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1 Prawa Licencyjne

cncGraF ©

Program do sterowania frezarkami CNC w systemach Windows

Copyright © 1993 - 2006 by Michael Boenigk

Internet: www.boenigk-electronics.com
E-Mail: info@boenigk-electronics.com

ZABRANIA sie kopiowania programu jak tez materiatéw drukowanych w catosci lub czesciw formie
oryginalnej lub zmienione;j.

Wszystkie nosniki danych sprawdzono przed wystaniem na obecnoss € wirusow oraz btedow zapisu.
Zaleca sie jednak ponowng kontrole przez Klienta. Michael Boenigk nie ponosi odpowiedzialnosSci za
ewentualne szkody powstate w wyniku uzytkowania jego programoéw.

Zabrania sie usuwania z programu NUMERU LICENCJI oraz modyfikacji i deasemblaciji programu.
Wszystkie KOPIE muszj doktadnie odpowiadac dostarczonym oryginatom. DOZWOLONE jest ze
wzgledow bezpieczenstwa, sporzadzenie JEDNEJ dodatkowej kopii programu.
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cncGraF Pomoc

2.1

Podstawy

Program cncGraF przeznaczony jest do sterowania frezarkami CNC z trzema silnikami krokowymi.
Sygnady sterujice przesy2ane st przez port réwnoleg3y (LPT) lub przez port USB do stopni mocy, a
nastépnie do silnikow krokowych wbudowanych w obrabiarké CNC. Program odczytuje tak¢ e stan
trzech wy3icznikéw kraficowych, wy3icznika bezpieczefistwa STOP, czujnika do pomiaru wysokooeci
materiadu lub czujnika do pomiaru d3ugoceci narzédzia. Dwa niezale¢ ne od pozostadych sygnady
sterujtce wykorzystywane st do watczania, przy pomocy przekaYnikéw, silnika g3owicy frezujicej oraz
pompy ch3odziwa.

System operacyjny WINDOWS nie umog liwia, bez dodatkowego, zewnétrznego modu3u (specjalnego
kontrolera) sterowania w czasie rzeczywistym. Dzieje sié tak, poniewa¢, w systemie WINDOWS, timer
wykorzystywany jest do realizacji wielozadaniowoceci. Dlatego silniki krokowe st sterowane za pomoct
zewnétrznego kontrolera SMC4D, ktéry przejmuje miédzy innymi zadanie timera, wydaje sygnady taktu
i sygnady kierunku do sterowania 4 silnikobw krokowych.

Co potrafi cncGraF?

Program cncGraF dysponuje nowoczesnym, graficznym interfejsem uzytkownika, jest przejrzysty i
prosty w obstudze. Wszystkie najwazniejsze funkcje posiadajg swoje ikony oraz klawisze skrotow.
CAD podobny interfejs programu przedstawia zakres roboczy frezarki CNC, w ktérym sg wszystkie
elementy jak n.p. dane rysunku, materiat, punkt zerowy, punkt parkowy albo punkt mierzenia
pokazane.

Program cncGraF ma zastosowanie miedzy innymi w nastepujgcych pracach:
e Frezowanie

e Wiercenie

o Ciecie folii

e Grawerowanie
e Pomiarwysokosci

e Rysowanie

e Przetwarzanie na postaccyfrowg
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Podstawy 3

2.2  Co potrzebuja Panstwo dodatkowo?

W nastepujscej liScie znajdziecie Panstwo komponenty (hardware i software) potrzebne aby uzywac
program cncGraF:

System operacyjny: Windows 98/2000/XP

Microsoft .NET Framework V1.1 i Microsoft Internet Explorer 5.01
Microsoft Managed DirectX9 albo wyzej dla joysticka

Pentium 400MHZ Procesor albo wyzej (albo rownowartosciowe wyposazenie)
Stacja dyskow CDROM

RAM 64 MB

Twardy dysk 40MB wolne

Port USB

Kontroler SMC4D

Program cncGraF bazuje na nowej Microsoft .NET technologii i potrzebuje Microsoft .NET Framework
V1.1. Microsoft .NET Framework jest darmowy i moze by€ Scijgniety ze stron internetowych Microsoft.
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2.3

2.4

Instalacja

Program cncGraF moze by € Sciagniety z naszych stron internetowych. Na zyczenie moze by € takze
zamoéwiona wersja cncGraF na CD-ROM. Na CD-ROM znajduje sie rowniez Microsoft Framework
V1.1,

Nastepujace czynnosci s potrzebne aby zainstalowac program cncGraF:

1. Prosze zainstalowac Microsoft .NET Framework V1.1 przez wywotanie plika dotnetfx.exe.
Program instalacyjny Microsoft poprowadzi Panstwa przez poszczegolne kroki instalacyjne.
JesSliMicrosoft.NET V1.1 zostatjuz wcze Sniej zainstalowany, albo uzywacie Panstwo
Windows XP z Service Pack 1, to odpada ten punkt.

2. Prosze zainstalowac program cncGraF przez wywotanie pliku setupXXX.exe. Program
instalacyjny cncGraF poprowadzi Panstwa przez poszczegolne kroki instalacyjne.
3. Aby sterowac joystickiem frezarke CNC musi by zainstalowany Microsoft Managed DirectX9

albo wyzej. Przez wywotanie pliku instalacyjnego dxsetup.exe z parametrem
/installmanageddx’ jest instalowany Microsoft Managed DirectX9.

Przyktad: CD-ROM:DirectX\dxsetup /installmanageddx
Do sterowania silnikami krokowymi, z progamu cncGraF, niezbedny jest kontroler SMCA4D.

Bardzo wazne: Aby nie zostata przerwana praca frezarki CNC, musi by koniecznie w biosie
wytgczony Power Management. Prosze réwniez sprawdzi€ zarzadzanie energig w opcjach panelu
sterowania windows'a.

Instalacja sterownika SMC4D
Prosze najpierw zainstalowac program cncGraF i dopiero wtedy podtaczy € USB kabel (elektronika
wihiczy €). W ten sposéb jest zapewnione, ze sterownik USB zostat skopiowany na twardym dysku.
Dalsze informacje znajduja sie w pliku

SMC4D

Kontroler SMC4D generuje sygnaty taktu i kierunku dla 4 silnikéw krokowych. Maksymalna
czestotliwos € taktu wynosi 42kHz dla interpolowanych jazd w 4 osiach. Przez wejSciamoga by &
odpytane taczniki referencyjne, start, stop oraz inne sygnaty. Dodatkowe wyjscia moga by
wykorzystane do wykonywania takich czynnosci jak: wiycz/wylscz pompe, ograniczenie pradu silnikow,
whacz/wytacz naped glowicy skrawajacej oraz regulacii jej obrotéw.

Organizacja wyprowadzen sygnatdéw na ztaczu wyjSciowym kontrolera jest przejeta z wersji cncGraF
dla systemu DOS.

Kontroler bazuje na PLD (programmable logic device). 12MHz oscylator kwarcowy oraz 64 kByte
pamieci danych zapewniajj stabilng transmisje impulséw. Szybka wymiana danych z komputerem jest
spetnionaprzez port USB 1.1. Zasilanie uktadu moze by realizowane ze zrédta portu USB 1.1, albo
poprzez ptaskie potsczenie kablowe ze stabilizowanym napieciem 5 V do sterownika MOST3/4A dla
silnikow krokowych.
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2.5

Uruchamianie programu cncGraF

Po instalacji program cncGraF moze by€ uruchomiony przez nacisniecie ikony na desktopie, albo
przez nacisniecie klawisza w Startmenu -> Programy. cncGraF moze byC tylko raz zastartowany. Przy
starcie programu mozna podac plik wraz z katalogiem, ktory zostanie automatycznie otwarty.

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

Podczas pierwszego startu program cncGraF nie posiada zadnej konfiguracji i jest tworzona
konfiguracja podstawowa. Przed pierwszg pracy obrabiarky CNC musza by€ ustawione jednorazowo
w menu gtéwnym ,Ustawienia -> Parametry maszyny -> Dopasuj..." specyficzne parametry maszyny.
Opcjonalnie mozna zatadowac specyficzne parametry maszyny w menu gtéwnym ,Ustawienia ->
Parametry maszyny -> Otworz...".

Wszystkie parametry maszyny sa w rozdziale ,Ustawienia' | 21" szczeg6towo opisane.

Rada: Po kazdorazowym uruchomieniu programu cncGraF nalezy przeprowadzi€ tzw. Jazde
Referencyjng. Jest to czynnos € ktéra pozwala na okreSlenie tzw. punktu ZERO czyli po prostu
program wie od tej chwili gdzie znajduje sie punkt o wspétrzednych 0,0,0. Bez tej czynnossci program
nie bedzie ,wiedziat' w jakiej pozycji znajduje sie kazda z osi maszyny.
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Podstawy 7

3 Menu

“eby ulatwize wdra¢ anie i obs2ugé, program cncGraF dysponuje nowoczesnym, graficznym
interfejsem u¢ ytkownika, ktory jest w du¢ ej mierze podobny do standarowych aplikacji WINDOWS®.
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8 cncGraF Pomoc

3.1 Poziomy i pionowy pasek narzedzi

Najwazniejsze funkcje posiadajg ikony na poziomym albo pionowym pasku narzedzi, a takze klawisze
skrotow.

B E 4 E° 3

llustracja 1: Pionowy pasek narzedzi posiada wszystkie funkcje do rysowania

Pionowy pasek narzedzi posiada nastepujsce funkcje do rysowania (od géry na dot):
e Umieszczac€ na materiale albo obszarze maszyny

Kopiowanie wektorow, punktéw wiercenia albo ich czeSci

Obracanie wektoréw albo punktéw wiercenia

Odbicie lustrzane wedtug osi x albo y

Rozcigganie rysunka na materiale albo obszarze maszyny

Zakres danych Zakres widoku

Mkt OEmBR 2 L-THOP & pOXEMDL S

llustracja 2: Poziomy pasek narzedzi jest podzielony na zakresy

Poziomy pasek narzedzi jest podzielony na nastepujsce zakresy (z lewej do prawej):

e W zakresie danych znajdujs sie nastepujace funkcje: Otwérz nowy dokument, Otwoérz plik, Zapisz
plik, Powrét, Powtérz i Okno wyboru (wybdor miedzy wektorami, punktami wiercenia albo
wszystkim).

e W zakresie widoku znajdujs sie nastepujace funkcje: Pokaz zakres maszyny, Pokaz materiat,
Pokaz rysunek, Powieksz oknem i Powieksz albo pomniejsz rysunek.

e W zakresie ustawien znajdujj sie nastepujsce funkcje: Jednostka, Magazyn narzedzi, Parametry
maszyny, Parametry materiatu, Pozycje i Szybkie stawianie punktu zerowego.

e W zakresie jazd znajdujg sie funkcje, ktére majg do czynienia z poruszaniem sie frezarki CNC. Sg
to nastepujace funkcje: Frezowa&/Wierci€, Zatrzymanie frezarki CNC, Przerwanie pracy frezarki
CNC, Pomiar wysokosci materiatu, Jazda referencyjna i Posuw reczny.

Wskazéwka: Paski narzedzi mozna wytsczy € lub whaczy € w menu gtéwnym ,Widok -> Paski
narzedzi".
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3.2

Pasek menu gtéwne "Pulldown™

W pasku menu gtéwne ,Pulldown” znajdujg sie wszystkie funkcje poza ,Okno wyboru" i ,Jednostka".
Pasek menu gtéwne ,Pulldown" sktada sie z nastepujacych punktéw:

Flik Obrabiac  Widok Jechad  Ustawienia Pormoc
llustracja: Menu gtéwne ,,Pulldown"

1. Menu Plik posiada funkcje, ktére maja do czynienia z obrébks plikéw. Tu znajduijg sie funkcje jak na

przyktad: "Otwérz plik", "Zamk%otwarty plik", "Otworz edytor tekstu". Doktadne opisy na temat plikow
znajduja sie w rozdziale ,Danel 137",

2. Menu ObrabiaC posiada funkcje, ktére zajmuja sie obrébks wczytanych danych. W menu
"Obrabiac" moze by rysunek zmieniany oraz obliczana korektura noza obrotowego posuwowego.
Doktadne opisy na temat obrobki danych znajdujg sie w rozdziale ,,Obrébka danych| 42",

3. Menu Widok posiada funkcje, ktére zmieniajg wielkoS € zatadowanego rysunku. Doktadne opisy na
temat widoku danych znajduija sie w rozdziale ,Funkcja zoom| 20",

4. Menu Jechac€ posiada funkcje, ktére poruszajg frezarkg CNC. Do nich nalezg miedzy innymi
startowana "Symulacja”, "Job", "Pomiar wysoko<sci materiatu” albo "Posuw reczny maszyny". Doktadne
opisy na temat poruszania frezarki CNC znajduija sie w rozdziale ,Jazdal s

5. Menu Ustawienia posiada wszystkie funkcje zwigzane z ustawieniami frezarki CNC oraz programu
cncGraF. W szczegélnoSci wazne s3 "Parametry maszyny| 21", ktére musza by& dobrze ustawione,
aby cnc maszyna prawidtowo funkcjonowata. Doktadne opisy znajdujs sie w rozdziale "Ustawienial 21",

6. Menu Pomoc posiada podrecznik uzytkownika oraz informacje na temat programu cncGraF-.
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10 cncGraF Pomoc

3.3 Paski statusu

Program cncGraF posiada trzy paski statusu, ktére przekazujg uzytkownikowi nastepujace informacje:

e Obydwa goérne paski statusu pokazuijs aktualng pozycje frezarki CNC. Pozycja frezarki CNC jest
pokazywana w absolutnych i w relatywnych koordynatach oraz w milimetrach. Relatywne koordynaty

mozna skasowac w dialogu "Widok" lub bezposrednio w pasku statusu przez nacisniecie klawisza
danej relatywnej koordynaty.

Abzolutne koordynaty frezarki chc J

Z=95998 A=10

Tu naciznac klawizz aby
skasowac relatwwna
koordynate »

Relatywne koordynaty frezarki chc

Fx=0 Fv=0 RZ=10 RA=0
llustracja 1: Gorne paski statusu z relatywnymi i absolutnymi koordynatami frezarki CNC

¢ Dolny pasek statusu pokazuje koordynaty myszki, jednostke oraz informacje, ktére s zwigzane z
pracg frezarki CNC (iloS € wykonanejpracy w procentach, numer narzedzia, szybkos € jazdy posuwu
recznego,...)

Statuz
portu 1SEB

Sygnaly
Zewnelrzne
za akhmune

Jednostka
[rnilirmetmyfinch]

MHurner
narzedzia

Procenty
wykonane] pracy

H=112.8149%= -27 74138 {i} o |5 MM ABS T

Wi=102=25; A= 25 1]

I

F1 Pomoc:
K.oordynaty

: Obrabka danych
myzzki

. ) : Abzolutne/relatmwne
jest nie mozlwa koordynaty chc

Mmaszyny

Widok zzybkosci

jgzdy, podczas
POZUWL ECZRedo
maszyny

llustracja 2: Dolny pasek statusu
Wskazéwka

: Paski statusu mozna wytyczy € lub whiczy € w menu gtéwnym "Widok -> Paski narzedzi
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3.4  Uklad wspotrzednych

Uktad wspotrzednych maszyny, odpowiada klasycznemu modelowi kartezjariskiemu. Punkt wyjScia
dla osi X, Y i Z znajduje sie w lewym dolnym rogu. Po wykonaniu tzw. Jazdy referencyjnej, liczniki
wspoétrzednych absolutnych maszyny w osiach X i Y przyjmuja wartoS € 0 (zero), a w 0si Z ustawiong
wezesniejdlugoscosiZ. Uwaga: podczas ruchu osi Z w dot, wartoS € licznika tej osi zmniejsza sie!

L
;1\

X

llustracja 1: Uktad wsp6trzednych

Uk{ad wspoétrzednych dla myszki

W lewym dolnym rogu ekranu znajduje sie wskaznik wspotrzednych myszki. Wspétrzedne te mogg by
wysSwietlane wcm lub w calach. Dodatkowo mozna przetscza€ pomiedzy wartosciami absolutnymia
relatywnymi. Wartossci relatywne maja swoéj poczatek w punkcie zerowym materiatu, natomiast
absolutne w punkcie zerowym maszyny. Ikona do przetsczania pomiedzy wartoScia
absolutng/relatywng oraz cm/cale znajduje sie na poziomym pasku narzedzi.

Opis Klawisz Rozkaz w menu Ikona
Przelsczanie pomiedzy wartoScia brak brak i
absolutng/relatywng oraz cm/cale

Copyright © 1993 - 2006 by Michael Boenigk
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3.5

Ztycze

Port USB w komputerze PC sktadasie zwejS C iwyjS €. Wejsciawykorzystywane sgdo odczytywania
sygnatéw wysytanych przez maszyne np. przez wytsczniki krancowe. Natomiast komputer wysyta
poprzez wyjsScia sygnaty sterujagce maszyna. Klikniecie lewym klawiszem myszki na odpowiednim polu,
zmienia jego aktywny poziom na przeciwny. Klikniecie myszka na wyjscie 1 wicza lub wytscza naped

frezu.

Opis

Klawisz

Rozkaz w menu Ikona

Okno dialogowe ,Zt3cze' umozliwia
kontrole wejS € orazwyjS ¢ portuUSB

komputera

[Ctrl + 1]

\Widok e Zicze brak

Copyright © 1993 - 2006 by Michael Boenigk
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4 Dane

Program cncGraF umozliwia importowanie formatéw HPGL, DIN 66025, Excellon, Sieb & Maier 1000
und Sieb & Maier 3000. Wielkos € wczytanych danych mozna zmienia€ przez skalowanie oraz zmiane
wymiaru.

4.1  Otwieranie oraz dotgczanie plikdw

Okno dialogowe ,Otwo6rz / Dotacz' umozliwia wezytanie nowych, lub dotgczenie innych danych , do
aktualnie otwartych. Obydwa okna s3 standardowymi oknami dialogowymi systeméw Windows.

Otwieranie pliku

W celu otwarcia pliku z danymi, klikamy myszka w poziomym pasku narzedzi na ikone =3
Alternatywnie mozna otworzy € plik z danymi w menu gtéwnym programu cncGraF albo poprzez
klawisz skrotow.

Opis Klawisz | Rozkaz w menu lkona
Otwieranie danych [Ctrl + O] [Plik e Otw6rz =3
Wybor jednego z posréd 4 ostatniojbrak Plik o 1. do 4. lb_rak
wczytywanych plikow

W oknie dialogowym ,Otwérz' mozna wybrac€ nastepujice typy plikow:
o  HPGL(*.plt)

DIN 66035(*.nc)

Sieb & Maier(*.drl), Excellon, SM1000, SM3000

cncGraF(*.grf)

Wszystkie NC pliki(*.*)

Przy wybieraniu typu pliku bez rozszerzenia(*.*), ten typ pliku jest rozpoznawany automatycznie.

Wskazéwka: Jessli typ pliku nie mégt by automatycznie rozpoznany, to pojawia sie nastepujsca
informacja:

"Plik ,c:\przyktad.nc' posiada nie znany format. Czy chcecie Panstwo podac typ pliku i ponownie
sprébowac?"

Zeby ten plik mogt by & mimo to wezytany, musi by& podczas ponownej proby wezytania typ pliku
podany.

Dotgczanie plikow
Jesliotwarto juz jakiss plik z danymi, to mozna dotaczy € do niego inny rysunek z pliku zewnetrznego.
Postepowanie jest w tym przypadku identyczne jak przy otwieraniu nhowego pliku.

Opis Klawisz Rozkaz w menu lkona
Dokicz dane |orak Plik  Dotscz brak

W oknie dialogowym ,Dot3gcz’ mozna wybrac nastepuijsce typy plikéw:
o  HPGL(*.plt)
e Sieb & Maier(*.drl), Excellon, SM1000, SM3000

Po wybraniu jednostki oraz skali rysunku, pojawia sie okno dialogowe ,Wybor miejsca’ za pomocg
ktorego jest definiowana pozycja dotsczanego pliku.
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14 cncGraF Pomoc
Przeszukaj za pomocg okna przegladu
Za pomocg funkcji ,Przeszukaj' mozna oglagdac pliki w oknie przegladu, zanim sie je zataduje. Plik jest
tadowany przez podwojne nacisniecie lewego klawisza myszki na rysunku. Wszystkie zatadowane pliki
s automatycznie dodawane do listy ,Faworyty', za pomocg ktérej mozna p6zniej tatwo znowu dany
plikodnalez € iponownie wczytaC.

Opis Klawisz | Rozkaz w menu lkona
Przeszukaj za pomocg okna brak Plik e Przeszukaj Te
przeglagdu
Wskazéwka: Podczas otwierania plikéw uzywane s3 ustawienia zdefiniowane w oknie dialogowym ,
Formaty plikéw/s2Y.
4.2 Interpreter HPGL

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

rozkazy HPGL.:
Funkcje HPGL
PU -Podnies narzedzie
PD -OpuscCnarzedzie
PA - Dalsza jazda na pozycje z ostatnimi ustawieniami
PR - Jazda na pozycje relatywng
SPx - Numer narzedzia
AA - Absolutny tuk
AR - Relatywny tuk
Cl - Koto
Przyktad
HPGL Opis rozkazéw
PU; Podniess narzedzie
PA100, 50; Jazda na pozycje absolutng, X=100, Y=50
PR100, 50: Jazda na pozycje relatywna, czyli nowa pozycja
absolutna to: X200,Y100
PD: OpuscCnarzedzie
CI100: Okrag o promieniu 100 w kierunku przeciwnym do ruchu
' wskazowek zegara (dla -100 w przeciwng strone)
. IRysuje tuk o promieniu 50 stopni ze Srodkiem w punkcie
AA300, 200, 50; X300,Y200 i punktem rozpoczecia 100,50
SP1: \Wybér narzedzia (tu narzedzie nr 1)
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4.3 Interpreter danych wiertarskich

Program cncGraF rozpoznaje nastepujace formaty danych wiertarskich Excellon, Sieb&Maier 1000
oraz Sieb&Maier 3000. Dwa przyktady s ponizej przedstawione:

Sieb & Maier Opis rozkazow
Przykiad 1 Przykiad 2

% %

TO1 TO1 [TO1 Narzedzie 1 zostato wybrane

X001Y0001 [X100Y10 Jazda na pozycje X100, Y10 oraz
zagtebianie sie narzedzia w
materiale

M30 M30 M30 koniec programu

Do dyspozycji s3 dwa rézne typy danych wiertarskich. W pierwszym formacie (patrz przyktad 1) s3
koordynaty zawsze piecio liczbowe. Dlatego posiadajg one przodujace zera. Tylne zera s czesto
opuszczane. W drugim formacie (patrz przyktad 2) nie ma zadnych przodujscych zer i liczby posiadaja
ré6zne dhugosci. W dialogu ,Formaty plikéw!| 32t mozna ustawi& typ danych wiertarskich.
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4.4

Interpreter DIN 66025

Format DIN 66025 jest standardem przemystowym uzywanym w profesjonalnych obrabiarkach CNC
2% 3D.

Wskazoéwka: Pliki typu Din 66025 nie mozna obrabiac. Jedynie kopiowanie, przesuwanie i skalowanie
jestmozliwe.

Program cncGraF interpretuje nastepujace rozkazy tego formatu:

Funkcje G
GO0  Posuw szybki

GO01  Posuw z predkoscia roboczg

G02  Okrag (Luk) w kierunku wskazowek zegara

GO03  Okrag (Luk) w kierunku przeciwnym do wskazoéwek zegara
G04 Przerwa

G70  Jednostka in Inch

G71  Jednostka in Millimeter

G90  Miara absolutna

G91  Miararelatywna

Funkcje M
MO3  Wiacz naped narzedzia

MOS5  Wylscz naped

MO8  Wiscz pompe chtodziwa
M09  Wylscz pompe chtodziwa
M30  Koniec programu

Dalsze instrukcje CNC

F Przesuw mm/min
N Numer zadania
T Numer narzedzia

Funkcja GO0 powoduje przesuw narzedzia z predkoscia maksymalng frezarki. Narzedzie znajduje sie
nad materiatem

Przykiad 1
DIN 66025 Opis rozkazoéw
NO01 GO0 X0 YO 210 Jazda do punktu X0,Y0 i Z10
NO2 M3 M8 M3 wiycza gtowice skrawajacy a M8 wiscza pompe
chtodziwa
NO3 GO01 Z-2 F50 Narzedzie zagtebia sie w materiat na 2mm z

predkoscig 50 mm/min.

NO4 GO01 X100 Y100 F100pazda z predkoscig 100mm/min. do punktu X100 i

Y100

NO05 GO0 210 M5 M9 Jazda na pozycje Z10
IM5 wylacza gtowice skrawajacg a M9 wykacza pompe
chtodziwa

N06 M30 IM30 koniec programu

GO02 stuzy do poruszania sie po tuku w kierunku wskazowek zegara a GO3 w kierunku przeciwnym.
Poczatek tuku znajduje sie w aktualnej pozycji. Natomiast koniec okreslony jest w rozkazie G2(G3) za
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pomoca komend X,Y oraz Z oznaczajacych odpowiednio wspotrzedne dla osi X,Y i Z. Komendy J oraz
| ustalajg Srodek okregu. Ponizej zebrano komendy sterujace rozkazéw G2(3)

Koncowe wspotrzedne w osi X
Koncowe wspotrzedne w osi Y
Srodek okregu w 0si X
Srodek okregu w 0si Y
Srodek okregu w 0si Z

AL T <X

Przyktad 2
DIN 66025 Opis rozkazéw
NO1 GO0 X0 Y0 Z10 Jazda na pozycje X0,Y0 i Z10
NO02 M3 M3 wiscza glowice skrawajaca
NO03 GO1 X10 Y10 F100 Pazdazpredkosciag 100 mm/min.na pozycje X10 ,
Y10

N04 GO01 Z-2 F50
Narzedzie zagtebia sie w materiat na 2mm z

predkosscig 50 mm/min.
NO05 G02 120 J10 X30 Y10

Jazda po tuku o Srodku w punkcie 120,310 , od
punktu X10, Y10 do X30, Y10

NO7 GO0 Z10

NO08 M30 Podniesienie narzedzia o 10 mm
M30 koniec programu

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

Przykiad 3

NO1 GO X500 Y500

NO02 GO Z-5

NO03 G2 1550 J500 Z-7 F60
NO04 G2 1550 J500 Z-9
NO5 G2 1550 J500 Z-11
NO06 GO Z0

Rozkaz G04 umozliwia zaprogramowanie opoznienia. G0O4 H2 oznacza 2 sekundowe opéznienie.
Funkcja ta ma zastosowanie np. by dac czas na rozpedzenie sie gltowicy skrawajscej

Przyktad 4
DIN 66025 | Opis rozkazow
N10 G04 H2.5 [Narzedzie zatrzyma sie na 2.5 sekundy
(gtowica skrawajg obraca sie dalej)

Rozkaz G90 powoduje ustawienie systemu wspotrzednych na wartosci absolutne.

Przykiad 5
DIN 66025 | Opis rozkazow
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N08 G90

N09 GO1 X100 Y100
N10 G91

N11 GO1 X10

N12 GO1 X5 Y-5

\Wspbtrzedne absolutne
Jazda na pozycje X100, Y100
G91 whycza wspotrzedne
relatywne

Jazda na pozycje X110, Y100
Jazda na pozycje X115, Y95

Liste rozkazéw sterujacych tworzy sie pod dowolnym edytorem tekstowym. Mozna uzywac matych liter,
a w kodzie rozkazu nie moze by€ spacji. Numerowanie instrukcji nie jest obowigzkowe i mozna je

pomingC.
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4.5 Interpreter GRF

Format GRF jest formatem programu cncGraF, ktory nagrywa w pliku wszystkie zmiany wykonane
przez program cncGraF. Format GRF posiada nastepujgce informacije:

Wektory oraz punkty wiercenia

Magazyn narzedzi dla wektorow oraz punktoéw wiercenia

Jednostka oraz skalowanie rysunku (dla pliku DIN 66025 tylko skala)
Odstep materiatu (Offset) oraz punkt zerowy materiatu.

Podczas otwierania pliku GRF sprawdza cncGraF czy punkt zerowy w GRF formacie jest uzywany.
JesSli punkt zerowy nie jest uzywany, to pojawia sie informacja dla uzytkownika, z proShg o
sprawdzenie odstepu (Offset) od materiatu.
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4.6  Funkcja zoom

Wielkos € wysSwietlanego na ekranie rysunku, moze by dowolnie zmieniana (zmniejszanalub
zwiekszana) .Czynnos € ta moze by € wykonana przy pomocy myszki (klikniecie na odpowiedniaikone),
lub klawiszy 1 albo 0. Funkcja ,,Okno Zoom" umozliwia powiekszenie zaznaczonego myszka
fragmentu. Do przesuniecia rysunku, bez zmiany jego wielkosci stuzy funkcja ,Pan". Wszystkie funkcije
Zoom zebrane s3 w tabelce ponizej.

Opis Klawisz Rozkaz w menu Ikona
Powiekszenie wybranego |brak \Widok e Powigksz =
myszka fragmentu rysunku oknem
Powiekszenie rysunku brak brak &
Pomniejszenie rysunku brak brak =
Pokaz rysunek [F4] \Widok e Pokaz rysunek@
Pokaz obszar maszyny [F3] \Widok e Pokaz obszar |[]

maszyny
Pokaz materiat [F2] \Widok e Pokaz (m]
materiat
Powiekszenie/Zmniejszeni |[ 1 albo 2 ] + Pozycja brak brak
e rysunku myszki, albo myszka z
scrollem
Powtorne narysowanie [Ctrl + R] \Widok e Rysuj na nowofprak
rysunku na ekranie
Przesun rysunek (Pan) Pozycja myszki + Prawy [brak brak
klawisz myszki + Pan
Pionowa oraz pozioma Lewy klawisz myszki na [brak brak
listwa przesuwu rysunku [listwie przesuwu rysunku
(Pan)
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5.1

Ustawienia

Aby program cncGraF mégt prawidtowo sterowac motorami krokowymi, trzeba dopasowac w oknie
dialogowym "Parametry maszyny/|21"" parametry frezarki CNC. Poza parametrami frezarki CNC s3
jeszcze inne wazne ustawienia jak na przyktad "Magazyn narzedzil 291", "Parametry materiatu 24"
"albo "Jednostka i skalowanie|3?".

Parametry maszyny

Po zainstalowaniu programu, trzeba okre Slic€ jakie parametry posiada obrabiarka CNC, zwana tu
maszyng. Parametry te musza by € okresslone prawidtowo, gdyz btedne ich podanie uniemozliwia
poprawng prace a nawet moze doprowadzi€ do uszkodzenia obrabianego materiatu, frezu/wiertta lub
frezarki.

Aby umozliwi€ szybka zmiane parametrow dla r6znych typéw maszyn, mozna zapisac parametry
maszyny w pliku albo otworzy € plik z parametrami maszyny.

Opis Klawisz Rozkaz w menu Ikona
Otworzenie okna dialogowego z [F8] Ustawienia e Parametry |®
parametrami maszyny maszyny e Dopasuj
Otworzenie pliku z parametrami brak Ustawienia ¢ Parametry |i&
maszyny maszyny e Otworz
Zapisanie parametréw maszyny w  |brak Ustawienia ¢ Parametry [
pliku maszyny e Zapisz

Wszystkie parametry frezarki CNC s3 w cncGraF katalogu 'machine’ w pliku typu XML nagrane. Okno
dialogowe "Parametry maszyny" jest nastepujaco podzielone:

Kod 22
Osiel 22
O obrotowal 227

OSstycznal 237

Kasacja luzéw| 23
Parametry pinéw (Port A)[ 23

WejScie sygnatéw (Port A-B)[ 241
Szybkoscil 25
Automatyczny zmieniacz narzedzil 251
CzujnikwysokosScil 257

Klawisz ,OK"i ,Przejmij’

Wykonane zmiany w oknie dialogowym ,Parametry maszyny' s3 nagrywane przez nacisniecie klawisza
,OK" albo ,Przejmij'. Klawisz ,Przejmij' nie zamyka okna dialogowego oraz z wykonanych zmian mozna
od razu korzystac, bez otwierania i zamykania okna dialogowego.
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5.1.1

5.1.2

5121

Kod

Jak parametry maszyny sa ustawione, to jest czasami warto chronic je przed nie doswiadczonym
uzytkownikiem. Przez podanie kodu jest uniemozliwione dojscie do dialogu "Parametry maszyny"
osobom nie autoryzowanym. Réwniez nagrywanie oraz zapisywanie parametrow frezarki CNC jest nie
mozliwe. Aby kod wylaczyc trzeba podac w polu do wpisu "stary kod" aktualny kod a inne pola do
wpisu pozostawic puste.

Wskazoéwka: Jako pomoc do przypomnienia kodu mozna podac wskazéwke (slowo lub zdanie)
dotyczace kodu.

Osie

cncGraF moze sterowac do 4 osi. Dodatkowo mozna sterowa€ 0SS X podwdéjnym napedem. Do
dyspozycji s3 nastepujace ustawienia:

e Jako dlugoscosi Z osobna przyjmuje sie jej dopuszczalny zakres ruchu. Na ekranie, obszar ruchu
osi X iY pokazany jest jako biata kartka.

¢ Do definicji rozdzielczosciosi, podana musi by dla kazdej osiiloS & krokéw na obrét oraz droga na
obrét. Dla orientaciji jest obliczana rozdzielczos € osi automatycznie w milimetrach na krok i
pokazana w polu ponizej.

e tacznik Awlgczalub V\P/_}gcza czwarty 0SS. JesSliczwarta oS jest wylgczona, to nie mozna uzywac osi
obrotowej ani stycznejl 231jako czwart 0S. OS A jest do dyspozycji od wersji V2.0 kontrolera SMC4D

e OS obrotowal 22 moze pracowac z sterownikiem 4 osiowym jak réwniez z pewnymi
niedogodnosciami z sterownikiem 3 osiowym.

Os obrotowa

Zaleznie od iloSci osi elektroniki sterujacej, s3 mozliwe dwa tryby pracy:

Sterownik 4 osiowy.
W parametrach maszyny 0 obrotowa moze by € zdefiniowana jako 4 —ta 0SS po uprzednim

uaktywnieniu przetacznika osi & Os obrotowamoze by¢& zamontowana na stole frezarki w kierunku

osi X lub osi Y. Wybranie odpowiedniego kierunku: R up® Y powoduje skierowanie
wspoétrzednych wybranej osi na 0SS obrotows.

Jesli plik roboczy posiada wspoétrzedne dla wszystkich 4 osi (obrébka w 4 wymiarach) to, wybranie
kierunku X lub Y stuzy jedynie pokazaniu potozenia osi na monitorze. Jazda referencyjna na wytaczniki
kranicowe oraz pozycjonowanie moze sie odbywac w 4 osiach.

Sterownik 3 osiowy.

Przy sterowniku 3 osiowym 0SS A musi by € nieaktywna (przetacznik [ A wylaczony).
OSs obrotowa zostaje podticzona do sterownika na wyjscie X lub Y poprzez zamiane wtyczek.

Symboliczne przedstawienie osi obrotowej na monitorze.

Po wijczeniu osi obrotowej w menu "Parametry maszyny ->Osie ->Os obrotowa", na monitorze pojawi
sie linia dlugosci U =D x P, gdzie D jest Srednicg materiatu. Od poczatku tej linji i prostopadle do niej
biegnie druga linia, ktéra pokrywa sie z osig obrotu. Trzecia kreskowana linia zaznacza obwdd
materiatu.

Pozycjonowanie osi obrotowej
Po zamontowaniu urzadzenia z osig obrotows na stole frezarki musi zosta€ wpisana jego pozycja do
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programu.

1. Przed wisczeniem osi obrotowej w menu "Parametry maszyny ->0Osie ->0s obrotowa" dokonac
jazde referencyjns.

2. Zamocowac materiat do uchwytu osi obrotowe;j.

3. Posuwem recznym ustawiC€ ostrze narzedzia na poczatek materiatu i nad jego osig obrotu.

4. ZapisaC pozycje w menu "Pozycje" pod nazwa "Os obrotowa".

5. Whczy € 0ss obrotowa w menu "Parametry maszyny>Osie>0s obrotowa". Na monitorze pojawiaja
sie linie, przedstawiajace symbolicznie oS obrotows, o kierunku dopasowanym do wybranej osi (X
lub Y).

6. Przy sterowniku 3 osiowym mozna teraz wkczy € wtyczke osi obrotowej w miejsce wybranej osi (X
lub Y).

5.1.2.2 O0OsSstyczna

Do ciecia grubych folii oraz kartonéw uzywany jest n6z styczny. N6z styczny ustawia sie za pomocs
motoréw krokowych w kierunku ciecia materiatu. Zastosowany néz musi by € dwusieczny z ostrzem w
osi obrotu. Do napedu silnika krokowego niezbedny jest sterownik 4 osiowy. Po uaktywnieniu 4 osi

wigcznikiem VoA jest dostepna funkcja noza stycznego.

Kroki/obrot jest liczbg krokéw silnika krokowego potrzebng dla jednego petnego obrotu. Podnies od
kata jest katem w stopniach pomiedzy kolejnymi odcinkami (wektorami) w zakresie ktérego n6z
pozostaje w materiale w czasie swego obrotu stosownie do kierunku jazdy. Powyzej tego kata n6z
zostanie wyciggniety z materiatu, obrocony w kierunku ciecia nowego odcinka i ponownie zanurzony w
materiale. Ze wzgledu namozliwos € uszkodzenia materiatu wartoS € tego kata nie powinna
przekraczac 45 stopni.

5.1.2.3 Kasacja luzéw

Luz przy odwrocie jest nieporzgdanym luzem miedzy wrzecionem a nakretka lub miedzy watkiem
zebatym a listwg zebatg napedu mechanicznego. Luz ten powstaje przy zmianie kierunku jazdy. Ta
funkcja dokonuje kasacji luzéw. Luz przy odwrocie podaje sie dla osi x, y i z w milimetrach lub w
krokach.

Wskazoéwka: Funkcja "Kasacja luzéw" jest uzywana tylko podczas frezowania/wiercenia.
5.1.3 Parametry pinéw (Port A)

Aby kierunki jazdy, wejScia i wyjScia sie zgadzaty, musza by€ one ustawione. Tu s3 hastepujace
ustawienia do dyspozyciji:
e taczniki referencyjne mozna manualnie inwertowac albo za pomocj asystenta pinéw
referencyjnych.

Copyright © 1993 - 2006 by Michael Boenigk



24

cncGraF Pomoc

5.13.1

Asystent pinow referencyjnych

Fozuw reczny
Witamy

Asystent pindw referencyjnych rozpoznaje stan Y+ £+
tacznikdsy | definivje je jako otwieracz albo zamylkacz.

Zeby Ssvstert mooh rozpoznad status lgoznikdw mUsza
by wylkonane nastepujace czynnosci: s e 7 -

1. taczniki muszs mied stan 'NIE AKTYWHNY', Dlatego
prozze odjechad klawizzami od tgoznikdee . Czujnik Y- A+ Ao

migrzenia wysokodol powinien mied ravwnies stan ™NE
BETTW MY,

Szybk ozt sk,

C—

Zakorfcz Al

2, Maciznad klawisz 'Takoncz',

llustracja: Asystent pindw referencyjnych

Podczas jazdy referencyjnej najpierw oS Z porusza sie do gory az do zadziatania wylacznika
krancowego, a pézniej to samo wykonujg w ustalonej kolejnosci jazdyreferencyjnej oS X, Y
oraz A. Po osiggnieciu przez osie wylycznikow krancowych poruszajg sie one powoli w
przeciwng strone az do roztyczenia sie wykycznikow. Liczniki w osiach X, Y i A zerujg sie
natomiastw osi Z zostaje ustawiona dtugo s € tej osi.

Kierunek jazdy i kierunek jazdy referencyjnej moze byc, jesSlizajdzie taka potrzeba, dowolnie
zmieniany. Poprawnos € ustawionego kierunku moze by € sprawdzona przy posuwie recznym. Oss
X porusza sie do przodu przy naciSnieciu klawisza kursora —. Klawisz T porusza oS Y réwniez
do przodu, natomiast klawisz  porusza osig Z w dét czyli w kierunku negatywnym.
Ograniczenie pradu silnikow jest zalecane, gdyz chroni silniki napedowe osi przed
przegrzaniem sie w czasie dtugiej bezczynnosci.

Kontroler SMC4D posiada wejscia 1, 2, 3 i 6 dla jazdy referencyjnej. Zaleznie od okablowania
moga by € tgcznikom X, Y, A, i Z wejScia referencyjne dowolnie przyporzadkowane.

tacznik zastony, kontroluje zastone podczas frezowania. JeSli zastona zostanie podniesiona
podczas frezowania, to nastepuje zatrzymanie frezowania i pojawia sie meldunek ,Zastona
zostata podniesiona’

Czasami sg wyjscia przekrecone, i funkcjonujg odwrotnie. W tym wypadku trzeba te wyjscia
inwertowacC. Inwertowac€ mozna wrzeciono, pompe, prad na motory i szczypce mocujjce.
WyjsSciamoznarowniez ustawiC dla pompy, wrzeciona i szczypc mocujacych.

Wejscie sygnatow (Port A-B)

Na boku kontrolera SMC4D znajduje sie dalszych 9 wejsc. Wejscia te odbieraja nastepujace
zewnetrzne sygnaly:

Startuj prace maszyny

Przerwa, praca maszyny zostala zatrzymana

Startuj jazde referencyjna

Zaslona zostala otwarta. Jesli zaslona zostala otwarta podczas frezowania lub podczas jazdy

referencyjnej to praca frezarki CNC jest natychmiast przerywana i pojawia sie meldunek "Zaslona
jest otwarta".

Wskazowka: Aby sygnal zewnetrzny byl aktywny, musi byc haczykiem ¥l zaznaczony.
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5.1.4 Szybkosci

Zaleznie od typu frezarki CNC, musza by € ustawione odpowiednio szybkosci. Za duze szybkosci mogg
spowodowac gubienie krokéw. Tu s3 nastepujace parametry do dyspozyciji:

e Parametr PredkosS € maksymalna okreSla maksymalngdopuszczalng predkoS &, przy ktérej
maszyna poprawnie pracuje oraz nie gubi krokow.

e PredkosCreferencyjna jestto szybkoS € osi X, Y i Z podczas wykonywania jazdy referencyjnej.

¢ Predkosc Start/Stop ma na celu unikniecia gubienia krokéw przy rozpedzaniu lub
zatrzymywaniu sie silnikéw. Wartos € tego parametru nie moze by zaduza.

o StatapredkosScrobocza jest réwniez stata podczas interpolowanych jazd.

e Przyspieszenie moze by€ niskie, Srednie, wysokie albo bardzo wysokie.

e Szybkos ¢ jazdy napunktpomiaru jest szybkoScig osi Z podczas jazdy na punkt pomiaru
wysokosci. Powykonaniu pomiaru wysokosci, 0SS Zjest podnoszona z predkoScia Start/Stop.

5.1.5 Automatyczny zmieniacz narzedzi

Automatyczny zmieniacz narzedzi posiada kontrole narzedziai moze mie€ do 33 narzedzi. Aby uzywac
zmieniacz narzedzi musza by € wykonane nastepujace czynnossci:

o W zakresie \Wlascwosd' definiowane sg ogéine ustawienia zmieniacza narzedzi. Pierwszg

czynnosscia jest wisczenie zmieniacza narzedzi przez nacisniecie tacznika W whacz | Czas
oczekiwania jest czasem, w ktérym otwarte wrzeciono oczekuje, po to zeby nastepnie wzigS € nowe
narzedzie albo odtozy € stare narzedzie. Po dojezdzie na pozycje narzedzia, nastepuje zagtebianie w

osi Z, z podang szybkoscig i odcinkiem. tacznik [ To pozwala na liczenie narzedzi od numeru
0. Na koncu moze by€ podany kolor pustego oraz petnego miejsca w narzedziu.

¢ Nastepnie musibyc€ podana pozycja X, Y, i Z pierwszego narzedzia.

e WIlisScie,Odstep' definiuje sie pozycje nastepnych narzedzi (maksymalnie do 32). Odstep (offset)
jest odstepem w osi X i Y do ostatniego narzedzia. Przez naciSniecie boksu w lisScie moga by
pojedyncze narzedzia wyliczone. Wykjczone narzedzia nie sa graficznie pokazywane

5.1.6 Czujnikwysokosci

Czujnik wysoko<ci mierzy wysoko<s € powierzchni materiatu. Za pomoca danych, wymierzonej
powierzchni, koryguje cncGraF podczas frezowania wysokos € gtowicy skrawajicej (0SS z). Dalszg
mozliwoscia jest exportowanie danych wysokosci materiatu na format DXF (jako linie lub punkty) lub
naformat Din66025. Aby czujnik pomiaru wysokosSciwlasciwie dziatat, musiby ¢ doktadnie
wymierzony odstep (offset) jaki wystepuje w X i Y miedzy czujnikiem wysokosci a koncem narzedzia
(patrz ilustracja).
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5.2

21

Offset X =-12mm Y =21 mm

llustracja: Odstep pomiedzy czujnikiem wysokosci a narzedziem

Jak obliczy€ odstep pomiedzy czujnikiem wysokoscia narzedziem(Offset):

1. Przesung€ maszyne na Punkt Zerowy materiatu i zaznaczy € doktadnie t3 pozycje na materiale (np.
przez lekkie zarysowanie jego powierzchni koricem freza).

2. Zmieni€ wspotrzedne maszyny na Relatywneizanotowac je.

3. Koniec czujnikawysokosci ustawi€ doktadnie nad zaznaczonym punktem.

4. Wybrac€ z menu punkt ,Parametry maszyny"iw pole Offsetwprowadzi€ zanotowane wczesSniej
wspéhrzedne.

Pozycje
Aby mozna byto wykonac jazde na punkt parkowy albo punkt pomiaru to muszg one by € najpierw

zdefiniowane w oknie dialogowym ,Pozycje". Okno te mozna otworzy € przez menu gtéwne programu
albo menu okna dialogowego ,Posuw reczny".

Opis Klawisz Rozkaz w menu Ikona
Ustawienia [Ctrl +P] |Ustawienia e Pozycje (w menu gtéwnym (s
pozycj programu) albo Ustawienia e Punkt zerowy/Punkt

parkowy/Punkt pomiarowy (w menu okna

dialogowego ,Posuw reczny")

Tumoze by € definiowana dowolnailos € punktéw zerowych, punktow parkowych oraz punktow
pomiaru, jednakze tylko jeden z kazdych tych punktéw moze mie€ status ,uzywany". Dlatego jest

zawsze pokazany graficznie na rysunku maksymalnie tylko jeden punkt zerowy ¢ , jeden punkt

=

parkowy &' | oraz jeden punkt pomiaru o

Wybor punktu zerowego, punktu parkowego oraz punktu pomiaru
Przez wyb6r odpowiedniej zaktadki wybierany jest typ pozycji, ktory chce sie obrabiac oraz pojawia sie
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5.3

lista z pozycjami tego typu.

-¢- Purkt zerow

Statuiz M azwa s N & A [arubogd materiatu
v N ame s 10 10 501 0 51141

E-Iﬂ- Purkt parkowy EI Punkt pomiarowy

llustracja: Zaktadka jest wybrana dla punktéw zerowych

Dotycz pozycje

Przez nacisniecie klawisza "Dodaj" pojawia sie okno dialogowe "Dodaj pozycje". W tym oknie
dialogowym podajemy parametry nowego punktu (X-, Y-, Z-, A- koordynaty, status i nazwa punktu).
Przez nacisniecie klawisza "Podstaw" wpisuje sie aktualne koordynaty frezarki CNC do pol wpisu.
WysokoSE mozna zdefiniowa€ przez podanie grubosci materiatu. Aby byto mozliwe podanie grubosci
materiatu, trzebadokonac jednorazowej kalibracji czujnika pomiaruwysokosci.

Klawisz "OK" zamyka okno dialogowe i nagrywa nowy punkt w lisScie.

Zmien pozycje

Najpierw musi by punkt wliscie wybrany, ktéry chcemy zmienic. Nastepnie moznazmieniac
whasciwoscitego punktu, bezposrednio przez naciSsniecie kolumny wtabeli danejwartoSci punktu. Jaki
przy "Dotscz pozycje" mozna wpisaC aktualne koordynaty frezarki CNC, przez nacisniecie klawisza
"Podstaw".

Kasuj pozycje
Zeby skasowaC pozycje z listy musi by & najpierw dana pozycja wybrana a nastepnie nacisniety klawisz
.Kasuj".

Zmienianie wlasciwosci pozycji

Wiassciwossci te definiujg w jaki sposob bedg wykonywane punkty zerowe, punkty pomiaru i punkty
parkowe. Jazda na dany punkt moze by € wykonana bezposrednio, albo w zdefiniowanej kolejnosci osi.
Opcja ,Pokaz potwierdzenie' wiscza lub wylscza okno dialogowe, ktére sie pojawia przed jazda na
punkt. Jazda na punkt zerowy moze by automatycznie po jezdzie referencyjnej wykonana.

Odstep(offset) materiatu

Odstep materiatu(offset) jest odstepem miedzy zamocowaniem narzedzia i punktem zerowym
materiatu (patrz ilustracja 5.3.4). W formacie GRF programu cncGraF jest nagrywany odstep (offset)
materiatu i punkt zerowy materiatu. Punkt zerowy materiatu jest nagrywany w formacie GRF tylko dla
kontroli podczas otwierania tego pliku. JesSli punkt zerowy materiatu wczytanego rysunku nie zgadza
sie z obecnie aktywnym punktem zerowym materiatu to pojawia sie nastepujacy meldunek:

,cncGraF nie posiada punktu zerowego danego rysunku! Prosze sprawdzi€ odstep(Offset) materiatu.”
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5.4

Y

N

Odstep materiaha

SAmocowarie narnedaia

—]

T

x

Materiat
%

Punkt zerowy materiaty

X)

Wskazéwka: Jessli punkt zerowy materiatu zmienit sie, to nie muszg zaraz by & zmienione wszystkie
pliki typu GRF, lecz tylko Odstep(offset) materiatu otwartego pliku typu GRF.

W menu okna dialogowego ,Posuw reczny" mozna definiowac odstep(offset) materiatu manualnie
przez wpis danych klawiaturg albo przez poruszenie maszyny w dany punkt.

Parametry materi

atu

W celu kontroli optycznej moze by€ przedstawiony rozmiar obrabianego materiatu graficznie na

ekranie.

Opis Klawisz Rozkaz w menu lkona
Otwiera okno dialogowe , Jorak Ustawienia e iLl
Parametry materiatu" Parametry materiatu

W kierunku X i Y definiowana wielkosS ¢ materiatu w milimetrach moze by & w dowolnym kolorze
pokazana. W liscie istniejacych punktéw zerowych mozna wybrac nowy punkt zerowy.

Wskazoéwka: Jessli nowy punkt jest potrzebny, to trzeba zdefiniowac dany punkt w oknie dialogowym ,,

Pozycjel 31",
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5.5

5.6

Magazyn narzedzi

Okno dialogowe ,Magazyn narzedzi" zarzagdza dwoma listami narzedzi dla wektorow (dla HPGL i
opcjonalnie dla DIN 66025, patrz rozdziat: "Typy formatéw|321") i punktéw wiercenia (Sieb & Maier).
Kazdallistamoze zarzadzac€ do 100 narzedziiposiadawlasciwoscijakn.p. predkos € robocza,
predkos € wyciggania narzedzia, gtebokos € zanurzania, Srednicaitp. Wiasciwoscite s
wykorzystywane podczas frezowania, wiercenia lub podczas obliczania korekty narzedzia. W kolumnie
LAktywny/Nr." mozna wylsczy € albo whiczy € poszczegdine narzedzia. Wylsczone narzedzia nie s
widoczne na rysunku, i nie s3 wykorzystywane do frezowania i wiercenia.

Opis Klawisz Rozkaz w menu lkona
Otwiera okno dialogowe ,Magazyn |[[ Ctrl + T] Ustawienia e Magazyn [T
narzedzi" narzedzi

Zaleznie od gtebokosci zanurzania i rodzaju narzedzia, zmienia sie Srednica powierzchnifrezowane.
Jako pomoc do wyliczenia Srednicy, stuzy okno dialogowego "Oblicz Srednice", ktére sie pojawia

przez nacisniecie klawisza l:l obok polawpisu Srednicy. Obliczenie Srednicy narzedziajestmozliwe
tylko dla freza grawerskiego. Srednica jest potrzebna do korekty narzedzial 47.

Wskazéwka: Funkcja ,Pokazac uzywane narzedzia" ogranicza widok na narzedzia, ktére sy aktualnie
uzywane.

Makra

W oknie dialogowym ,Makra' sg definiowane sekwencje pracy, ktére moga by€ podczas
frezowania/wiercenia w dowolnych miejscach wywotywane. W ten sposéb mozna zautomatyzowac
przerézne zadania. Kazda sekwencja pracy tu nazwana jako makro jest nagrywana pod nazwg w pliku.
W oknie dialogowym ,Makra’ jest widoczna lista wraz ze wszystkimi makrami programu.

Opis Klawisz] Rozkaz w menu Ikona
Makroobrabiac  |orak Ustawienia e Makra  [orak

Zaktadanie i zmienianie makra

Poprzez nacisniecie klawisza,Nowe' w oknie dialogowym ,Makra' pojawia sie okno dialogowe ,Makro
rekorder', w ktérym definiowane jest nowe makro. Jesli ma by istniejagce makro zmienione, to musi
by€ ono wybrane z listy w oknie dialogowym ,Makra’ oraz nacisniety klawisz ,Obrabiac'.

Okno dialogowe ,Makro rekorder' sktada sie z dwdch zakresow:

1. W zakresie ,Makro' znajduje sie lista z rozkazami danego makra. Makro jest wykonywane wedtug tej
listy zaczynajac od géry do dotu. Lista sktada sie z linii, ktérego kazda jedng czynnosS € wykonuije.
Kolejnos € linii zmienia sie poprzez wybér danejlinii i nacisniecie klawiszy ze strzatkami. Pojedyncze
linie kasuje sie przez nacisniecie klawisza ,Kasuj'. Nows linie doktada sie albo zmienia w zakresie ,
Rozkaz' .

2. W zakresie ,Rozkaz' s doktadane nowe czynnosci dla danego makra, albo juz istniejgce czynnossci
zmieniane. Tu s3 nastepujace rozkazy do dyspozycji:

e Za pomocg absolutnego wektora jest wykonywana jazda na dowolny punkt X,Y,ZiA. SzybkoS¢&
jazdy jest podawana przez wpis reczny albo przez podanie predkosci maksymalnej maszyny.

e Czas oczekiwania zatrzymuje prace maszyny na okreslony czas w milisekundach.

e Za pomocs tacznika jest whczana albo wytsczana gtowica skrawajgca i pompa.

Nagrywanie makra
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5.7

Po wykonaniu makra, musi by dane makro nagrane w pliku. Wszystkie makra sg nagrywane w
katalogu ,Makros' z poszerzeniem pliku o0 .macro. Zeby nagra€ makro trzeba przycisna€ klawisz ,
Nagraj' w oknie dialogowym ,Makro rekorder".

Exportowanie makra
Makra mogg by € exportowane dla dalszej obrébki w formacie Din 66025. Aby exportowac€ makro
trzeba wybrac dane makro z listy i przycisng€ klawisz "Exportu;j".

Testowanie makra i dotgczanie do Frezowania/Wiercenia

Zanim makro zostanie dotaczone do pracy ,Frezowanie/Wiercenie'to powinno zosta€ najpierw
sprawdzone. W oknie dialogowym ,Wykonaj makro' startuje sie pojedyncze makra, przez wybranie
danego makra z listy oraz przycisniecie klawisza ,Start'.

Opis Klawisz Rozkaz w menu Ikona
Pojedyncze brak Jechacs e Makro brak
wykonanie makra
Obrobka, [F9] Jechac e Frezowanie/Wiercenie | [»
dolgczanie makra

W oknie dialogowym ,Parametry pracy' dotacza sie dowolne makra do pracy ,Frezowanie/Wiercenie'.
Pierwsza czynnoscig jest wisczenie makra w zaktadce ,Makro'. Nastepnie trzeba wybrac€ dane makro z
listy oraz zdefiniowac€ miejsce wykonywania makra. Tu sg hastepujace mozliwossci:

e Wykonaj makro na poczatku pracy

¢ Wykonaj makro na koncu pracy

¢ Wykonaj makro po obrébce (funkcja ,Powtarzanie obrébki')

¢ Wykonaj makro po zmianie narzedzia

Po wybraniu makra oraz zdefiniowaniu miejsca wykonywania dla danego makra, trzeba dodac dane
makro za pomocg klawisza '->' do listy wykonawczej. Za pomocs

klawisza '<-' usuwa sie makro z listy wykonawczej.

Opcje

W oknie dialogowym ,Opcje" znajdujs sie wszystkie ustawienia edytora graficznego programu

cncGraF. Ustawienia te s3 podzielone na zaktadki ,Ogo6lne", ,Widok", ,WydajnoSc" i ,Edytor".

Opis Klawisz Rozkaz w menu lkona
Ogolne ustawienia edytora brak Ustawienia e Opcje  [orak
graficznego
Ogodlne

Katalog roboczy jest punktem wejSciowym po otwarciu okna dialogowego ,Otwoérz" i ,Zapisz". To
znaczy, ze po otwarciu tych okien, pojawi sie zdefiniowany katalog roboczy. Po otwarciu pliku
rysunek moze byc€ postawiony automatycznie na punkcie zerowym albo na pozycje oryginalng wzieta z
pliku.

Przed frezowaniem moze by sprawdzona pozycja rysunku, pozycja materiatu, brak rozkazu M03
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(tylko Din 66025) i brakujsca jazda referencyjna. Aby cncGraF mogtkontrolowac musiby€ dany
meldunek aktywny. Przez zmiane punktu zerowego moze sie przesuwac rysunek razem z materiatem.

Widok

Tu znajdujg sie ustawienia, ktére definiujg widok pustobiegu wektorow, obszar pomiaru wysokosci,
raster, korekta narzedzia oraz absolutne i relatywne koordynaty. Wielkos € rastra jest dowolna i podana
jest w milimetrach albo calach. Widok tych poszczegdinych elementéw moze by€ w menu gtéwnym ,,
Widok" wytaczony albo wisczony. Rodzaj pisma mozna definiowac dla absolutnych i relatywnych
koordynatéw. W menu gtéwnym "Widok" mozna wykaczy & lub whaczy & paski statusul 8",

Wydajnosc

Program cncGraF trzyma dane rysunku w pamieci. Przy duzych plikach moze dojS ¢ do zbyt duzego
przecigzenia systemu. Aby ograniczy€ dany problem posiada cncGraF pare funkcji, ktére zmniejszaja
przecigzenie systemu:

e Obrébka duzych plikéw na przyktad typu Din 66025 jest tylko warunkowo sensowne. Dlatego mozna
podac wielkos € plikuw MByte, do ktérego maby € obrobka dopuszczona. JesslipodanawielkosS €

zostanie przekroczona, to pojawia sie symbol Sw dolnym pasku statusu. Program cncGraF taduje
pliki oszczedzajsc na pamieci komputera i tylko przesuwanie oraz skalowanie danych rysunku jest
mozliwe.

¢ Graficzne pokazywanie obrobki wymaga duzo pamieci oraz wydajnosci systemu. Dlatego mozna tg
opcje wylsczy €. Jessliw dolnym pasku narzedzi jest widoczny symbol & (patrz punkt powyzej) to jest
owa funkcja automatycznie wytjczona.

¢ Przy duzych plikach moze trwac troche az zostanie zbudowany rysunek na ekranie. Aby
przyspieszy € budowe rysunku na ekranie, mozna wiczy € funkcje OpenGL. OpenGL umozliwia
bezposredni dostep do hardware karty graficznej, i przyspiesza znacznie budowe rysunku. Po
wiczeniu funkcji OpenGL zalecana jest kontrola wzrokowa zbudowanego rysunku.

e Format plikbw GRF programu cncGraF moze by€ automatycznie w formacie zip komprymowany. To
zmniejsza pliki typu GRF znacznie, jednakze tadowanie lub nagrywanie wymaga wiecej czasu.

Edytor

W tym miejscu podisczany jest edytor tekstu, ktéry czyta pliki HPGL, DIN 66025 i Sieb & Maier. Jessli
jeden z tych plikdw jest przez program cncGraF otwarty, to plik ten mozna poprzez menu gtéwne ,Plik
-> Otwérz edytorem" otworzy € edytorem tekstu. Pliki typu GRF nie moga by € obrabiane przez
zewnetrzny edytor tekstu.

5.8 Klawiatura (Keypad)

W oknie dialogowym ,Klawiatura” mozna definiowac dla niektorych funkcji klawisze skrotow klawiatury
(Keypad). Funkcje te sa startowane bezposrednio przez klawisze, dlatego zalecane jest skrupulatne
wybieranie klawiszy. Cals liste zdefiniowanych klawiszy mozna wisczy € albo wytsczy € jednym

tacznikiem.
Opis Klawisz Rozkaz w menu lkona
Definicja klawiszy skrétéw dla  forak Ustawienia e Klawiaturajbrak
niektorych funkciji (Keypad) al
5.9 Joystick

cncGraF moze sterowacfrezarks CNC za pomocy joysticka. Za pomocy t3cznika W Witaoz whaczamy
lub wytaczamy sterowanie joystickiem. Jeden klawisz joysticka mozna zdefiniowacdo zmiany szybkos
Ci posuwu recznego.
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5.10

5.11

Wazne: Aby sterowanie joystikiem dziatalo, musi by&zainstalowany Microsoft Managed DirectX
9(patrz instalacjal 4").

Jednostka i skalowanie

Bez ustalenia wkasciwych jednostek miary, wczytany rysunek nie bedzie odpowiadat prawdzie. Aby
utatwic€ wybor whkasciwej jednostki miary zostata zdefiniowana pewnaichilos & (1mil, 1/40, 1/100,
1/1000 mm). W przypadku braku pre definiowanej jednostki, mozliwe jest podanie wkasnej definicji z
klawiatury. Dodatkowo mozna przeskalowac wczytywany rysunek, podajac odpowiednig skale w X, Y
albo Z.

Opis Klawisz Rozkaz w menu lkona
Zmiana jednostek miary i skali  |brak Ustawienia e Jednostkalbrak
wczytywanego rysunku i skalowanie

Wskazoéwka: Jednostka dla plikéw typu DIN 66025 nie moze by¢& zmieniona, i jest brana oryginalna
wielkosS € z pliku. Dlatego pojawia sie okno dialogowe ,Skalowanie" bez mozliwosciwyboru jednostki.

Formaty plikow

cncGraF wczytuje pliki typu Din 66025, Hpgl lub Sieb & Maier. W tym dialogu znajdujg sie wszystkie
ustawienie zwigzane z wczytywaniem tych plikbw.

Wskazéwka: Zmienione ustawienia nie zmieniajs wcze Sniej zatadowanego pliku. Dlatego trzeba
najpierw ustawi€ parametry a nastepnie otworzy € plik.

Din 66025

JesSlijest zatadowany plik typu DIN 66025 to pojawiajg sie szybkosci z pliku w oknie dialogowym ,DIN
66025". Szybkosci w plikach typu DIN 66025 s3 zawsze w jednostce milimetry na minute. Program
cncGraF korzysta z szybkosci w jednostce milimetry na sekunde, dlatego szybkosci z plikow typu DIN
66025 sz automatycznie przeliczane. JesSli szybkosci sg nie wkasciwe to mozna je dopasowac podajsc
faktor, albo wybrac€ szybkosci z listy dla wektorow w magazynie narzedzi.

Opis Klawisz Rozkaz w menu lkona
Dopasowywanie szybkosci [brak Ustawienia e DIN brak
wczytanego pliku typu 66025
DIN 66025

Dla plikéw typu DIN 66025 mozna dokona€ nastepujgcych ustawien:

Rozkaz G02/03 (tuk w kierunku wskazéwek zegara oraz w przeciwnym) zawsze relatywnie
Wektory z inwertowac, zmienia kierunek osi Z

Definicja litery dla 4 osi

Wybor rozdzielczosci tukéw miedzy niska, Srednig lub wysoka

Definicja przekaznikéw (M rozkaz), ktére mozna wykorzystac€ do wiyczania lub wytaczania r6znych
urzadzen przez pliki typu Din 66025

Hpgl

Czasami praktyczne jest jak narzedzie po wgtebieniu sie w materiat nie odrazu rozpocznie prace lecz
odczekaokresslony czas. Czynnos € takgmoznawykonac€ za pomocafunkcji ,Czas po opuszczeniu
narzedzia" wyrazong w milisekundach.

Przed wlkasciwg pracamoze zostaC zdefiniowane opéznienie potrzebne na osiggniecie wiassciwej
predkosci obrotowej przez gtowice z narzedziem. Funkcja ta zwana "Czas rozpedu gtowicy" nie jest
aktywna przy pracy z danymi w normie DIN 66025. Dla Din 66025 czas op6znienia jest definiowany w
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pliku.

Sieb & Maier
Istnieja dwa rézne typy danych wiertarskich (patrz Interpreter danych wiertarskich|1s). Przez
postawienie haczyka wybieramy miedzy dwoma typami danych wiertarskich.

5.12 Nagrywanie ustawien

Wszystkie ustawienia po ukonczeniu pracy programu nagrywane sg automatycznie. Jessli jest potrzeba
to mozna nagraC ustawienia podczas pracy przez wywotanie funkcji ,Nagraj ustawienia" w menu
gtéwnym ,Ustawienia”.
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6.1

JechaC

~n

W menu gtéwnym ,Jechac

Symulacja

znajdujy sie funkcje, ktére majg do czynienia z ruchem frezarki CNC.

Funkcja Symulacja umozliwia zapoznanie sie z droga jaka ma do przebycia narzedzie skrawajice
podczaswlasciwejpracy. Predkos € symulacjimoznazmienia€ w menu gtéwnym miedzy powoli,
Srednio, szybkoibardzo szybko.

Opis Klawisz Rozkaz w menu Ikona
Symulacja jest startowana |orak lJechac » Symulacja » Start  |prak
Wybor szybkoscisymulacji forak Jechac e Symulacja e powoli / [orak

Srednio/szybko/bardzo

szybko

Copyright © 1993 - 2006 by Michael Boenigk



Jechac 35

6.2 Frezowanie/Wiercenie

Klikniecie na ikone P w poziomym pasku narzedzi lub nacisniecie klawisza F9 uruchamia prace
frezarki. Przed startem pojawia sie okno dialogowe ,Parametry pracy", w ktérym dokonac€ mozna
ostatnich ustawien.

Opis Klawisz Rozkaz w menu Ikona
Obrébka [[F9] Jechac e Frezowanie/Wiercenie | [»
¥ Parametry pracy E|

YWiubdr danpch oraz kolejnofc ich wylonywania

© wiekbary l Punkby wiercenia]

=

g MHumer narzedzia Mazwa FPawtarzanie obrabki Karekta zaghebiania w milimetrach

= L] 0.25 mm 0 0 T
k= u: 2 mm 0 0

E LK Name7? 0 0

z ¥l 0.2 ram 0 0 l

o LI Mame5 0 0

[~

.

L=}

2y
Wit asoivodc fd akra

MNarzedzia [ zmien -
r Wikona] J

Wsokosé lotu |0 3: i Wakis
Pa przenyie |Jedé 1d POZYCiE ZErowag j -t
Na koricu |Jedz’ ha pozycie Zerowg ﬂ ¢
Korektura wysokogei [

Start | 0K | Arlug ‘ Fomoc
= '\J =4 e

Flawizz ‘Anuluf' zamuka
okno dialogowe bez
hagrahia ustawien

Klawizz "Start’ startuje

Frezowanie Mt iercenie Flawisz ‘0K nagrywa

ustawienia | zamyka
okno dialogowe

Klawizz "Fontynuowac'
kontynuue
Frezowanie \Wiercenie po
wkonane| przemyie.

llustracja 1: Okno dialogowe ,Parametry pracy"

Wybor danych oraz kolejnosci ich wykonywania

Dane ptytek drukowanych sktadajj sie z plikéw posiadajscych wektory typu Hpgl oraz z plikow
posiadajacych punkty wiercenia typu Sieb & Maier. Program cncGraF moze otworzy € obydwa pliki w
jednym dokumencie, obrabiac i pokazywac. W tym przypadku trzeba wybra< dane do obrébki przez
nacisniecie zaktadki,,Wektory" albo ,,Punkty wiercenia" (patrz ilustracja 2). Jessli aktualny dokument
posiada tylko punkty wiercenia albo tylko wektory, to jest widoczna tylko jedna zaktadka i nie ma
mozliwosciwyboru (patrzilustracja 3). Podawanie wartoSci dla "Powtarzanie obrébki" i "Korekta
zagtebiania w milimetrach" nastepuje przez nacisniecie odpowiedniej linijki i kolumny w tabeli.
WartosS € 0 parametru "Powtarzanie obrébki" oznacza, ze obrébka/frezowanie zostanie
przeprowadzona tylko jeden raz. Natomiast wartosS € 1 powoduje jednokrotne powtdrzenie przebiegu,
itd. Funkcja ta pozwala razem z korekty zagtebienia w osi Z na taks obrobke, w ktorej materiat musi
by€ poddany kilku cyklom roboczym np. frezowanie gtebokich otworéw w metalu, szlifowanie
ptaszczyznitp.
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Wobor danych
riedzy punktar
WIEICENIA &
wektorami

Wwekton | Punkby wiercenia

MHumer narzedzia | Mazwa
[_§ Mame1
2 Mame?
mr M ame?
4 Mame4
s Mameh

llustracja 2: Tu istniejg wektory oraz punkty wiercenia, i trzeba dokonac wyboru danych

el tory
MHumer narzedzia M azwa
A M amnel
2 M ame?
my MHame?
4 Marmed
I3 M amef

llustracja 3: Tu istnieja tylko wektory, i nie ma mozliwosci dokonywania wyboru danych

Lista narzedzi wektorow i punktow wiercenia pokazuje wszystkie uzywane narzedzia w kolejnosci
obrobki. Musza by € co najmniejdwa narzedzia, zeby mozna byto zmieniac€ ich kolejnosS € (patrz
ilustracja 4). Zmiana kolejnosci narzedzi dla plikow typu Din 66025 jest niemozliwa.

Wektony ]
% MHumer narzedzia Mazwa Powtarzanie obrabki K.orekta zagtebiania w milimetrach
= o1 M ame1 1] 1] T
it Mame2 0 /o | —
@ 7 Marne? 1] 1]
= 4 Mamed 1] 1] $
= Hs M ames ] ]
s " —

llustracja 4: Funkcja "Zmieh narzedzia" jest whisczona. Kolejnos € obrébki zmienia sie przez wybranie
narzedziainacisniecie klawiszy ze strzatkami.

Wias ciwos ci

Tuznajdujgsie nastepujsce whasciwossci:

e Funkcja ,Narzedziamierzy&" nie moze by€ wihiczona bez funkcji ,Narzedziazmieniac". Po
wymianie narzedzia, gtowica porusza sie do czujnika dlugosci narzedzia, ktéry dokona pomiaru i na
tej podstawie zostanie wykonana odpowiednia korekcja. Jako sensora mozna uzy¢€ normalnego

mikrowytacznika. Po dokonaniu pomiaru obrébka bedzie kontynuowana.

Wskazéwka: Dalsze informacje na temat ,NarzedziamierzyC" znajdujg sie w rozdziale ,Wymierz
narzedzie/ 41",

¢ WysokosScClotu jest odstepem korca narzedzia (frezu) od materiatu podczas posuwu jatowego(nad
materiatem).
¢ Nakoncu obrébki mozna definiowac czynnoscijak: "Podnies narzedzie", "Jedz na pozycje zerows",
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"Wykonaj jazde referencyjng”, "Odt6z narzedzie" (dotyczy sie tylko w wypadku aktywnego
automatycznego zmieniacza narzedzi), ktére wykonywane sa po zakorczeniu frezowania albo
wiercenia.

¢ Powykonanejprzerwie moznadefiniowac czynnoscijak: "Podnies narzedzie" czy "JedZ na pozycje
parkows". Dalsze informacje znajduja sie w rozdziale 'Przerwa’[ 45 .

o W przypadku gdy dokonano wczesniej pomiaru wysokosci materiatu mozna uaktywnic€ funkcje
korektury wysokosci. Dalsze informacje znajduja sie w rozdziale "Pomiarwysokoscimateriatu | 39",

Makro
Funkcja Makro jest opisana w rozdziale ,Makra/297 .
6.3 Posuw reczny

W oknie dialogowym "Posuw reczny" znajduje sie kilka funkcji zwigzanych z ruchem recznym frezarki
CNC. Te okno dialogowe nie blokuje okna gtéwnego programu cncGraF i moze by caty czas otwarte.

Opis Klawisz Rozkaz w menu Ikona
Posuw reczny [[Ctrl + W] Jechac e Posuw reczny [
frezarki CNC

W oknie dialogowym ,Posuw reczny" znajdujg sie nastepujace funkcje:
e Posuw reczny klawiszami
Predkos € przesuwurecznego
Jedz tam i z powrotem
Wiycz albo wylacz glowice skrawajacy oraz pompe
Odstep(offset) materiatul 271
Jazda referencyjna/ 387, punkt parkowy| s, punkt zerowy! 2€1i punkt mierzenial 3

Posuw reczny klawiszami

Frezarka CNC moze by€ poruszana przez naciskanie klawiszy ze strzatkami (Tabulator i Space) albo
za pomocy myszki. Kazda 0sS jest nadzorowana podczas posuwu recznego. Nadzorowanie mozna
wihiczac albo wylsczac dla kazdej osi oddzielnie. Za pomocs funkcji "Relatywna jazda" wykonuje sie
jazde o doktadnie zdefiniowanym odcinku. Aby wykonac jazde podaje sie odcinek w milimetrach i
naciska sie odpowiedni klawisz osi ze strzatkami, ktéry wywotuje jazde w odpowiednim kierunku. Do
dyspozyciji s trzy pola do wpisu odcinkéw jazdy, miedzy ktérymi mozna przelsczac, bez ponownego
wpisywaniawartosci.

PredkosScposuwu recznego

Tu zdefiniowane sgdla osi X, Y, Zi A trzy r6zne predkosci posuwu recznego wyrazone w jednostce
milimetry na sekunde. Wybrana predkosS € posuwu recznego jest wykorzystywana przez funkcje "
Posuw klawiszami" oraz "Jedz tam i z powrotem". Dodatkowo jest do dyspozycji bardzo wolna jazda o
szybkosci 5 krokéw na sekunde. Ta jazda jest wykorzystywana dla funkcji "Posuw reczny klawiszami" i
umozliwia precyzyjne pozycjonowanie w 0si z.

JedZdo/JedZtam i z powrotem

Funkcje ,Jedz do" oraz ,Jedz tam i z powrotem" zawierajg mozliwos € sterowania maszyna. W obu tych
funkcjach punkt docelowy okressla sie wpisujsc odpowiednie dane z klawiatury. Przez naciSniecie
klawisza ,Start" jest wykonywana dana akcja, z kolei klawiszem ,Anuluj" przerywana.
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Te 4 klawizze wetawiaja aktualhe
abzoluthe lub relatwwne koordynaty
frezarki CHC
[ Podstaw myszka pozycie 5.0
Abzalutnym punkbem zerowym jest Jedz
o punkt zenowy materiakbu * do
" punkt zerowy zakresu maszyny " tami z powrotem
Start Anuluj
llustracja: Funkcje "Jedzdo" oraz "Jedz tam i z powrotem" umozliwiajg absolutne poruszanie frezarka
CNC
Pozycja moze by wpisana do pdl X, Y za pomoca myszki (lewy klawisz myszki). Zeby byto to mozliwe
musi by € zakreSlony klawisz "Podstaw myszkg pozycije x,y".
Gtowica skrawajgca i pompa
Naped gtowicy skrawajacej oraz pompy moze by€ wihczany albo wylsczany podczas posuwu
recznego. W tym przypadku maszyna przeksztatca sie w konwencjonalng frezarke z kontrolg dtugosci
drogi.
6.4  Jazda referencyjna, i jazda na pozycje

W menu gtéwnym ,Jechac" albo w menu okna dialogowego ,Posuw reczny"moznawykonywac jazdy
referencyjne oraz jazde na punkt parkowy, punkt zerowy i punkt pomiaru.

Opis Klawisz Rozkaz w menu Ikona
Jazda [F12] JechaC e Jazda referencyjna i,
referencyjna
Jazda na punkt [[F10] Jechac e Punkt parkowy brak
parkowy
Jazda na punkt [[F11] JechaC e Punkt zerowy H
zerowy
Jazda na punkt [orak Jechac e Punkt pomiarowy brak
pomiarowy

Aby cncGraF znat pozycje osi frezarki CNC, musi by wykonana jazda referencyjna np. po kazdym
nowym starcie programu, albo po kazdej przerwanej jezdzie. W oknie dialogowym ,Jazda referencyjna
" wybiera sie osie, ktore majg wykonywac jazde referencyjng. Jazde referencyjng mozna wykonac
réwniez recznie w menu gtéwnym "Widok". Po wykonanej jezdzie referencyjnej sa kasowane
absolutne koordynaty (patrz Paski statusu| 10).

Zeby mozna byto wykonac jazde na punkt zerowy, punkt parkowy albo punkt pomiaru to musza one
by € najpierw zdefiniowane w oknie dialogowym ,Pozycje| 261",
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6.5 Pomiarwysokoscirysunku

Aby z plikdw typu Hpgl utworzyCpliki typu 3D, trzeba podzielicrysunek na male wektory, nastepnie
wymierzy € wysokoss € tych wektorow na poczatkach i na koricach. Wynik tych pomiaréw nagrywany jest
razem z HPGL koordynatami jako plik typu Din 66025.

Opis Klawisz Rozkaz w menu Ikona
Rysunek dzielicna male brak  |Obrabiace Rysunek e Dziel brak
wektory wektory
Pomiar wysokoscirysunku brak  Pechac e Pomiar wysoko<sd e brak

Pomiar rysunku

Pokaz punkty poczg tkowe i brak  [widok e Punkty pocza tkowe i brak
koncowe wektorow koncowe wektorow
graficznie na ekranie.

6.6 Pomiarwysokoscimateriatu

W celu umozliwienia grawerowania na nierdwnym materiale, mozna dokonac€ wcze Sniej pomiaru
(skanowania z odpowiednim rastrem) wysokosci jego powierzchni. Za pomoca tak otrzymanych
danych, dokonuje sie podczas grawerowania lub frezowania korekcji w osi Z, w tym przypadku frez
zagtebia sie w materiat na stata gteboko s &(+/- tolerancja).

Opis Klawisz Rozkaz w menu lkona
Pomiarwysokosci  [[F11] Jecha&  Pomiarwysokosci|[E]
materiatu materiatu
B Pomiar wysokosci materiatu E|
Odstep od krawedzi Obzzar pormiaru Podziat

= i w40 i w4 3: razy Podniesé miermik wyesokodei (0 i
Y1 i v 140 T v o4 3: razy Pokaz obszar porniar [

Mierz wysokoic Ok | Anulu | Pormoc
— T—‘ A =

Flawizz ‘Anuly)’ zampka
okno dialogowe bez
nagrywania ustawien

Klawizz '0K' nagrmwa
wazyztkie ustawienia i
zamyka okno dialogowe

Flawizz Mierz wysokosc'
nagnawa wezystkie ustawienia,
zamyka okno dialogowe i
zhartuje pomiar wyzokosci

llustracja: Parametry okna dialogowego ,Pomiarwysokosci materiatu”

Parametry okna dialogowego w szczegétach:

Odstep od krawedzi

Aby uniknag€ bteddw na krawedzi materiatu, nie powinna powierzchnia mierzenia stykac sie z
krawedzig materiatu.

Obszar pomiaru
Tu jest definiowana wielkoS & w milimetrach powierzchni w kierunku XiY.

Podziat
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6.7

llosS € punktow pomiarowych czylitzw. raster, obliczany jest w programie jako podzielenie dtugoscii
szerokosci materiatu przez wartoS € podanaw polu podziatu materiatu. Na przyktad, przy dtugosci
materiatu 100 mm i wspotczynniku podziatu 5, otrzymamy 6 punktow pomiarowych rozmieszczonych
co 20 mm. Przy wzglednie ptaskich powierzchniach, do uzyskania wystarczajjcej doktadno<sci korekty
wysokosciwystarczy niewiele punktéw rastra. Dla kontrolimoznawySwietli€ obszar skanowaniana
ekranie.

PodniesS € miernikwysokosci
WysokosS € ta jest odstepem czubka narzedzia nad materiatem podczas pusto biegu jazdy.

Pokaz obszar pomiaru
Pokazanie powierzchnimierzeniawysokosciwliczac albowylsczac.

Odchylenie wysokoscipomiaru

Na koncu pracy pomiaru oblicza cncGraF idealne wartosci z danych pomiaru dla kazdego rastra
(kwadratu). Odchylenie jest r6znica miedzy wartoScig idealng a wartoscig pomiaru. Pokazywane sj
zawsze najwyzsze odchylenia. JesSli odchylenie jest wieksze niz 0,1mm, to w rastrze moze byc
wybrzuszenie lub zagtebienie. W tym wypadku zalecany jest ponowny pomiar wysokosci z mniejszym
rastrem.

Wskazoéwka: Odchylenie wysokosci pomiaru mozna pokazac& rowniez w menu "Widok -> Odchylenie
wysokoscimateriatu”.

Export/Importdanychwysokosci pomiaru

Dane pomiaru wysokosci moga by€ nagrane przez menu gtéwne ,,Plik -> Dane wysokosci pomiaru ->
Export" jako plik DXF (linie lub punkty), plik Din 66025, plik tekstowy albo plik typu SCAN programu
cncGraF. Plikitypu SCAN mozna p6zniejznowu wczytac. Odchylenie wysokosci pomiaru wezytanego
pliku typu SCAN moznawywotac w menu gtéwne ,Widok -> Odchylenie wysokosci pomiaru”.

Kalibracja czujnika narzedzia

Aby czujnik pomiaru wysokosci narzedzia mogl byc uzywany, musi byc dokonana jednorazowa jego
kalibracja. Kalibracja czujnika jest wykonywana za pomoca asystenta.

Opis Klawisz Rozkaz w menu lkona
Kalibracja czujnik pomiaru wysoko<gi fbrak JechaC ¢ Narzedzie e« Wymierz brak
narzedzia narzedzie
Kasuj wartoScpomiaru brak JechaC o Narzedzie o Kasuj Wartoé(lbrak
pomiaru

Asystent ten wykonuje krok po kroku nastepujace zadania:

1. Jazdareferencyjna
Aby pozycja frezarki cnc zgadzala sie, musi byc wykonana jazda referencyjna. Jesli jazda referencyjna
zostala juz wczesmiej wykonana to mozna ten punkt ominac przez nacisniecie klawisza 'Dalej'.

2. Pomiar wysokosci stolu

Prosze zamontowac dowolne narzedzie i jechac w osi z do momentu dotkniecia stolu frezarki cnc
czubkiem narzedzia. Nagrana wysokosc stolu frezarki CNC wydaje w rezultacie razem z gruboscia
materialu nowa wysokosc 0si z w punkcie zerowym. Prosze zwrécic uwage na to, ze grubosc materialu
rozpoczyna sie od wysokosci stolu i konczy sie na gérnej krawedzi materialu (patrz llustracja).
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Czujnik pomiaru Wysokosc punktu
wysokosci harzedzia Zerowego

Wysokose z stolu Szczeki mocujace material

frezarki cnc /

ﬁ \Grubosc materialu|| Mategal

Stol frezarki che

llustracja: WysokosS € stotu maszyny i gruboss € materiatu wydajawysokos € z punktu zerowego

Wskazowka: W punkcie dialogowym "Pozycje| 26" mozna zdefiniowac nowa wysokosc punktu
zerowego przez podanie grubosci materialu.

3. Pomiar wysokosci czujnika pomiaru narzedzia
Teraz jest wykonywana jazda na czujnik pomiaru wysokosci, aby wymierzyc jego wysokosc.

4. Podsumowanie
Ta ostatnia strona asystenta pokazuje wysokosc stolu i wysokosc wlaczania czujnika pomiaru
wysokosci. Przez nacisniecie klawisza 'Zakoncz' wartosci te sa nagrywane i asystent jest zamykany.

Wskazéwka: Jesli czujnik do pomiaru wysokosci nie bedzie wiecej uzywany, to dane z kalibracji
powinny byc skasowane.

6.8 Wymierz narzedzie

Aby dlugosc narzedzia mogla byc wymierzona, musi byc dokonana jednorazowa kalibracja czujnika
narzedzia| 4.

Opis Klawisz Rozkaz w menu lkona

Reczny pomiar dlugosad narzedzia  |brak JechaC ¢ Narzedzie ¢ Wymierz brak
narzedzie

Jeslimabyc kilka cze Sci wyprodukowanych tym samym narzedziem (produkcja seryjna), to jest
sensowne jednorazowe dokonanie pomiaru tego narzedzia. W ten sposob uniknie sie wielokrotnego
pomiaru narzedzia przed frezowaniem kazdej czesci. Aby unikng€ wielokrotnego pomiaru narzedzia
trzebarowniez wykiczy€ wdialogu "Parametry pracy" funkcje zmien i mierz narzedzie.

6.9 Zmien narzedzie

Ta funkcja jest do uzytku tylko w polaczeniu z automatycznym zmieniaczem narzedzil 2. Dzieki niej
mozna automatycznie odstawiac lub pobierac narzedzia.
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7.1

7.2

Obrdébka danych

Program cncGraF posiada wiele funkcji, ktére przeznaczone s3 do obrébki rysunku. Wszystkie te
funkcje znajduja sie w menu gtéwnym ,Obrabiac" iwiekszosS € moze by € wywotana przezikony w
pionowym pasku narzedzi. Funkcja ,Powr6t" umozliwia cofniecie ostatnich 10 zmian.

PozycjonowacC, kopiowacC, obracacC, lustrzane odbicie oraz
rozciaggaC

W menu gtownym ,Obrobka -> Rysunek” znajduja sie funkcje za pomocs ktorych moze by€ rysunek
albo czessci rysunku pozycjonowana, zmieniana i kopiowana. Wszystkie te funkcje s3 podobnie
zbudowane i sktadajs sie z tych samych albo podobnych elementow.

Zakres definiuje powierzchnie (materiat albo obszar maszyny) do ktérej odnosic sie bedzie
pozycjonowanie. Przyktad: Rysunek moze by& postawiony w Srodku materiatu przez wybranie zakresu
~Materiat".

Za pomocg grupy wybierane s3 dane, ktére chcemy obrabiacC. Przyktad: Jesslichcemy przesunac tylko
punkty wiercenia za pomocg funkcji ,Pozycjonu;j" to musimy wybrac grupe ,Punkty wiercenia". W
zaleznossci od rodzaju danych jakie sg do dyspozycji, s3 poszczegoélne rodzaje grup wiczone albo
wylaczone.

Opis Klawisz Rozkaz w menu lkona
RysunekmoznaumieszczaCc w Srodkualbo  Jorak Obrabiac e Rysuneke UmesS¢ |
od punktu zerowego materiatu albo obszaru
maszyny
Rysunek mozna obracac w stopniach w brak Obrabiac e Rysunek o @)
kierunku do ruchu wskazéwek oraz w Obracaj
przeciwnym kierunku do ruchu wskazéwek
zegara
Odbicie lustrzane rysunku mozna wykonac wbrak ObrabiaC e Rysunek e —
osi X albo Y Lustrzane odbicie
Rysunek moze by € wielokrotnie kopiowany |brak Obrabiac  Rysunek o Kopiuj 2.
Rysunek moze byC rozciggniety podajac brak ObrabiaC e Rysunek e '@
margines na materiale albo na obszarze Rozciggaj
maszyny
Okno wyboru

Funkcja ,,Okno wyboru" pozwala na obrabianie myszka (przesuwanie, obracanie, kopiowanie albo
kasowanie) elementow rysunku. Pierwsza czynnos € jakatrzebawykonac, to musiby € wybrany typ
danych miedzy ,Wektorami", ,Polylinig”, ,Punktami wiercenia" albo ,Wszystkim" przez naciSniecie

ikony i--i na poziomym pasku narzedzi. Na graficznym zakresie rysunku pojawi sie kursor myszki w
postaci krzyzyka, i teraz mozna podja€ wybér danych. Przez nacisniecie lewego klawisza myszki,
przesuwaniu myszki i ponownym nacissnieciu lewego klawisza myszki, jest pociggniety prostokat wokét
rysunku albo czesci rysunku. Teraz pojawia sie prostokat w ktérym znajduje sie rysunek albo czesS ¢
rysunku ( patrz llustracja 1).

Opis Klawisz | Rozkaz w menu |lkona

Okno wyboru pozwala na brak brak
wybdr myszka do obrébki

rysunku albo czescirysunku
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Maciznac lewy klawizz myszki, i
obracac myszka wobrany msunek,

Maciznac levwy klawizz myzzki, i
| przesuwac myszka wybrany meunek,

llustracja 1: ZawartosS € okna wyboru jest obracana za pomocg myszki

Po tym jak wybér danych nastapit myszka, mozna wykonaC zadang czynnos € przez wybranie funkcji
klawiszeminacisniecie lewego klawisza myszki nazawartoss € oknawyboru.

Opis [Klawisz/Mysz Rozkaz w menu Ikona
KasowaC [Del] ObrabiaC e ZawartosS & oknajbrak
Wwyboru e Kasowac
KopiowaC |[Ctrl + C] i lewy klawisz |Obrabiac ¢ ZawartoS & oknalbrak

myszKi Wwyboru e Kopiowac

Przesuwac [[Ctrl + X] i lewy klawisz |Obrabiac ¢ ZawartoS & oknalbrak
myszki wyboru e PrzesuwacC

ObracaC€  |Srodek oknawyboru < ijorak brak

lewy klawisz myszki
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7.3

7.4

Zmiana numeru narzedzia oraz kierunku frezowania

Kierunek frezowania oraz zmiana numeru narzedzia jest wykonywana w oknie dialogowym ,
Wlascwossd'. Zeby mozna byto zmienia€ wlasciwosci, musi by € dokonany wybér danych rysunku za
pomocy ,0kna wyborul 42 ktére sie chce zmieni&. W oknie dialogowym Wlascwosd' pojawia sie
aktualny numer narzedzia wybranych danych. Jessli wybrane dane posiadajg wiecej jak jedno
narzedzie, to wtedy nie jest pokazany numer narzedzia. Teraz moze by€ podany nowy numer
narzedzia oraz kierunek frezowania i klawisz ,Zmier' wykonuje zyczono zmiany.

Opis Klawisz | Rozkaz w menu |lkona
Zmiana kierunku frezowania|brak brak T
oraz numeru narzedzia

Usuwanie punktéw wiercenia, danych pomiaru wysokosci oraz
korekty narzedzia

W menu ,Obrabiac ->Usun" mozna usunaC punkty wiercenia, dane pomiaru wysokosci oraz korekte
narzedzi.

Opis Klawisz Rozkaz w menu Ikona

Usun korekte narzedzia brak Obrabiac e Usun e brak
Korekte Srednicy
narzedzia

Usun punkty wiercenia brak Obrabiac e Usun e Punkty [orak
wiercenia

Usun dane pomiaru brak Obrabiacs ¢ Usun e Dane |orak

wysokosSci Wwysokosscipomiaru
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7.5 Korekta noza obrotowego posuwowego

Przed procesem ciecia nie znane jest osiowanie noza obrotowego posuwowego. Dlatego musi
najpierw zostac ustawiony kierunek Y (patrz ilustracja 1).

Opis | Klawisz Rozkaz w menu Ikona
Korektura noza obrotowegojbrak Obrabiacs e Korektura noza [orak
posuwowego obrotowego posuwowego

N

0§ ohrotowa nofa
O

R F - Srednica noza [mm)
Ostrze noza

/

X)

llusstracja 1: Punkt startowy noza obracanego

Zaraz po starcie musi by€ néz justowany za pomocg odcinka osiowego w kierunku Y (patrz ilustracja

A

llustracja 2: Odcinek osiowania w kierunku

W oknie dialogowym ,Korektura noza obrotowego posuwowego" korygowanajest Srednicanoza
obrotowego. Odstep(offset) noza jest odstepem miedzy osig obracang noza a ostrzem noza
(Srednicanoza). Start kata definiuje réznice kata dla kolejnych drég, ktére podczas korektury drogi dla
noza obracanego s3 obliczane. Im wiekszy parametr startu kata, tym bardziej zaokraglone sg katy.
ZalecanawartoS € jest 8 stopni. Parametr Skala powieksza rysunek dobrowolnie. Po przeliczeniu
korekcjinozanie moznapowiekszac rysunek, poniewaz Srednicanozatez sie zmienia.

7.6 Przerwa

Przerwa umozliwia kontynuacje frezowania od dowolnej pozycji. Pozycja moze by postawiona recznie

albo podczas frezowania przez nacisniecie ikony Ow poziomym pasku narzedzi. W numerycznym
polu wpisu okna dialogowego ,Przerwa’ podaje sie numer wektora jako pozycje przerwy. Za pomocy
grupy, wykonuje sie wybér miedzy punktami wiercenia a wektorami. CzeSci rysunku, ktére musza byc
frezowane, sg pokazywane w szarym kolorze.
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Opis Klawisz Rozkaz w menu lkona
Pozycje postawic, podczas brak brak O
frezowania
Pozycje postawic, przesungc brak Obrabiac e Przerwa  [brak
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7.7 KorektaSrednicynarzedzia

Korekta srednicy narzedzia ustala czy narzedzie ma byc przesuniete na lewo lub na prawo do wektora
rysunku. cncGraF potrafi wykonac korekte narzedzia na lewo, na prawo, wewnatrz lub zewnatrz (patrz
ilustracje 1 do 4). Faktor wygladzania powinien miec w wypadku wielu malych wektoréw wartosc
miedzy 15 a 45. Faktor wygladzania zmienia dane utworzone przez korekte narzedzia. Oryginalne
wektory nie sa zmieniane. Im wyzszy faktor wygladzania, tym mniej malych wektorow i tym grubsza w
zarysach korekta srednicy narzedzia. Korekte narzedzia mozna wykonac tylko dla plikéw typu Hpgl.

llustracja 4: Korekta narzedzia na zewnatrz
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7.8

Optymalizacja drogi

Optymalizacja drogi sortuje dane, usuwa male wektory (faktor wygladzania) i skraca czas pracy
frezarki CNC. Korekta narzedzia moze byc wykonana dla wszystkich lub tylko dla jednego narzedzia.

Usuwanie btedow

Bd

[Mozliwe rozwigzanie

Nie ma poticzenia z
elektroniky sterujaca
SMC4D

\Wersja SMC4D

Wyciggna€ USB kabel i wsadzi<€ ponownie.
Zmien USB kabel na inny.

Wylaczy € elektronike iwlaczy € ponownie
Zakonczy € programizastartowac ponownie
Sprawdzi€ wmanadzerze narzedzi systemu
windows, czy elektronika sterujsca jest
wlasciwie przez windows rozpoznana. W
zakresie USB-Controller musi stac SMC4D

Podczas jazdy
referencyjnej jedzie co
najmniej jednaos wolno
od lub do #3cznika osi.

Kierunki jazdy referencyjnej s Zle ustawione, i
muszg by € zmienione. Dlawlasciwego
ustawieniatacznikéw pindw prosze uzywac
»#Asystent pinéw referencyjnych”. Dalsze
informacje znajduja sie w rozdziale ,Parametry

maszyny/ 21",

Frezarka CNC wydaje
dzwieki, jednakze nie
porusza sie.

Motory krokowe otrzymujg za mato pradu. Prad
do motoréw krokowych musi by € zinwertowany.
Dalsze informacje erjﬁdujq sie w rozdziale ,,
Parametry maszyny| 211",

Frezarka CNC dziata na
poczatku dobrze. Po
paru minutach nastepuje
przerwanie komunikaciji
lub nastepujg

niewyttumaczalne biedy.

Prawdopodobnie wytscza sie komputer
samodzielnie po paru minutach. Prosze
wylaczy € w biosie Power Management. Prosze
réwniez sprawdziC zarzadzanie energiq w
opcjach panelu sterowania windows'a.
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