skopiyj z niego jeden
znacznik do biezacego dokumentu. Nastgpnie skopiyj go jeszcze trzy razy, tak aby byly
cztery znaczniki.

8. Za pomocg opcji,, Wyréwnaj do obiektow Alt+Z” umies¢ znaczniki w naroznikach
prostokata, tak aby ich srodki pokrywaly si¢ z naroznikami. W razie potrzeby przenie$
znaczniki na warstwe Marker.

Gotowy dokument powinien wyglada¢ mniej wigcej tak, jak pokazano na ilustracji

Uzywanie pozycjonowania wideo

Po wybraniu kamery i zakonczeniu kalibracji mozna korzysta¢ z funkcji pozycjonowania wideo.
W zakladce Kamera wyswietlane jest podgladowe okno obrazu wraz z paskiem funkcji.

Position manuell setzen Start Stop

1 | 1
|&| Manuelle Positionierung
| Start von der aktuellen Position

Pasek funkcji zawiera nastepujace opcje:

1. Przycisk ,,Start” uruchamia funkcj¢ pozycjonowania wideo. Znaczniki s3 automatycznie
dojezdzane i rozpoznawane.

® Aby znaczniki mogly zosta¢ automatycznie rozpoznane, wydruk musi by¢ ustawiony w
punkcie zerowym|71] punkcie zerowym maszyny (X =0, Y = 0). Rysunek musi by¢ weczytany w
pozycii oryginahnejl 771,

Przycisk ,,Start od biezacej pozycji” zaklada, ze pierwszy lewy dolny znacznik znajduje si¢ w
polu widzenia kamery. Wtedy ten znacznik jest traktowany jako pierwszy punkt odniesienia.

2.Przy wiaczonej opcji ,,Pozycjonowanie reczne” znaczniki mozna ustawia¢ recznie. Maszyna
jest wtedy sterowana z menu ,,Reczne przesuwanie” lub poprzez klikniecie obrazu wideo.
Przycisk ,,Ustaw pozycje recznie” przyjmuje biezaca pozycje (potozenie krzyzyka na obrazie)
jako marker.

Po dojechaniu do znacznikoOw rysunek zostaje odpowiednio rozciggniety i dopasowany.
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6.1

Jazda

W rozwijanym menu glownym ,,Prze jazdy” znajduja si¢ wszystkie funkcje specyficzne dla
maszyny, shizace do jej przemieszczania. Rozdzial Prze jazdy podzielony jest na nastepujace
sekcje:

e Enulator] +oe)

e Frezowanie/Wiercenie[ o]

e Reczne Drzcsuwam'em

o Wykonanie jazdy referencyinej i dojazd do pozyciil =
e Sprawdzenie Dozvciim

e Skanowanie/sondowanie przedmiotu obrabianegol -]
e Kalibracja czujnika dlugosci narzcdziam

e Pomiar narzedziam

e Wymiana narzcdziam

e Automatyczny pomiar punktu zerowego| ]

Emulator

Emulator odwzorowuje kontroler sme5d-nm¢ 1 umozliwia obstuge wirtualnej maszyny CNC bez
uzycia sprzgtu. Uruchamia si¢ go za pomocg ikony w prawym gornym rogu menu glownego.

|;| Uruchom emulator | — | B | X
Po uruchomieniu emulacji na dole paska stanu pojawia si¢ pomaranczowa ikona emulatora.
= 425993 ¥=2442014 |;| £m  ABS

Dodatkowo na pasku zadan Windows otwiera si¢ okno dialogowe ,,Emulator”, w ktorym
mozna zdefiniowac wejscia, a nastgpnie r¢cznie aktywowac je myszg. W ten sposdéb mozna np.
wirtualie przelgcza¢ mysza wylacznik czujnika dtugosci narzedzia.
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dodaj

Wejscie Rodza

kasuj

Whlona] | Status

® Do sprawdzania przebiegu poszczegdnych wektoréw mozna rowniez uzy¢ prostej

symulacji dostgpnej w menu: ,,Okno > Symulacja™.

109
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6.2

Frezowanie/Wiercenie

Proces frezowania uruchamia si¢ poprzez klikniecie ikony > w poziomym pasku narzedzi lub
nacisnigcie klawisza F9 (Menu: ,,Prze jazdy > Frezowanie/Wiercenie”). Przed rozpoczgciem
otwiera si¢ okno dialogowe Parametry pracy, w ktérym mozna wprowadzi¢ ostatnie
ustawienia dotyczace procesu frezowania.

Okno dialogowe Parametry pracy wystepuje w dwoch wariantach:

e Parametry pracyl 1 dla plikéw 2D (np. HPGL, DXF, ...)
e Parametry pracyll dla plikéw G-Code (DIN66025)
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6.21 Frezowanie/Wiercenie danych 2D

Pliki 2D takie jak HPGL, DXF, EPS, PostScript nie zawierajg informacji potrzebnych do
sterowania obrabiarkg CNC. Dlatego informacje takie jak kolejnos¢ obrébki, wysokos¢
przejazdow, glebokosci w osi Z, predkosci itp. musza by¢ zdefiniowane w oknie dialogowym
»Magazyn narzedzl 747 lub w oknie dialogowym ,,Parametry pracy”. W oknie ,,Parametry
pracy” ustawia si¢ m.in.:

Wybor danych i kolejno$ci obrobki

Przykladem jest frezowanie plytki PCB. Uklad plytki skiada si¢ z pliku HPGL 1
odpowiadajacego mu pliku wiercen. cncGraF 8 moze otworzy¢ oba pliki w jednym
dokumencie, edytowac je i wyswietlac.

W pierwszym kroku w oknie Parametry pracy nalezy okresh¢, ktory zestaw danych ma zosta¢
przetworzony. Mozna wybra¢ migdzy wektorami a punktami wiercen (patrz rys. 2). Jesh
dokument zawiera wylgcznie pliki wiercen (Sieb & Maier) albo wylacznie dane wektorowe
(HPGL, DIN 66025), w oknie dialogowym wyswietlone zostang tylko dostgpne dane.

Wybor danych oraz kolejnosc ich obroblki

‘Wybédr danych do obrabki | (@) Wektory Punkty wiercenia
Weldory
Kolor | Marzedzie Gilebo_  Nazwa Powtarzanie obrobli Zaglebienie Zagtebienie w sumie ’
3 I 1 3 Namel 2 1 3 -
= 2 2 Bohrer Imm 1] ] 2
= 3 1 Name3 0 0 1 =

Obrobka wzglednie do objekiu {a opcja nie pozwala na kontynuacie po pauzie)

Obrébka wedlug kolejnosci pliku bez zmiany narzedzia Podniesc narzedzie

Rysunek 1: Jeshi dostepne sa zar6wno wektory, jak i punkty wiercen, konieczny jest wybor
danych.

Listy narzedzi w sekcjach ,,Wektory” i,,Punkty wiercen” pokazujg wszystkie uzyte narzgedzia
w kolejnosci ich obrobki (od géry do dolu) (patrz rys. 2).

Wektory %
Kalor Marzedzie  Glebo_  MNazwa Powtarzanie obrobli Zaglebienie Zaglebienie w sumie
» Il 3 Name1 2 1 5
/ z Bohrer 1mm 2

2 ] 0
3 1 Name3 ] 0 1
I 4 1 0 0

MNamed 1

'Kolejnosc obrobki|
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Rysunek 2: Opcja ,,Zmiana narz¢dzia” jest aktywna. Kolejno$¢ obrobki mozna zmieniaé,
wybierajac narzgdzie i korzystajac z przyciskow strzalek.

@ W przypadku danych DIN66025 (G-Code) kolejnosci obrobki nie mozna zmieniac.

Powtarzanie obrobki i korekcja dosuwu

Wartosci dla ,,Powtarzanie obrobki” i1,,Korekcja dosuwu w mm” wprowadza si¢
bezposrednio w tabeli narzedzi, klikajac odpowiednia komorke.

e Wartos¢ 0 = obrobka tylko raz,

e Wartos$¢ 1 = obrobka powtarzana jeden raz itd.

W polaczeniu z korekcja dosuwu osi Z funkcja ta jest przydatna, gdy wymagana ilo§¢
zbieranego materialu nie moze zosta¢ usunigta w jednym przejsciu (np. frezowanie rowkow w
metalu, szlifowanie powierzchni).

Program cncGraF 8 oferuje przy ,,Powtarzanie obrobki” nastepujace opcje:

1. ,,Obrobka obiektowa” — dost¢pna tylko dla danych 2D. Kazdy obiekt jest obrabiany w
calo$ci, a dopiero potem maszyna przechodz do kolejnego obiektu.

Kwadrat zostanie wykonany 3 raz\y
(Powtarzanie obrdbki ma wartosc¢ 2)

do nastepnego obiektu

-

[ Dopiero wtedy przejéé]

Koto zostanie wykonane 3 razﬂ
(Powtarzanie obrébki ma warto%c’:)

Rysunek 3: Obrobka obiektowa
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Po kazdym obrobionym obiekcie narzedzie jest podnoszone.

Uwaga: Przy wlgczonej obrobce obiektowej nie jest mozliwe ,,Wznawianie” (pauza nie
dziala).

2. ,,Powtarzanie obrobki bez zmiany kolejnosci pliku” — frezowanie przebiega dokladnie
wedlug kolejnosci zapisanej w pliku, z uwzglednieniem narzedzi.

Przyktad: w pliku HPGL kolejno$¢ narzedzi to: SP1, SP3, SP1, SP2, SP1. Program obrobi

najpierw wszystkie elementy dla SP1, nastepnie SP3 1 SP2, po czym caly proces zostanie

powtorzony.

Powtdrka

] Obrébka bez zmiany kolgjnosci narzedzi zdefiniowanych w pliku
lloge powtdrek 2

Korektura zaglebienia | 1 < mm

Rysunek 4: Funkcja aktywna, obrobka calego pliku powtorzona 2 razy z korekcja dosuwu 1
mm.

3. ,,Kolejnos¢ obrébki z pliku bez zmiany narzedzia” — frezowanie przebiega dokfadnie
wedhug kolejnosci w pliku, z pominigciem informacji o narzedziach. Przyktad: SP1, SP3,
SP1, SP2 — obrobka odbywa si¢ dokladnie w tej kolejnosci, bez przelaczania narzedzi.

4. Jesli powyzsze opcje sa wylaczone, program stosuje warto$¢ ,,Powtarzanie obrébki” z listy
narzgdzi, zgodnie z kolejnoscig narzedzi.

Wias ciwosci
W sekceji Whasciwosci znajdujg si¢ m.in. nastgpujgce opcje:

e Zmiana narzedzi — jesh aktywna, mozna réwniez wlaczy¢ opcje Pomiar narzqdzi@. Po
zmianie narzedzia maszyna przejezdza do czujnika dlugosci i dokonuje pomiaru nowego
narzedzia, aby ustali¢ i skompensowaé roznice dhigosci. Jako czujnik moze shizyé prosty
mikrowylgcznik (przycisk). Po pomiarze obrobka jest kontynuowana nowym narzedziem. Dla
oszczednos$ci czasu dlugo$¢ narzgdzia mozna pobra¢ z magazynu narzedzl 741 (wWymaga
wczesniejszych ustawien).

® Wiecej o tym w rozdzialach ,,Magazynu narzedzil 74 1 ,,Pomiar narzedzil 12s[”.

¢ Na koncu procesu frezowania/wiercenia mogg by¢ automatycznie wykonywane operacje takie
jak: podniesienie narzedzia, przejazd do punktu zerowego, przejazd do pozycji parkowania,
jazda referencyjna, odlozenie narzgdzia (tylko przy automatycznym zmieniaczu).
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6.2.2

¢ Po pauzie mogg by¢ automatycznie wykonane czynno$ci: podniesienie narzedzia, przejazd do
punktu zerowego, przejazd do pozycji parkowania. Wiecej o pauzie w rozdziale ,,Pauzal 2.

e Jesli powierzchnia materiatu byla weze$niej skanowana, mozna aktywowac¢ korekcje
wysokosci. Wigcej w rozdziale ,,Skanowanie przedmiotu obrabianegol 2+ /.

Wysokos¢ prze jazdow (wysokos$¢ lotu)

Wysoko$¢ przejazdu ,,F” oznacza odleglos¢ miedzy koncéwka narzedzia a materialem podczas

przejazdow jalowych.

Odcinek ,,L.” jest czescig tej wysoko$ci i realizowany jest z predkos$cia posuwu osi Z.

e Jesh dlugose , " = 0, wtedy cata wysokos¢ ,F” wykonywana jest z predkoscig szybkiego
przejazdu.

o Wysokos$¢ przejazdu mozna automatycznie ustawi¢ przyciskiem — aktualna pozycja Z
maszyny CNC zostanie wtedy zapisana jako nowa wysoko$¢ przejazdu.
e Odcinek , 1.’ nie moze by¢ wigkszy niz wysokos¢ ,.F” (patrz ilustracja ponizej).

Wysokosc lotu

Wysokosé lotu (F) 3 mm

Odcinek (L) %E.DDD

'EB- Odcinek ‘L' jest czescia odcinka 'F. Dlatego musi an byé kratszy niz odcinek 'F.

F

mm

4 F 4Pk

L

\J

[
77

Frezowanie/Wiercenie danych G-Code (DIN66025)

Pliki G-Code (DIN66025) zawieraja — w przeciwienstwie do plikow 2D takich jak HPGL czy
DXF — wszystkie informacje niezbedne do realizacji programu na maszynie CNC. Dlatego
wymagajg jedynie niewielu dodatkowych ustawien.
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Kole jnos ¢ obrobki

Kolejnos¢ narzedzi jest okreslona w pliku G-Code (DIN66025) i nie moze by¢ zmieniona. Dla
lepszej przejrzystosci kolejnos¢ ta jest wyswietlana w oknie dialogowym Parametry pracy
(patrz ilustracja).

’ Parametry pracy [F9]

Kolejnose wykonania | Start -» T2 -» T1-» End

Wiasciwosci

Ilustracja: w ponizszym przykiadzie najpierw pracuje narzedzie T2, a nastepnie T1.
Wilasciwosci
W sekcji Wias ciwo$ci dostgpne sg nastepujace funkcje:

e Zmiana narzedzi — jesli opcja jest aktywna, mozna rowniez wlaczy¢ pomiar narzgdzim. Po
zmianie narz¢dzia maszyna przejezdza do czujnika dlugosci i dokonuje pomiaru nowego
narzedzia, aby ustali¢ i skompensowaé réznice dlugosci. Jako czujnik moze shuzy¢ prosty
mikrowylgcznik (przycisk). Po pomiarze obrobka jest kontynuowana nowym narzedziem. W
celu oszczednosci czasu dlugo$¢ narzedzia mozna pobra¢ z magazynu narzgdzim. Wymaga to
jednak dodatkowej konfiguracji.

® Szczegblowe informacje znajdziesz w rozdzialach ,,Magazynu narzedzil 74 I oraz ,,Pomiar
nar;@dzim’.

Wysokos$¢ lotu — odleglos¢ miedzy koncowka narzedzia a materialem podczas przejazdow
jatowych.

Na koncu procesu frezowania/wiercenia moga by¢ automatycznie wykonywane czynno$ci takie
jak:

¢ podniesienie narzedzia,

e przejazd do punktu zerowego,

e przejazd do pozycji parkowania,

e jazda referencyjna,

¢ odlozenie narzedzia (tylko przy automatycznym zmieniaczu).

Po przerwie mogg by¢ automatycznie wykonane czynno$ci: podniesienie narzedzia, przejazd do
punktu zerowego, przejazd do pozycji parkowania.

Wiecej o tym znajdziesz w rozdziale ,,Pauzal2]”.
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6.2.3

Jesli powierzchnia materialu zostala wczesniej zeskanowana, mozna wigczy¢ korekcje
wysoko$ci. Szczegotowe informacje znajdziesz w rozdziale ,,Skanowanie przedmiotu

obrabianegol 124",

Uwaga: Funkcje ,,Korekcja wysokos$ci” oraz ,,Dodaj wysoko$¢ przejazdow
(wysokos¢ lotu) do danych wyjsciowych” zmieniajg trajektorie zapisane w pliku G-Code.

Predkosé

Za pomoca kontrolera sme5d mozna w czasie rzeczywistym zmienia¢ pr¢dko$¢ pracy maszyny
CNC podczas frezowania/wiercenia. W tym celu dostosowywany jest takt kontrolera. Regulacja
odbywa si¢ za pomocg suwaka w pasku stanu u dotu ekranu monitora. Jesh podigczone jest
pokretlo reczne (handwheel), pojawia si¢ jego ikona (zobacz ilustracje).

5| omm | ¥} Em;

[lustracja: Pokretlo reczne aktywne — predkos¢ mozna zmienia¢ zarowno pokretlem, jak i
myszka za pomocg suwaka.

M ozliwos ci regulacji

e Za pomocg suwaka lub pokretla recznego mozna ustawi¢ predkos¢ poczatkowa, z ktora
rozpoczyna si¢ proces obrobki. Jesli nie ma pewnosci, czy plik do obrobki jest poprawny,
zaleca si¢ ustawienie zredukowanej predkosci poczatkowej. Predkos¢ zapisana w pliku jest
wtedy skalowana procentowo (0—100 %). Z ta predko$cia rozpoczynaja si¢: frezowanie,
wiercenie oraz przejazdy na punkt zerowy, parkowy lub pomiarowy.

e W trakcie obrobki predkos¢ mozna plynnie zmienia¢ w zakresie od 0 do 100 % — za pomoca
suwaka, pokretla recznego lub klawiszy +/- na klawiaturze.

® Poniewaz predkos¢ jest zmieniana poprzez taktowanie kontrolera, wszystkie predkosci
(réwniez predko$¢ jalowa) zmieniaja si¢ proporcjonalnie. Maksymalna warto$¢ to 100 %!

Opcje automatycznego resetu predkosci

—0
O

W menu: Ustawienia — Opcje — Ogolne — Predkos¢ lub przez ikone 7w pasku
narzedzi mozna ustawic¢, kiedy predkos¢ poczatkowa automatycznie wraca do 100 %.
Do wyboru sa:

e reset przy zakonczeniu lub przerwaniu zadania,

e reset przy wezytaniu nowego pliku,

e reset przy ponownym uruchomieniu programu.
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6.3

Sondy

W obszarze Przyciski (menu: Jazda — Skanowanie lub poprzez pasek narzgdzi) dostgpne sa
rézne funkcje dla sondy 3D. Za ich pomocg mozna np. wyznacza¢ krawedzie lub $rodki
punktow, a uzyskane wyniki wykorzysta¢ do ustalenia punktu zerowego. Kazda funkcja — np.
»Naroznik zewnetrzny” — otwiera wlasne okno dialogowe z parametrami i rysunkiem
objasniajacym. Kazde takie okno dialogowe zawiera:

e nazwe okna,

e przelacznik opcii,

o okragly zielony symbol stanu wejscia.

W opcjach mozna ustawi¢, czy po zakonczeniu pomiaru okno dialogowe ma zosta¢
automatycznie zamknigte oraz czy punkt zerowy ma zosta¢ dopasowany. Dodatkowo mozna
wlaczy¢ wyswietlanie komunikatu mformacyjnego. Zielony symbol stanu we j$cia stuzy do
testu dziatania sondy. Po naci$nigciu sondy 3D symbol zmienia si¢ miedzy stanem wigczonym i
wylaczonym.

+ Naroinik zewnetrmy == ® — [ o | x
Wysokosc lotu (A) 3.00] ~ mm
Sprawdz "przepasc” co odcinek (R) 15 - | mm
Glebokosc "przepasc” (D) 1 ~  mm

(@) lewy dolny
() prawy dolry
Wybierz naroznik )
() lewy gomy
() prawy gémy
Zmierz wysokosé Z
Odleglosé ¥/ od naroznika 1] - mm

’ Start

® Powtarzalne pomiary: W oknie Pozycje (menu: Ustawienia — Pozycje — Punkt
pomiarowy) mozna aktywowac opcje wielokrotnego pomiaru. Tam okresla si¢:

e ile razy pomiar ma zosta¢ powtorzony,

¢ jaka maksymalna odchylka jest dopuszczalna.

Jesli ta opcja jest aktywna, wykonywanych jest kilka pomiaréw, z ktorych obliczany jest $redni
wynik, co zwigksza dokladno$¢ pomiaru.
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6.4

Reczne przesuwanie

W oknie dialogowym Reczne przesuwanie dostepne sa wszystkie funkcje do rgcznego
sterowania maszyng. Okno to jest zadokowane po prawej stronie gltéwnego okna programu. Za

pomoca ikony * pinezki mozna ustawi¢, czy okno ma by¢ automatycznie ukrywane, czy tez
zawsze widoczne.

Posuw recany o x
Posuw reczny | Jedz tam i z powrotem

Jazda relatywna

Wigcz off

g

%

&

A

=

VA
AV

Q
B

N
[

Dostepne funkcje w oknie Reczne przesuwanie:

® rgczne przesuwanie osi,

e ustawianie predkosci przesuwu,

e jazda wzgledna (Relative Fahrt),

e funkcje ,,Dojechanie do” i,,Ruch wahadlowy” (Pendeln / Fahren bis),
¢ whyczanie/wylaczanie pompy, wrzeciona i innych wyjsc,

e uruchamianie makr.

Reczne przesuwanie osi
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Okno skiada si¢ z grafiki wektorowej podzielonej na osie 1 pola. Kliknigcie odpowiedniego pola
wybiera 0§ oraz przypisang do niej predkos¢ ruchu.Kazde pole ma przypisang wlasng predkosé
(patrz ilustracja).

32 mmizek

10 mmsek

Ustawianie predkoSci przesuwu
W $rodku grafiki znajdyje si¢ okrag. Po jego kliknigciu otwiera si¢ okno dialogowe ,,Ustaw
predkosci”, w ktorym mozna przypisa¢ indywidualne warto$ci predkosci do kazdego pola.
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X+

-
Ustaw szybkosci x
1.5/ 1)000 2z 2la1 *leci -
2.4 |10 “lzfwo 2/aA/10 *|Bc|0 -
1KY 20 4lzl20 2 A5 *BC 25 -
oK

il

Jazda wzgledna

Funkcja umoZliwia przejazd o zadang odleglos¢ wzgledna. Po wprowadzeniu wartosci i
kliknieciu przycisku osi (okreslajacego kierunek ruchu) maszyna przejedzie wskazang odleglosé.

Jazda relatywna
Wiacz a:un
@ 1. 100 -
02
)3 ° M
10 -

Przyklad: Jezeli ustawiono 100 mm, a uzytkownik kliknie X+, maszyna przesunie si¢ 0 100 mm
w dodatnim kierunku osi X.

Funkcje ,,Dojechanie do” i ,,Ruch wahadlowy”

Funkcje te pozwalaja na dojazd do okreslonej pozycji. Po wpisaniu warto$ci X, Y 1Z maszyna
dojedzie do wybranej pozycji— bezposrednio lub ruchem wahadlowym. Jezeli wlaczona jest
opcja ,Ustaw pozycje X, Y myszka”, wspolrzedne mozna przejaé bezposrednio, klikajac
lewym przyciskiem myszy w polu roboczym.

Sterowanie pompa, wrzecionem i innymi wyjs ciami

Copyright © 1993 - 2025 by BOENIGK-electronics



Jazda 121

e Wrzeciono i pompe mozna wlacza¢/wylacza¢ klikajac odpowiednie przyciski.

e W menu kontekstowym ,,Dostosuj uklad” mozna doda¢ dodatkowe przyciski, np. do
sterowania uchwytem narzedzia lub obrotami wrzeciona.

o [stnieje takze mozliwo$¢ dodania wlasnych przyciskéw, ktore uruchamiaja makra.

Dzigki temu okno Reczne przesuwanie mozna w pelni dostosowac do indywidualnych potrzeb.
Wigcej informacji znajduje si¢ w rozdziale ,,Dostosowywanie okna Reczne przesuwanie Big
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6.4.1 Dostosowywanie okna , Reczne przesuwanie”

Wszystkie okna dialogowe, w tym rowniez okno Reczne przesuwanie, mozna dostosowac
metodg Plug-and-Play. W tym celu nalezy wybra¢ opcje ,,Dostosuj uklad” z menu
kontekstowego. Menu kontekstowe otwiera si¢ po kliknigciu prawym przyciskiem myszy na
wolnej przestrzeni w oknie R¢czne przesuwanie (pomigdzy elementami).

Okno Layout Customization

Po wybraniu tej opcji otwiera si¢ okno ,,LLayout Customization”.

o W dolnej czesci okna wyswietlane sg elementy, ktore mozna przeciagna¢ i upusci¢ (Drag &
Drop) do okna Reczne przesuwanie (nalezy przytrzymac lewy przycisk myszy 1 przeciaggnac¢
element).

e W ten sam sposob mozna usuwacé juz istniejace elementy.

e Wszystkie elementy mozna dowolnie przesuwac i dostosowywac.

Rozszerzone menu kontekstowe
Kolejne kliknigcie prawym przyciskiem myszy w oknie Rgczne przesuwanie otwiera rozszerzone
menu kontekstowe, ktore zawiera dodatkowe funkcje edycji i konfiguracji okna.

Wstepnie zdefiniowane uklady

Dostepnych jest kilka gotowych uktadéw okna Reczne przesuwanie.

Mozna je wczyta¢ za pomocg przycisku ,.Load Layout...” w dolnej czgsci okna Layout
Customization.

. [A Move Image Button]

. [A Move Minus Button]

. [A Move Plus Button]

. [A Move Rectangle Graphic Button] -

Load layout...

® Jezeli podczas edycji ukladu co$ zostanie zmienione w sposob niepozadany, mozna w
kazdej chwili przywroci¢ uklad poczatkowy rowniez za pomoca przycisku ,,L.oad Layout...”.

Copyright © 1993 - 2025 by BOENIGK-electronics



Jazda 123

6.5

Wykonanie przejazdu referencyjnego i dojazd do pozyc;ji

W menu Fahren (Jazda) dostgpne sa rozne funkcje dojazdu do pozyciji, takie jak jazda do
punktu zerowego czy jazda do punktu parkowania. Jedng z najwazniejszych funkcji jest
przejazd referencyjny, ktory jest niezbedny do prawidlowego pozycjonowania maszyny. Po
uruchomieniu programu pozycje osi w oprogramowaniu cncGraF 8 sg nieznane. Dlatego jako
pierwsze musi zosta¢ wykonane referencjonowanie osi. Ze wzgledow bezpieczenstwa
przejazd ten rozpoczyna si¢ zazwyczaj od osi Z do gory, a nastepnie wykonywany jest dla osi
X, Yitd.

Okno dialogowe Referenzfahrt (Przejazd referencyjny)

W tym oknie mozna wybraé, ktore osie maja zosta¢ zreferencjonowane.

e Jezeli odznaczymy 0§, zostanie ona pominigta w procesie.

o W maszynach CNC bez wylacznikéw referencyjnych lub podczas pierwszej konfiguracji
punkt odniesienia mozna ustawi¢ recznie przez: ,,Widok > Ustaw punkt referencyjny”’. Po
zakonczeniu przejazdu referencyjnego wartosci wspohrzednych absolutnych w glownym oknie
programu sg ustawiane na pozycje poczatkowe.

Predkos¢ przejazdu

Przejazd referencyjny wykonywany jest z obnizong predkoscia, dlatego w przypadku duzych
maszyn CNC moze trwa¢ dluzej. Funkcja ,,Szybki przejazd referencyjny” rozpoczyna przejazd
ruchem szybkim do wczesdniej ustalonej pozycji w poblizu punktu odniesienia (X, Y, Z), a
dopiero potem uruchamiany jest wiasciwy przejazd referencyjny (patrz rozdziat K onfiguracja
maszyny > Osie > Referencjonowanie).

@ Funkcja ta nie jest dostepna od razu po uruchomieniu programu. Mozna z niej skorzysta¢
tylko wtedy, gdy:

® pozycja maszyny jest znana oraz

o wszystkie osie zostaly juz zreferencjonowane.

Dojazd do punktow

Aby mozliwe bylo wykonanie przejazdu do punktu zerowego, parkowania lub pomiarowego,
punkt ten musi zosta¢ najpierw zdefiniowany w oknie ,, Pozycje” (menu: Ustawienia > Pozycje
lub przez kone w pasku menu).

Wizualizacja kierunku ruchu

Podczas przejazdu referencyjnego kierunek ruchu jest oznaczony za pomocg strzalek:
e <-- = ruch w kierunku wylacznika referencyjnego

e -> = ruch od wylacznika
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6.6

6.7

6.8

Pauza i przerwanie

Podczas pracy maszyny CNC wszystkie funkcje sa dezaktywowane — z wyjatkiem pauzy i
przerwania. Obie funkcje zatrzymujg proces obrobki, jednak roznig sie dzialaniem:

e Pauza: Maszyna zostaje zatrzymana z wykorzystaniem rampy hamowania. Obrébke mozna
nastepnie wznowi¢ bez ponownego przejazdu referencyjnego.

¢ Przerwanie (klawisz ESC): Maszyna zostaje natychmiast zatrzymana, bez rampy hamowania.
Moze to spowodowac utrate krokow, dlatego po takim zatrzymaniu konieczne jest
obowiagzkowe wykonanie przejazdu referencyjnego, aby ponownie okreslhi¢ pozycje maszyny.

Sprawdzenie pozycji

Funkcja Sprawdzenie pozycji (Menu: Jazda > Sprawdzenie pozycji) wykonuje przejazd
referencyjny. W odroznieniu od normalnego przejazdu referencyjnego, podczas tego procesu
sprawdzana jest aktualna pozycja, a na koncu wyswietlane s utraty krokow dla kazdej osi.

Wazne: Po skonfigurowaniu wszystkich parametréw maszyny nalezy koniecznie
uruchomi¢ t¢ funkcje, aby sprawdzi¢ ustawienia oraz sprzet.

Szczegdlowe informacje dotyczace wykonania testu pozycji znajduja sie w rozdziale ,,Utrata
krokow( 44,

Mozliwe przyczyny utraty krokow:

o Zbyt wysokie predkosci — sprawdzi¢ w oknie dialogowym Parametry maszyny ->
Predkoscila4).

¢ Niewlsciwe zasilanie silnikow (zbyt maly lub zbyt duzy prad) — skontrolowa¢ ustawienia
sprzetowe (sterowniki silnikow — endstufen).

e 7le ustawiona funkcja redukcji pradu silnika — sprawdzi¢ w oknie dialogowym Parametry
maszyny > Przypisanie pinow( 2.

¢ Blednie ustawione sygnaly taktu — w menu Parametry maszyny > Przypisanie pinow
dostosowac opcje odwracania sygnatu taktul 18] dla silnkow krokowych.

e Problem sprzetowy — osie poruszaja si¢ ciezko, szarpig lub blokujg sig.

Skanowanie przedmiotu obrabianego

Funkcja Skanowanie przedmiotu obrabianego (menu: ,Fahren -> Tasten -> Werkstiick
abtasten”) umoZzliwia frezowanie na nierdéwnych powierzchniach. Przed rozpoczeciem procesu
frezowania powierzchnia w kierunku osi Z jest mierzona wstepnie w okreslonej siatce
pomiarowej. Uzyskane dane stuzg nastepnie do korekcji osi Z, tak aby frez podczas obrobki
utrzymywal stalg gleboko$¢ zanurzenia — w granicach zadanej tolerancji.
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Funkcje okna dialogowego ,,Urzadzenie do skanowania”

Odstep od krawe dzi
Zapobiega bledom podczas skanowania przy krawedziach przedmiotu obrabianego,
ograniczajac obszar pomiaru tak, aby nie dochodzit do samej krawedzi.

Powierzchnia skanowania
Okresla rozmiar obszaru pomiarowego w kierunkach X 1Y (w milimetrach).

Przerwanie przy przekroczeniu tolerancji

Funkcja bezpieczenstwa: poréwnuje aktualng pozycje pomiarowa z ostatnio zarejestrowang
wartoscig. Jesli réznica przekracza ustawiong tolerancj¢, maszyna zostaje natychmiast
zatrzymana.

Ostrzezenie: Funkcja bezpieczenstwa Przerwanie przy przekroczeniu tolerancji
powinna by¢ zawsze aktywna.

Podzial

Siatka pomiarowa w kierunku X 1Y jest tworzona poprzez podziat dlugosci i szerokosci pola
skanowania.

Przyklad: przy dlugosci boku 100 mm i podziale 5 powstaje w sumie sze$¢ punktow
pomiarowych w odstepach co 20 mm. Przy stosunkowo plaskich powierzchniach wystarczy
niewiele punktow siatki, aby uzyska¢ wymagang precyzje korekcji wysokosci.

@ Dla kontroli obszar pomiarowy mozna wyswietli¢, aktywujac opcje Pokaz powierzchnie
skanowania lub po zakonczeniu skanowania w menu glownym: Widok > Powierzchnia
skanowania. Wymiary pozniejszego grawerunku lub wzoru frezowania musza by¢ zawsze
mniejsze niz zdefiniowana powierzchnia pomiarowa.

Podnoszenie sondy
Definiyje odstep koncowki narzedzia od materialu podczas przejazdow jalowych.

Odchylenie sondy

Na koncu procesu skanowania program oblicza wartosci idealne dla kazdego pola siatki
(prostokata) na podstawie zebranych danych. Odchylenie to réznica migdzy wartoscia idealng a
pomiarowg. Zawsze wyswietlane jest najwieksze odchylenie. Jesh odchylenie przekracza 0,1
mm, dane pole siatki moze zawiera¢ wypuklo$¢ lub zaglebienie. W takim przypadku nalezy
wybra¢ mniejszg siatkg i ponownie przeskanowac powierzchnie.

® Odchylenie mozna takze pdzniej wyswiethic w menu gtownym: Widok > Odchylenie
sondy...
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6.9

Eksport / import danych skanowania

Uzyskane dane pomiarowe mozna eksportowac¢ lub importowac (menu: ,,Plik -> Dane
skanowania”). Dane mozna zapisa¢ jako plik DXF (linie lub punkty), plik DIN66025, plik
tekstowy albo plik cncGraF 8 SCAN.

Pliki SCAN mozna pdzniej ponownie wezyta¢ do cncGraF 8 za pomocg funkcji importu.

Kalibracja czujnika dtugosci narzedzia

Aby mozliwy byl pomiar dlugosci narzedzia, konieczna jest jednorazowa kalibracja czujnika
dhlugosci narzedzia. Proces ten odbywa si¢ za pomocg asystenta. Przed uruchomieniem asystenta
nalezy w Ustawienia > Pozycje > Punkt pomiarowy zdefiniowa¢ punkt pomiarowy.
Procedura 1 wskazowki dotyczace tego kroku opisane sa w rozdziale ,.Punkty pomiarowe [72”.

Uwaga: Odpowiednie wejscie dla czujnika dlugosci narzgdzia musi by¢ wybrane w
parametrach maszyny i powinno zosta¢ sprawdzone. W tym celu nalezy uruchomi¢ czujnik
dlugos$ci narzedzia 1 skontrolowaé w pasku stanu (przy ikonie USB/Ethernet). Wejscie musi si¢
zmieni¢, a jego numer powinien odpowiada¢ ustawieniu w Parametry maszyny > Przypisanie
pinow > Pomiar dlugosci narzedzia.

Asystent kalibracji czujnika dlugosci narzedzia wykonuje krok po
kroku nast¢pujace zadania:

Przejazd referencyjny
Dla prawidlowego okreslenia pozycji najpierw wymagany jest przejazd referencyjny. Jesh zostat
juz wykonany, mozna ten krok pomma¢ klikajac Dalej.

Pomiar wysokosci stolu maszyny

e Zamontowac¢ dowolne narzedzie.

e Opusci¢ o$ Z tak, aby koncoéwka narzedzia dotkngla stolu maszyny.

e Zapisa¢ wysoko$¢ stotu, wybierajac w oknie dialogowym element Kliknj tutaj, aby zapisaé
wysoko$¢ stohn. Na podstawie zapisanej wysokos$ci stotu i grubosci materiatlu tworzona jest
wysoko$¢ punktu zerowego (Z0). Grubos¢ materiatu zaczyna si¢ na poziomie stolu maszyny i
konczy na gorej krawedzi materialu (patrz rysunek).
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Wysoko$¢ Z Wysokos¢

stotu maszyrego puktu zero-
we

|
Czujnik dtugosci narzedzia Materiat

Rysunek: wysoko$¢ stotu i grubo$¢ materiatlu razem tworza wysoko$¢ punktu zerowego.

® W oknie dialogowym Pozycje [69] wysokos¢ punktu zerowego mozna zdefiniowac poprzez
podanie grubosci materiatu.

Podsumowanie
Na ostatniej stronie asystenta wyswietlana jest wysokos¢ stotu 1 wysokos¢ przelgczania czujnika
dlugosci narzedzia. Po kliknigciu Zakoncz warto$ci zostajg przejete, a asystent zamkniety.

Pomiar czujnika dlugosci narzedzia
Czujnik dlugosci narzedzia jest najezdzany w celu okreslenia wysokosci przelaczania.

® Jeshi czunik dhugos$ci narzedzia nie jest juz uzywany, kalibracje mozna dezaktywowac
(Jazda > Czujnik dlugosci narzgdzia > Wiacz lub wylacz kalibracje czujnika dlugosci narzgdzia).

Wlasciwosci czujnika dlugosci narzedzia

Uzyskane warto$ci: wysokosc¢ stotu 1 wysokos$¢ przelaczania mozna recznie dostosowac w oknie
dialogowym Wiasciwosci czynika dlugosci narzedzia. Okno to wywolyje si¢ z menu glownego:
Jazda > Czuyjnik dhugosci narzedzia > Wiasciwos$ci czujnika dlugosci narzedzia.

Uwaga: Edycja tych warto$ci powinna by¢ wykonywana tylko w wyjatkowych
przypadkach i wylacznie przez osoby posiadajace doglebng wiedze o systemie.
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6.10 Pomiar narzedzia

Aby moZzliwy byt pomiar dlugosci narzedzia (menu: Jazda -> Narzedzie -> Pomiar narz¢dzia),
wymagany jest czujnik dlugos$ci narzedzia. Czujnik ten musi zosta¢ wezesniej skonfigurowany

poprzez jednorazowa kahbracjgm.

® Dalsze informacje dotyczace punktéw pomiarowych znajdujg si¢ w rozdziale Pozycje >
Punkty pomiarowel 721,
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6.11

Zmiana narzedzia

Funkcja Zmiana narzedzia (menu: Jazda -> Narzedzie -> Pomiar narzedzia) moze by¢
uzywana tylko wte’g%, gdy dostepny jest automatyczny zmieniacz narzedzi 38 oraz zdefiniowany
punkt parkowanial 69l. Dost¢pne sg dwa tryby zmiany narz¢dzia:

Reczna zmiana narze dzia
Zmiana wykonywana jest recznie przez operatora maszyny w zdefinowanym punkcie
parkowania.

Automatyczna zmiana narze dzia

Zmiana wykonywana jest za pomocg automatycznego zmieniacza narzedzi. Jesli wybrany numer
narzgdzia przekracza liczbe dostepnych pozycji w zmieniaczu, zmiana odbywa si¢ recznie w
zdefiniowanym punkcie parkowania.

® Aby zmiana narzgdzia zostala wykonana, opcja Zmiana narzedzia musi by¢ aktywowana
w oknie dialogowym Parametry zadania (F9).
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6.12

Automatyczny pomiar punktu zerowego za pomoc3a bloku
pomiarowego

cncGraF 8 moze automatycznie zmierzy¢ wysokos¢ Z dla punktu zerowego. W tym celu
wymagany jest blok pomiarowy lub sonda 3D. Za pomoca sondy 3D mozna dodatkowo
automatycznie wyznaczy¢ punkt zerowy dla osi X 1Y. Wigcej informacji na temat sondy 3D
majduje si¢ w rozdziale Sondym.

Wymagania dla bloku pomiarowego

e W menu Ustawienia > Parametry maszyny > Przypisanie pinow musi by¢ zdefiniowane wejscie
dla automatycznego pomiaru.

e Uzywany pin mozna sprawdzi¢ w Widok > Interfejs. W tym celu nalezy uruchomi¢ czujnik —
wejscie zmieni status i w ten sposob zostanie zidentyfikowany wlasciwy pin.

¢ Predko$¢ pomiarowa dla osi Z musi by¢ ustawiona na bardzo niskg (Parametry maszyny >
Predkosci > Predkos¢ pomiarowa punktu zerowego X, Y 1Z).

e Dokfadna wysokos¢ bloku pomiarowego w milimetrach musi by¢ podana (patrz rysunek).

B Wymacz punkt zerowy 7 = [ ] — [ o] x

Grubosé czujnika () | EIE - | mm

Podnies po pomiarze 5 » | MM

> Start
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7 Edycja
cncGraF 8 moze wykonywa¢ dwa rodzaje danych:

Pliki 2D (np. DXF)

Pliki te nie zawieraja parametréw specyficznych dla maszyny, takich jak predkosci, definicje
narzedzi, kolejno$¢ obrobki czy korekcje narzedzi. Do frezowania informacje te musza zostac
uzupehione w programie. To rozwigzanie szczegbdlnie dobrze nadaje si¢ na poczatek, poniewaz
pozwala szybko realizowac proste zadania 2,5D, takie jak frezowanie lub wiercenie plytek
czolowych.

Pliki G-Code (DIN66025)
Sa to kompletne pliki maszynowe i zawierajg wszystkie wymagane informacje do pracy CNC.
Ich obsluga jest bardziej Zlozona, ale zapewnia pelng funkcjonalnosc i elastyczno$é.

® Palet¢ narzedzi mozna dostosowa¢ w menu Ustawienia > Opcje > Ogolne i paleta
narzedzi, ukrywajac nieuzywane funkcje.

Paleta narzedz o X
Plik: v
Edvtor nysunku w
MNarzedzia #

¥

‘ Korekta narzedzi

L
| Korekta narzedzia dla polilinii

v |

i)
o

Postaw kieszen dla polilinii

Rk
N.s

[

'>< Isun wybrang korekte narzedzia

Wiasciwosci narzedzia

X lUsun calg korekte narzedzia

Edycja rysunku

W sekeji Edycja rysunku dostgpne sa podstawowe funkcje umozliwiajace pozycjonowanie,
obracanie lub odbijanie rysunku na powierzchni maszyny lub na zdefiniowanym przedmiocie
obrabianym.
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Dodatkowo istnieje mozliwos$¢ rozciggania rysunku (praktycznie tylko do testowania maszyny
CNC) lub zaokraglania naroznikow.

Najwazniejsza funkcja w tym obszarze jest pozycjonowanie na przedmiocie obrabianym,
poniewaz zazwyczaj jest to pierwszy krok po otwarciu rysunku.

Narzedzia

W sekeji Narzedzia znajduja si¢ funkcje do edycji narzedzi:

¢ Automatyczna korekcja narzgdzia (korekcja promienia) moze by¢ wykonana dla calego pliku.

o Aby ustawi¢ korekcje narzedzia dla polilinii, nalezy zaznaczy¢ wybrang polilinic mysza za
pomocy prostokata wyborul 5] (patrz rysunek), a nastgpnie obliczy¢ korekcje promienia
przyciskiem Ustaw. Wiecej informacji o prostokacie zaznaczenia znajduje si¢ w odpowiednim
rozdziale.

. --
v |- ymsbers| o3 [m
| Fadny [
welktony
+  poliinie
polilinie jako kDI&tE narzedzia
punkty wiercenia

wszystho

o Kieszen z wyspa tworzona jest w ten sposob, ze najpierw obliczana jest kieszen. Nastepnie
wybiera si¢ wewnetrzng polilinie myszg i potwierdza przyciskiem Oproznij (patrz ilustracje).
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o W palecie narzedzi dostgpna jest funkcja Wiasciwos$ci narzedzia. Umozliwia ona zmiane
numeru narz¢dzia Vlub kierunku frezowania dla wybranego elementu (polilinii).

Konwersja punktow na punkty wiercenia
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cncGraF 8 obsluguje mport plikow Sieb & Maier. Poniewaz ten format uzywany jest tylko w
nielicznych programach (gléwnie w oprogramowaniu do projektowania plytek drukowanych),
cncGraF 8 udostepnia narzedzie do generowania danych wiercenia bezposrednio z plikow 2D.
W tym celu punkty wiercenia w pliku 2D (HPGL lub DXF) musza by¢ narysowane jako punkty

* lub — zalecane — jako krzyzyki —TL"
o Proste mostki mozna ustawi¢, klikajac wybrany wektor.

e Ruch wejscia 1 wyj$cia mozna doda¢ jako lini¢ lub uk. Maszyna podjezdza wtedy do konturu
z boku w kierunkach X 1Y (bez zanurzania w osi Z).

Kolejnos¢ obrobki
W tej sekcji ustala si¢ kolejno$¢ obrobki w ramach danego narzedzia. Polilinie mogg by¢
przesuwane na poczatek lub koniec procesu obrobki albo oznaczane punktem startowym.

Wazne: Za pomocg funkcji Optymalizacja sciezki mozna korygowa¢ bledy w pliku DXF
— takie jak podwdjne wektory czy niezamknigte polilinie — oraz optymalizowaé $ciezki obrobki.
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71

Prostokat wyboru

Funkcja Prostokqt zaznaczenia umozliwia edycj¢ fragmentdw rysunku (przesuwanie,

obracanie, kopiowanie lub usuwanie) za pomocg myszy. Najpierw nalezy wybrac¢ typ danych za
| :__ i Auswahl ~ )

pomoca symbolu * X na poziomym pasku narzedzi (do wyboru: wektory, polilinie,

polilinie z korekcja promienia, punkty wiercenia lub wszystko).

Nastepnie na powierzchni graficznej pojawia si¢ kursor w formie krzyza. Przytrzymujac lewy
przycisk myszy, przeciaga si¢ prostokat obejmujacy elementy do edycji. Po jego zwohieniu
pojawia si¢ prostokat zaznaczenia, w ktdrym oznaczone sg wybrane fragmenty rysunku (patrz
ilustracja).

Kliknij i przytrzymaj

4 lewy przycisk myszy,
aby obrécic rysunek
Kliknij i przytrzymaj :

lewy przycisk myszy, —-—>
aby przesung¢ rysunek i |

Iustracja: zawarto$¢ prostokata zaznaczenia mozna obracac, kopiowac lub przesuwac.

Po dokonaniu zaznaczenia myszg mozna wykona¢ wybrang operacjg, wybierajac odpowiednig
funkcje 1klikajgc lewym przyciskiem myszy na obszarze roboczym.

Opis funkcji Klawisz Polecenie menu
Usutt [Del] Edycja > Zawartos¢
prostokata zaznaczenia > Usun
Tieied + @] A5 Edycja > Zawarto$¢
Kopiyj rveisk prostokata zaznaczenia >
przy Kopiuj
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Opis funkcji Klawisz Polecenie menu

Edycja > Zawartos¢

ctrl + x]ile .
Leer } Hewy prostokata zaznaczenia >

Przesun

przycisk Przesun
Obrod Srodek prostok.qta brak
o + lewy przycisk
Zmien kierunek )
frezowania 1 nr Praw przyc1sk = brak
) Wiasciwosci...
narzedzia

7.2 Korekcja noza obrotowego

@ Korekcja noza obrotowego moze by¢ wykonana tylko dla plikéw HPGL.

Przed rozpoczeciem procesu cigcia orientacja noza obrotowego jest nieznana. Dlatego przed
cigciem nalezy go ustawi¢ w kierunku osi Y (rys. 1).

A
h

Os obrotu noza

R-Promien konicowki noza
Koricéwka noza

>
X

Rys. 1: pozycja startowa noza obrotowego

Zaraz po starcie noz jest dokladnie justowany w kierunku osi Y za pomocg odcinka
wyréwnujacego (rys. 2).
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A

Rys. 2: odcinek wyrownujacy
Korekcja noza obrotowego
W oknie dialogowym Korekcja noza obrotowego (patrz rys. 3) korygowany jest promien noza
obrotowego. Okno to mozna otworzy¢ przez menu glowne: Edycja > Korekcja noza
obrotowego...
Okno sklada si¢ zdwoch czesci: Parametry i Wyréwnanie.

Copyright © 1993 - 2025 by BOENIGK-electronics



138

cncGraF 8 Online Hilfe

7.3

7.4

Parametry noza obrotowego

e Offset noza — odleglo$¢ pomiedzy osig obrotu noza a jego ostrzem (promien noza).

e Kat poczatkowy — okresla rozmice katowa, od ktorej obliczana jest Sciezka korekcyjna dla
noza. Im wigkszy kat poczatkowy, tym bardziej zaokraglone bedg narozniki cigcia. Zalecana
wartos¢: 8°.

o Skalowanie — pozwala dowolnie powigksza¢ rysunek.

Po wykonaniu obliczen rysunku nie wolno juz powieksza¢, poniewaz zmieni si¢ takze
promien noza.

Wyréwnanie noza obrotowego

e Odstep — okresla odleglo$¢ odeinka wyréwnujacego od wlasciwego konturu.

o Dlugos¢ — okresla dlugos$¢ odcinka wyrownujacego.

e Wyréwnaj — po zaznaczeniu tej opcji maszyna przejezdza odcinek wyréwnujacy.

Warto$¢ Odstep powinna by¢ dobrana tak, aby odcinek wyréwnujacy znajdowat si¢ poza
konturem, w przeciwnym razie wlasciwy kontur zostalby uszkodzony!

Po ustawieniu wszystkich parametréw mozna je zatwierdz¢ przyciskiem OK, a cncGraF 8
obliczy $ScieZki ciecia.

@ Podczas ustawiania punktu zerowego w osi Z nalezy uwzgledni¢ gleboko$¢ cigcia folii (lub
kartonu).

Rozmieszczanie

Funkcja Rozmieszczanie (okno: Paleta narzedzi > Dodatki) uklada elementy 2D na
przedmiocie obrabianym w sposob oszczedzajacy miejsce. Do rozmieszczania mozna dodaé
réwniez kilka plikoéw jednocze$nie.

Teachlin

Teachln (okno: Paleta narzedzi > Dodatki) jest narzedziem umozliwiajacym dojazd do
okreslonych pozycji i zapisanie ich nastgpnie w pliku HPGL lub w pliku G-Code (DIN66025).

Po uruchomieniu ﬁmk’_cjji Teachln mozna dojecha¢ do wybranych pozycji za pomoca opcji
Reczne przesuwaniel 2], a nastepnie dodac je do listy wyjsciowej przyciskiem Dodaj. Gdy
wszystkie punkty zostang wpisane, lista wyjSciowa moze zosta¢ zapisana w pliku HPGL lub w
pliku G-Code.
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8 Komunikacja TCP-Server/Client i Modbus-TCP-Client

Aby wysyla¢ lub odbiera¢ dane przez TCP albo Modbus TCP, nalezy najpierw zdefiniowaé
kanaly danych (Menii: Dodatki -> Administrator kanatow danych). Kanaly te dzielg si¢ na
kanaly odbiorcze i kanaly nadawcze.

Przyklad kanalu nadawczego: Wyslij pozycje X maszyny CNC — przesyla aktualng pozycje
osi X.

Przyklad kanalu odbiorczego: Uruchom ,,Start zadania”, gdy zostanie odebrana wartos¢
w kolumnie ,,P”.

® Wskazéwka: Dla kanaldéw nadawczych zaleca si¢ tryb transmisji Przy zmianie wartosci,
aby unikng¢ zbednego ruchu sieciowego spowodowanego wielokrotnym wysylaniem tych
samych danych.

Konfiguracja klientéw/serweréow TCP i M odbus
W odpowiednim oknie dialogowym mozna utworzy¢ serwery TCP lub klientéw TCP/Modbus.
Za pomocg filtrow mozna powigza¢ wczesniej zdefinowane kanaly danych z polaczeniami.

Wazne: Transaction ID jest unikalne dla kazdego zapytania (zwykle zwigksza si¢
kolejno). Umozliwia ono przypisanie odebranych odpowiedz do wiasciwych kanatow danych i
jest szczegdlnie istotne przy odbieraniu polecen.

TCP/IP-Server/Client

o Wysylane sg pakiety (ciagi znakow) o zmiennej dlugosci.

e Koniec pakietu oznaczany jest separatorem (np. <EOF> lub \r\n). Separator mozna dowolnie
ustawic.

¢ Do identyfikacji mozna doda¢ oznaczenia na poczatku lub koncu pakietu, np. X= dla pozycji
X.

e Przyklad: X=147,141<EOF>

Modbus TCP (tylko klient)

o Wykorzystywane sg pakiety Modbus, takie jak Holding Register czy Coils.

o Kazdy pakiet zawiera Transaction ID (ushort), ktore jest wymagane do jednoznacznego
przypisania odpowiedzi.

9 Zintegrowany edytor tekstu

Wewngtrzny edytor tekstu jest pelnoprawnym edytorem, ktory obstuguje pliki G-Code
(DIN66025) oraz HPGL 1 oferuje nastepujace funkcje:

1. Podswietlanie skladni dla G-Code (DIN66025), gdzie polecenia oznaczane sg na
niebiesko.
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2. W edytorze tekstu plik DIN66025 mozna rozszerza¢ o kolejne polecenia dzigki funkcji
autouzupeiania. Naci$njj klawisze CTRL + Spacja, aby wywola¢ autouzupehianie (patrz
rys. 1).

¥ | Edytor tekstu [*M4_NC] o X
Pllkk  Edycja Szukaj Okno

1 G64 G17 G900 Sleeee M3 f
2 GO Z2

3 GO X16.15 Y22.291

< Gl Z-0.8 F5@ M8

5 G1 X16.189 Y23.329 F40!
651 G1 X15.638 Y24.595

S & HTEXT
9 59

10 # #POSITION

L& #MACRO
12 94

13# #MATHCOR &g

& #ZHMESS

To moja pierwsza podprocedura! ;& P1 1
= 17 M P55 Fs
- N 18 Ul Alo.11z vz1.301

19 G1 X15.854 Y21.872

Rys. 1: autouzupehianie zostatlo wywotane w wierszu 8 za pomoca klawiszy CTRL + Spacja, a
wybrano podprogram P1 (to moj pierwszy podprogram!).

3. W menu gléwnym edytora tekstu Edycja -> Wstaw pauze mozna ustawi¢ pauzg. Pauza
oznaczana jest zottym prostokatem na krawedzi. W oknie zadania proces frezowania moze
by¢ kontynuowany od miejsca pauzy.

6 N50 G1 X200 Y20

7 N6® G1 X20 Y10
8 N70 Gl X1© Y10
9 N8O GB 75

Rys. 2: pauza zostala ustawiona w wierszu 7.

Copyright © 1993 - 2025 by BOENIGK-electronics



Zintegrowany edytor tekstu 141

4. W menu glownym edytora tekstu Edycja -> Podprogramy mozna zarzadzac¢
podprogramami. Dzigki funkcji autouzupetiania podprogramy moga by¢ wstawiane

bezposrednio do pliku DIN66025.

. |
Podprogramy x
Opis | To moja pierwsza podprocedural|
Kasuj ;'-“:by u;lu:ug:laé nowy png:lpragram. prosze wpisac lub wklgi{: podprogram do pola tel-':stowegp. Malezy w:,?r@é
rowniez wolny, nieuzywany numer podprogramu. |stnigjace numery podprogramdw s3 widoczne na ligcie obok.
Zapisz Aby zapisac. nalezy nacisnac preycisk Zapisz'.
P1 1 Nie@ M39 P1 (Definition des Programms 1) ==
PES 2 N17& G2 I2.5 1@ Z-2 F368
3 Nige I3.5 1@ I-2
4 Nise I2.5 J@ I-2
5 N2e@ I2.5 I8 I-2
&  N21e I2.5 J@ ZI-2
7 N22@ I2.5 I8 I-2
2 N22e I2.5 J@
9 N249 G1 X3
18 N25@ G2 I@.S 1@ Z-2 Flge
11 N2e@ I8.5 Ja I-
12 z-

N27e Ie.5 1@

Rys. 3: opis podprogramu wyswietlany jest jako pomoc w oknie autouzupehiania.

5. Edytor tekstu posiada réwniez funkcje: Szukaj i zamien, Idz do... oraz drukowanie z
podglade m wydruku (menu: Szukaj i Plik -> Drukuj).
6. W widoku 3D mozna sprawdzi¢ pliki DIN66025 — wybrany wiersz w edytorze tekstu
zostaje wyrozniony kolorem (z6lty cylinder) w oknie 3D.

e NP TS | e e TN

5
&
8
9

18

11

12

13

14

15

16

17

18

Go91
G213.510 Z-2 F360
[5.510 Z-2

[3.510 Z-2
[3.5102Z-2

[5.510 Z-2

[5.510 Z-2

[3.510

G1 X3

G2 10.5 10 Z-2 F180
10.510 Z-2

10.510 2-2

10.5 10 Z-2

GO 720
00
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® Edytor tekstu jest oknem dokowalnym i moze by¢ umieszczony po dowolnej stronie
glownego okna programu.

Model 3D

Funkcja Podglgd rysunku w 3D umozliwia obliczenie modelu 3D oraz wy$wietlanie linii G-
Code w widoku 3D. Funkcj¢ te¢ mozna uruchomi¢ przez Okno > Widok 3D. Dodatkowo
dostepny jest pasek narzedzi 3D, ktéry mozna wlyczy¢ w menu (klikajac prawym przyciskiem
myszy na menu).

o L OH-
1,103

Standard
Wiew

<«

A0 view L}
Status bar |
Absolute coordinates

Relative coordinates

PR

30 touch

Widok 3D wymaga wydajnej karty graficznej oraz obsiugi OpenGL!

Model 3D

W widoku 3D mozna wygenerowa¢ model 3D. Nalezy spemi¢ nastepujace warunki:

¢ Dla zaladowanych danych musza by¢ zdefiniowane odpowiednie narz¢dzia w magazynie
nar;@dzim (rodzaj narzgdzia, Srednica).

e Do wygenerowania modelu 3D wymagany jest przedmiot obrabiany. W oknie dialogowym
Parametry przedmiotul 73] obrabianego nalezy zdefiniowa¢ odpowiednio duzy przedmiot w
osiachX, YiZ.
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Polecenia DIN66025

Polecenia DIN66025 mozna weryfikowa¢ w widoku 3D. Linia DIN66025 wybrana kursorem
w edytorze tekstul 1] zostaje podswietlona kolorem (z6lty cylinder) w widoku 3D. Za pomoca
kombinacji klawiszy CTRL + lewy przycisk myszy mozna zaznaczy¢ wektor w widoku 3D.

11  Ustawienia systemowe

Wszystkie ustawienia, z wyjatkiem magazynu narzedzi, zapisywane sa w pliku konfiguracyjnym
config.xml. Jest to plik XML, ktory mozna otworzy¢ w edytorze tekstu. W menu gléwnym
Ustawienia -> Ustawienia -> Wczytaj... moma zatadowac plik konfiguracyjny.

Plik config.xml znajduje si¢ w katalogu: ...\Users\|BENUTZERN AME]
\AppData\Roaming\cncGraF8\. W pliku konfiguracyjnym znajduja si¢ réwniez parametry, ktore
nie majg odpowiednika w ustawieniach dialogowych. Aby je zmieni€, nalezy otworzy¢ wczesniej
zapisany plik config.xml w edytorze tekstu.

Aby zabezpieczy¢ swoje ustawienia cncGraF 8, wybierz w menu Ustawienia ->
Ustawienia systemowe -> Zapisz. Utworzony plik systemowy nalezy przechowywaé w
bezpiecznym miejscu (nie na tym samym komputerze, lecz np. na pamigci USB lub plycie CD-
ROM).
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Rozwigzywanie problemoéw

Blad

Brak polaczenia ze sterownikiem
smeSd

Podczas jazdy referencyjnej co
najmniej jedna o$§ porusza si¢ wolno
od wylgcznika lub na wylacznik

Maszyna wydaje dzwieki, ale nie
pracuje

Maszyna poczatkowo dziala dobrze,
ale po kilku minutach polaczenie
zostaje przerwane lub pojawiaja si¢
komunikaty o bledach

Mozliwe rozwiazanie

Odlacz kabel USB 1podlacz go ponownie.

- Uzyj mnego kabla USB.

- Zwieksz parametr Przerwanie po w menu
Parametry maszyny -> Polgczenie.

- Wylacz i ponownie wiacz calg elektronike.

- Zakoncz program i uruchom go ponownie.

- Sprawdz w Menedzerze urzadzen w systemie
Windows, czy sterownik smeSd zostat prawidlowo
rozpoznany. W obszarze Kontrolery USB musi
widnie¢ smeSd.

Kierunek jazdy referencyjnej jest ustawiony
nieprawidlowo 1 musi zosta¢ zmieniony. Do
prawidlowego ustawienia wylacznikow referencyjnych
uzyj asystenta Wylqcznik referencyjny. Wigcej
informacji znajdziesz w rozdziale Wylaczniki
referencyjnel 29].

Siniki krokowe otrzymuja zbyt maly prad. Nalezy
odwroci¢ (zanwertowac) prad silnika. Wigcej
informacji znajduje si¢ w rozdziatach Taktowanie
sterownikow| 421 i Testowanie silnikéwl 431

Prawdopodobnie komputer przechodz w stan uspienia
po kilku minutach. Wylacz zarzadzanie energia w
BIOS-ie. Sprawdz takze opcje zasilania w Panelu
sterowania systemu Windows.

@ Aby komputer nie powodowal przerw w pracy, konieczne jest wylaczenie zarzadzania

energia w BIOS-ie. Nalezy rowniez sprawdzi¢ opcje zasilania w Panelu sterowania systemu

Windows.
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