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ool

|. Konfiguracja sygnatu E-STOP

Wybieramy kolejno , Konfiguracja” >, Ustawienie” > ,Specjalne we/wy”

Pierwszg czynnoscig, jaka nalezy koniecznie wykonac to konfiguracja sygnatu E-Stop. Brak konfiguracji tego
sygnatu uniemozliwia korzystanie z oprogramowania simCNC.

E-STOP - jest to sygnat wejsciowy (cyfrowy 24V), stuzacy do awaryjnego zatrzymania maszyny.

a) Rozwin liste urzadzen i wybierz kontroler CSMIO/IP, do ktérego zostat podtgczony sygnat ,E-Stop”.

s
E Konfiguracja

[EEN=x=)

Podstawowe I Flaner ruchu Specjalne wefwy | FRO/SRO I Kolejnosé bazowania I Osie | Moduty I Wrzeciona I MPG I THC I Akcje Py 4[>

Wejfwy systemu bezpieczenstwa

Besow Wylaczon

CSMIO-TP
Wefwy kontrali zasilania

. Blad zasilacza [Wyh&zony

. Zalgczenie zas. napedéw [Wyh&zony

Wyjscia synchronizowane z trajektoria

- MNegacja

- Megacja

- Megacja

7

A ] |:| Megacja

7

A ] |:| Megacja

7

A ] |:| Megacja

[ svrch. trajektonii ) [wytaczony
. Synch. trajektorii [1] [Wyhaony
. Synch. trajektorii [2] [Wyhaony
. Synch. trajektorii [3] [wvhaonv

7]

b ] |:| Megacja

e —————————

b) Rozwin liste wejs¢ cyfrowych i wybierz numer wejscia cyfrowego, do ktérego zostat podtgczony sygnat ,E-Stop”.

-
P-‘C Konfiguracja

0 |

Podstawowe | Planerruchu | Specialne wefwy | FRO/SRO | osie | Moduty | wrzecono | MPe | THC | AkgePython | Przyasa [4fr

We/fwy systemu bezpieczernstwa

l E-Stop [(EMID—LP

Wefwy kontrali zasilania

. Blad zasilacza [thﬂm\f

. Zafaczenie zas. napeddw [Wyhcmny

Wyjgcia synchronizowane z trajektoriz

[ Negadia

[ Negadia

|:| Megacja

=

B svnch. wasekeoni 01 [wytaczony [ * | [ negacjz
B svmch. vajekioni[1] [wylaczony -] ] [ Negacja
B s5imch. wajekioni 2 [Wylaczony - =] [ Negacjs
[ simch. tajektoni 3] [wytaczony bl + | [ Negacia

S ———————————————

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start lCNC
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c) W przypadku, gdy uzyty zostat przycisk E-Stop typu NC zaznaczamy opcje ,Negacja”.

NEGACIJA — to opcja, ktéra powoduje odwrdcenie stanu logicznego sygnatdéw cyfrowych wejsciowych jak i
wyjs$ciowych. Oznacza to, ze sygnat cyfrowy bedgcy w stanie niskim jest postrzegany przez oprogramowanie
simCNC jakby byt w stanie wysokim i odwrotnie.

~ A
E Konfiguracja &Iﬂ

Podstawowe Planer ruchu Specjalne wefwy | FRO/SRO | Osie I Maduby I Wrzeciono I MPG I THC I Akcje Python I Przyciski I‘ 4

Wefwy systemu bezpieczenstwa i

% B s [csmo = | [wesice 0 ~ | [¥] Negacia

Wefwy kontroli zasilania

. Blad zasilacza [wwaanny '] [ '] [ Negacia

. Zalgczenie zas. napeddw [Wylﬁmny . ] [ '] [ Megacia

Wyjédia synchronizowane z trajektorig

[ svnch. trasektonii ) [wylaczony - ~ ] [ vegaca
[ svrch. trajektoni 1) [wylaczony - =] [£] Negacia
l svrch. wajektorii 121 [wylaczony - ~ | [ Negacia
[ svrch. trajektoni 3] [wytaczony - + ] [ Negacia

Na powyzszym zdjeciu mozna zauwazy¢, ze kazdy z sygnatéw posiada diode sygnalizujgca jego stan. Dioda ta
przedstawia stan sygnafu z punktu widzenia oprogramowania simCNC, czyli z uwzglednieniem opgji
,Negacja”.

o UWAGA!

Ze wzgledu bezpieczenstwa zaleca sie stosowanie przycisku ,E-stop” i krancéwek typu NC. Pozwalajg one
na utworzenie obwdd zamknietego, ktéry w przypadku przerwania spowoduje zatrzymanie maszyny.
Sygnat ,E-stop” moze by¢ podtaczony tylko do gtdéwnego kontrolera.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start l CNC
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Il. Konfiguracja jednostki natywne;

Wybieramy kolejno , Konfiguracja > Ustawienia > Podstawowe”

Przed przystgpieniem do dalszej konfiguracji, warto w tym momencie sprawdzié¢, czy oprogramowanie
simCNC jest skonfigurowane do pracy z wtasciwa jednostka miary dtugosci (mm / cal). Aby to zrobi¢ musimy
przejs¢ do okna pokazanego nizej i sprawdzi¢ ustawienie opcji ,Jednostki natywne”.

(B

Podstawowe Planer ruchu Specjalne wefwy I FRO/SRO | Kolejnoge bazowania I Qsie I Moduty I ‘Wrzeciono I MPG I THC I Akcje 1 | ¥

.
E Konfiguracja

Domyslne FRO 100
FRO wphywa na GO
Domyslne SRO 100

Domysina predkose 106G 10

Domysiny tryb 10G [Clagh‘

Domyslny krok JOG 0.1
[ Skasuj zbazowanie osi gdy E-STOP

Jednostki natywne

Imperialine ( cale )

[] Debug do konsoli
[ Debug do pliku
Debug TCP

e —————————————————————————————————

Zastosowanie niewtfasciwej jednostki natywnej wywota na pdiniejszych etapach konfiguracji
oprogramowania simCNC liczne problemy. Stanie sie tak, dlatego ze jednostka natywna ma wptyw na wiele
parametrow oprogramowania simCNC. Pierwszym i najszybciej zauwazalnym problemem bedzie catkowity

brak precyzji.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start lCNC
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lIl. Konfiguracja Osi

ool

Wybierz kolejno , Konfiguracja” > ,Ustawienie” >, Osie”> ,X”

Przypisz osi X odpowiedni ,MotionKit”. Rozwin liste, wybierz numer ,MotionKit” i kliknij ,Przypisz

MotionKit”.

BB (onfiguracja

B

B (onfiguracja

B

Podstawowe | Planerruchu | Speciane wefny | FRO/SRO | Ose | Moduly | Wrzedono | MPG | THC | AkcePython | Prayasd | ¢[*

[ Podstawome | Planer ruchu_| Speciaine wejwy | FROSSRO | Osie | Moduly | Wrzedono | MPG | THC | AkcePython | Prayeisd | <[

X [xIzlalslclem [elelolealsl

T Ixlzlalslclo lelelelelel

N

Zatacz o
[7] sterowanie z planera ruchu
[ wimity programowe

[ Bazowarie z indeksem

e

- Praypisz Motionkit

w jako gléwny Skasuj

[£] Wylgez kraricwki podczas bazonania

umtprogranony +  [a008
umtprogranony - [ao

Ofset bazowania 0.000

Predkosé bazowania  10.0

Pozycia po bazowaniu 0,000

erunek bz
Tpos

[ zalacz

[F] sterowanie z planera ruchu

] Limity programowe

[T Bazonanie z indeksem

] wylacz kraricdiwki podczas bazowania
Limit programowy +  0.000

Limit programowy - 0.000
Ofsetbazowania  0.000

Preckosé bazowania 100

Pozycja po bazowariu 0,000

Kernckcbazonania

&

— Praypisz Mookt ]|
I |

Nrant

Ustaw jako giéwny. Skasuj

o

Gléwny

Ustaw jako giowny  Skasuj

Autostrojenie Autostrojenie

MOTIONKIT — to zbiér nastaw pojedynczego napedu i nalezgcych do niego sygnatow. W sktad ,MotionKit”
wchodzi konfiguracja:

o)

1) Napedu (,Kroki na jednostke”, , Predkos¢”, ,Przyspieszenie” i ,Zryw”)

2) Sygnatow napedu (,Zatgczenie napedu”, ,Opdzinienie zatgczenia”, ,Rest napedu”, ,Czas resetu”,
,Btad napedu” i, Indeks”)

3)  Sygnatéw krancédwek (Limit++, Limit-- i Bazowanie)

4) Bazowania na index (,llo$¢ krokow miedzy indeksami”, , Pole zabronione..” i ,Pole ostrzegawcze...”)

Nalezy zapamietac, ze numer ,Motionkit” w przypadku kontroleréw CSMIO/IP-M i CSMIO/IP-S oznacza takze
numer kanatu step/dir. Z kolei w przypadku kontrolera CSMIO/IP-A oznacza numer kanatu wyjscia
analogowego +/-10V i numer kanatu wejscia enkoderowego.

MotionKit@ MotionKit@

Zlacze sygnatow sterujacych STEP/DIR Itacze wejsé enkoderowych (0/1/2) Zlacze wejsc/wyjsé analogowych
N Opis Neo Opis Neo Opis
wyprowadzenia wyprowadzenia wyprowadzenia
DIR[0}+ Enc. Ch0 A+ Wyjscie analogowe ChO (+/-10V)
STEP[0}+ Enc. Ch0 B+ [ 4] GNDChO
DIR[0} Ene. ChO I+
STEP[0]- Enc. ChO A-
Enc. Ch0 B-
Enc. ChO |-

CSMIO/IP-S i CSMIO/IP-M

CSMIO/IP-A

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start \CNC
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b) Zaznacz opcje ,Zatacz”.

r Y
EE Konfiguracja M

| Podstawowe I Planer ruchu I Specjaine we/wy I FRO/SRO | Osie | Moduty I Wrzedono I MPG I THC | Akcje Python I Przydski I‘ 4

x [y ]Jz[a]e[c[eo [er]ez]es][es]es]

[x Bl Przypisz Mationkit ]

[T sterowanie z planera ruchu

Nr MotionKit Glowny/zalezny Ustaw jako ghowny Skasuj

D Limity programowe
e e 2 indeke 0 Ghéwny Ustaw jake gtowny Skasuj
azowanie z indeksem

[ Wytacz krarficéwki podczas bazowania
Limit programowy + 500,000

Limit programowy - 0.000

Ofset bazowania 0.000

Predkosé bazowania  10.0

Pozycja po bazowaniu  0.000

Gerunek bazonania
Typ osi

Autostrojenie

L

Zaznaczenie tej opcji poinformuje oprogramowanie simCNC, ze ma ono do dyspozycji fizyczng 0s, do ktorej
bedzie mogto wysytac rozkazy ruchy.

c) Zaznacz opcje ,Sterowanie z planera ruchu”.

s A
Ke Konfiguracja @Iﬂ

Podstawowe I Planer ruchu I Specjalne wefwy I FRO/SRO | Osie | Moduty I Wrzeciono I MPG | THC I Akcje Python I Przyciski I‘ 4

x [vJz[a]s[c[eo et ][e2]es[es]es]

Zatgcz [1 '] [ Przypisz Motionkit ]
I Sterowanie z planera ruchu I " - N
MNr MotionKit Glgwny/zaleiny Ustaw jako ghowny Skasuj
|:| Limity programowe
1] Ghéwny Ustaw jako ghdwny Skasuj

[7] Bazowanie z indeksem

[] wytacz krariciwki podczas bazowania
Limit programowy + 500,000

Limit programowy - 0,000

Ofset bazowania 0.000

Predkosé bazowania  10.0

Pozycja po bazowaniu  0.000

Kierunek bazonznia
Typosi
Autostrojenis

Zaznaczenie tej opcji, spowoduje przypisanie osi X do planera ruchu. Oznacza to, ze 0§ X wspdlnie z innymi
osiami przypisanymi do planera ruchu, bedzie uczestniczyta w wykonywaniu gcodu. O$ ta, bedzie mogta by¢
takze uzywany w trybie Jog, MPG i makr Python.

Niezaznaczenie tej opcji, umozliwia uzycie osi X poza plenerem ruchu. Oznacza to, ze 0$ X bedzie mogta
niezaleznie od reszty osi, wykonywa¢ tylko polecania wydane z poziomu makr Python. Swietnym przykfadem,
wykorzystania osi pracujgcych poza plenerem ruchu jest np. podajnik materiatu lub magazyn narzedzi w

tokarce cnc. .

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start \CNC
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d) Wybierz typ osi (liniowa lub obrotowa)

s A
E Konfiguracja @Iﬂ

Podstawowe I Planer ruchu I Specjalne wefwy I FRO/SRO | Osie | Moduty I Wrzeciono I MPG | THC I Akcje Python I Przyciski I‘ 4

x [vJz[a]s[c[eo et ][e2]es[es]es]

Zatgcz [1 '] [ Przypisz Motionkit ]
Sterowanie z planera ruchu " - N
MNr MotionKit Glgwny/zaleiny Ustaw jako ghowny Skasuj
|:| Limity programowe
1] Ghéwny Ustaw jako ghdwny Skasuj

[7] Bazowanie z indeksem

[] wytacz krariciwki podczas bazowania
Limit programowy + 500,000

Limit programowy - 0,000

Ofset bazowania 0.000

Predkosé bazowania  10.0

Pozycja po bazowaniu  0.000

Kierunck bazowaria
Typosi

Autostrojenis

Wybranie typu osi, jako liniowej, powoduje ustawienie milimetréw lub cali, jako jednostki natywnej dla danej
osi. Nalezy o tym pamietac, podczas konfiguracji parametréw napedu, dlatego ze jednostki tych parametrow
ulegng przemianowaniu do nastepujgcej formy:

e krokéw/mm (rozdzielczosc)
e mm/s (predkosd)

e mm/s?(przyspieszenie)

e  mm/s(zryw)

lub

e krokéw/cal (rozdzielczosc)
e cal/s (predkosc)

e cal/s?(przyspieszenie)

e cal/s®(zryw)

Wybranie typu osi, jako obrotowej, powoduje ustawienie stopni, jako jednostki natywnej dla danej osi.
Nalezy o tym pamietad, podczas konfiguracji parametrow napedu, dlatego ze jednostki tych parametréw
ulegng przemianowaniu do nastepujacej formy:

e krokow/stopien (rozdzielczo$é)
e stopni/s (predkosd)

e stopni/s?(przyspieszenie)

e stopni/s® (zryw)

W przypadku osi A konfiguracja typu osi, jako obrotowej pozwala takze na wigczenie funkcji noza stycznego.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start l CNC
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e)

Zaznacz opcje ,Wytgcz krancoéwki podczas bazowania”.

'S B
E Kenfiguracja m

Podstawowe I Planer ruchu I Specjalne we iy I FRO/SRO | Osie | Moduty I Wrzedono I MPG I THC I Akcje Python I Preyciski I‘ r

x v z]ale]c[e Jew]e[es[es]es]|

Zalgcz [1 '] [ Przypisz Motionkit ]
Sterowanie z planera ruchu - N " " -
MNr MotionKit Gldwny/zalezny Ustaw jako gldwny Skasuj
I:‘ Limity programowe
0 Ghéwny Ustaw jako gtowny Skasuj

[ Bazowanie z indeksem

Wylgcz krancdwki podezas bazowania I

Limit programowy +  0.000
Limit programaowy - 0.000
Ofset bazowania 0.000
Predkosc bazowania  10.0

Pozycja po bazowaniu  0.000

Kierunek bazowaria
Typos

Autostrojenie

Zaznaczenie tej opcji powoduje ignorowanie krancowek limitowych podczas bazowania osi. Umozliwia to
uzycie dla jednej osi dwdch krancowek umieszczonych na jej koricach. W tej sytuacji jedna z krancéwek musi
petni¢ jednoczesnie role krancéwki bazowej i limitowej. Gdyby nie ignorowano krancéwek limitowych
podczas bazowania, to najechanie na kraricowke bazowg, powodowatoby jednoczesnie aktywacje krancowki
limitowe]. Efektem tego bytyby ciggte zatrzymania awaryjne maszyny podczas procesu bazowania.

Niezaznaczenie tej opcji powoduje nadzorowanie krancowek limitowych podczas bazowania. Umozliwia to
uzycie dla jednej osi trzech krancowek, dwdéch limitowych umieszczonych na koricach osi i jednej bazowe]
umieszczonej miedzy nimi. Zaletg takiego rozwigzania jest to, ze w przypadku awarii kracowki bazowej 0$
zostanie zatrzymana przez kraricowke limitowa.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start l CNC
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IV. Konfiguracja MotionKit

Wybierz kolejno ,Konfiguracja > Ustawienia > Moduty > MotionKit 0”

a) Konfiguracja sygnatow krancéwek , Limit+”, , Limit-" i ,Bazowanie”.

FE Konfiguracja M‘
| Podstawowe | Planer ruchu I Specjalne wefwy | FRO/SRO I Osie | Moduty ‘ Wrzediono | MPG | THC | Akcje Python | Prazyciski I‘ 4
=3

Motiorkit0 | Motionkit 1 | Motienkit2 | motionkit3 [ motionkit4 | motienkit 5
Ustawienia Motionkit Sygnaty wejsciowe
[ Kenfiguracja napedu ]
: [ [csvioe v | [weigde 1~ | ] Negacia
Korekcja jesli Motionkit zaleiny 0.0000 ) = .
[ [csvioe v | [weigde2  ~ | ] Negacia
Ondinienie zat. 50 B soovenic  [csviorr v [wege2 x| 7 Negada
Czasreset 150 Wiszystkie Indeks Iwﬁaauny '] [ - J [T Megacia
- . . . M i
Tlosé krokéw pomiedzy indeksami 10000 . Biad napedu [Wyhaony '] [ b ] [ Negacia
Pole zabronione bazowania ind. 0.05
Pole ostrzegawcze bazowania ind. 0.07 Sygnaty wyjsciowe
Kerunck
K enkod ‘ . Zafgczenie napedu [Wy#amny V] [ '] [T Negadja
Kierunek enkodera Normalny i
: . Reset napedu [Wy!aaony '] [ '] [T Negadja
Reczne strojenie PID

Konfiguracje krancowek przeprowadzamy w taki sam sposéb jak w rozdz. I, gdzie omoéwilismy konfiguracje
sygnatu E-Stop.

LLIMIT +4+” — Jest to sygnat wejsciowy (cyfrowy 24V), ktérego pojawienie sie zatrzymuje awaryjnie cafg
maszyne. Sygnat ten ogranicza ruch osi w kierunku dodatnim.

LIMIT --” — Jest to sygnat wejsciowy (cyfrowy 24V), ktérego pojawienie sie zatrzymuje awaryjnie catg
maszyne.
Sygnat ten ogranicza ruch osi w kierunku ujemnym.

BAZOWANIE” — Jest to sygnat wejsciowy (cyfrowy 24V), stuzacy do okreslenia punktu referencyjnego osi.

o UWAGA!

Ze wzgledu bezpieczenstwa zaleca sie stosowanie krancéwek typu NC. Pozwalajg one na utworzenie
obwodu zamknietego, ktéry w przypadku przerwania spowoduje zatrzymanie maszyny.

Sygnat , Bazowanie” moze by¢ podtgczony tylko do kontrolera ruchu CSMIO/IP.

Podczas konfiguracji krancowek zwrdé uwage na rozdz. Il ppkt. e).

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start lCNC
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b)

Konfiguracja sygnatéw i opdznien odpowiadajgcych za uruchomienie napedu.

r Y
E Konfiguracja M

mpe | THe | akge4 [»

|Podstawowe I Planer ruchu I Specjalne wefwy I FRO/SRO I Kolejnose bazowania I Osie | Moduty | Wrzeciono

CSMIO-IP CSMIO-ENC
MotionKit'y Sygnaty wefwy

Motionkit 0 | Motionkit 1 | Motionkit2 | Motionkit3 | Motionkit4 | Motionkits

Ustawienia Motionkit Sygnaty wejsciowe
[ Konfiguracja napedu ]

o ] B Lt ++ [csvio1p | [weigde 1 v [¥] Negada
Korekgja jesl Motionkit zalezny 0.0000 . Limitee [CSMIO-IP Y] [ijgde = v] Negag
Opdinienie zat. 30 B oeovanic  [csioe v (wegde2 v [VInegaca
Czas reset 150 . Indeks [Wyﬁﬂny hd ] [ v] [] Negadia

TlosE krokéw pomiedzy indeksami 10000 . Biad napedu [CSMIO_IP v] [Wejs'cie d v] Negacja

Pole zabronione bazowania ind. 0.05

Pole ostrzegawcze bazowania ind. 0.07 Sygnaty wyjédowe

Kierunek
. Zalgczenie napedu [CSMIO—IP '] [Wyjs'cie 1 '] [ Megacja
Kierunek enkodera Mormalny 4

[ Resetrapedy [camiore v | [wyisde2 =] [ Negacia

Reczne strojenie PID

.BtAD NAPEDU” — Jest to sygnat wejsciowy (cyfrowy 24V), ktérego pojawienie sie zatrzymuje awaryjnie catg
maszyne. Sygnat ,Btgd napedu” jest zgtaszany przez napedy w sytuacji:
— uszkodzenia napedu

— przecigzenia napedu

— przegrzania napedu

— przekroczenia dopuszczalnego btedu pozycji
- itp.

Sygnat ten w przypadku napeddw wystepuje najczesciej pod nazwa ,Servo Alarm” lub ,Servo Ready”. Gdy
naped posiada oba te sygnaty, nalezy w jego instrukcji obstugi sprawdzic ich znaczenie. Moze sie okazac, ze
to sygnat ,Servo Ready” bedzie lepszym wyborem, poniewaz przewaznie reaguje on na wszystkie
niepozadane stany napedu.

Sygnat ,,Btad napedu”, o ile to mozliwe, powinien by¢ tak skonfigurowany, aby po przecieciu jego przewodu
doszto do zatrzymania awaryjnego maszyny.

LZAYACZENIE NAPEDU” — Jest to sygnat wyjsciowy (cyfrowy 24V), ktéry ma za zadanie aktywowac naped.
Sygnat ten w przypadku napeddw wystepuje najczesciej pod nazwa ,Enable” i ,Servo On”

LRESET NAPEDU” - Jest to sygnat wyjsciowy (cyfrowy 24V), ktéry ma za zadanie wykonac¢ reset napedu i
skasowac jego alarmy. Sygnat ten w przypadku napeddw wystepuje najczesciej pod nazwg ,Servo Reset” lub
,Alarm Reset”.

LOPOZNIENIE ZAtACZENIA” — jest to parametr okreélajacy czas, w jakim naped, po otrzymaniu sygnatu
,Zatgczenia napedu” musi sie aktywowac.

,CZAS RESETU” — jest to parametr okreslajacy czas, przez jaki sygnat ,Reset napedu” jest aktywny. Czas ten
musi by¢ tak dobrany, aby naped zdazyt sie zresetowac i skasowad wszystkie alarmy.

i
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g Kenfiguracja ? =

| Podstawowe I Planer ruchu I Specjalne wefuy I FRO/SRO I Kolejnogd bazowania I Osie | Moduty | Wrzediono I MPG I THC I Akeje 1 | »

CSMIO-IP CSMIO-ENC
MotionKit'y Sygnaly wefwy

MotionkitD | Motionkit 1 | Motionkit2 | Motionkit3 | Motionkit4 | Motionkit 5

Ustawienia MotionKit Sygnaty wejsciowe
[ Konfiguracja napedu ]
i | [ - [csMoP | [weigce 1 =] [¥ Negacia
Korekcja jesl MotionKit zalezn 0.0000
! Y [ [camiop v [wejgde2  +] ¥ Negacia
Opdnierie zat, I blisnyiiie B soconenie  [cswiode v (wejgcez v [ Negaci
Czas reset 150 Wszystkie . Indeks [Wv{amnv '] [ ‘] [7] Negacja
Tlosé krokdw pomiedzy indeksami 10000 . Blad napedu [CSMIO_LP e ] [WEJSGE = b ] Negacia
Pole zabronione bazowania ind. 0.05
Pole ostrzegawcze bazowania ind, 0,07 Fyanaly wyjsdowe
k enkod | . Zalgczenie napedu [CSMIO—I.P '] [Wyjécie i '] [F] Negacja
Kierunek enkodera Mormalny i
- . Reset napedu [CSMIO—I.P hd ] [Wyjécie 2 - ] [F] Negacja
Reczne strojenie PID
\ v
(= i [BCH 5 )
i Reset duration E Enable delay M
@%,  Set reset duration = 150 for all motion kits? @™\  Set enable delay = 50 for all motion kits?
L. * 4 _— L ° 4

WSZYSTKIE” — sg to przyciski, ktére majg za zadanie ustawi¢ jednakowg wartos¢ parametrow ,,Opdznienia
zataczenia” i ,Czasu resetu” dla wszystkich ,MotionKit”.

Na ponizszym szkicu mozna zobaczy¢ jak przebiega proces uruchomienia napedu, przedstawiono na nim
wszystkie sygnaty i opdznienia opisane wyze;.

"Reset napedu"

D "Czas resetu"
D "Opédinienie zat."

"Btad napedu"

| H
| "Zalgczenie napedéw" H
| H
| H

Gotowos¢ petli PID DSygnaf aktywny
MotionKit O 150ms 50ms DSvgna+ nadzorowany
t(ms)
| | I | | | N D Status - Aktywny
' I ' ( ‘ 7
Oms 100 200 300

o

Proces uruchomienia napedu, rozpoczyna sie od aktywacji sygnatu ,Reset napedu”. Po uptywie czasu
okreslanego wartoscig parametru ,Czas resetu”, jednoczesnie zostaje dezaktywowany sygnat ,Reset
napedu” i aktywowany sygnat ,Zatgczenie napedu”. Po uptywie czasu okreslanego wartoscig parametru
,OpodzZnienie zataczenia” naped powinien by¢ juz aktywny, dlatego kontroler ruchu CSMIO/IP aktywuje petle

PID i rozpoczyna nadzorowanie sygnatu ,,Btad napedu”.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start \CNC
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o UWAGA!

Zbyt niska wartos¢ parametréw ,Opdznienie zafaczenia” i ,Czas resetu” moze doprowadzi¢ do
problemow z uruchomieniem sie napedu. Z kolei zbyt wysoka nie powoduje problemdw, ale wydtuza
niepotrzebnie czas osiggniecia gotowosci do pracy oprogramowania simCNC.

Wartosci czasu, jakich naped potrzebuje na reset i aktywacje, nalezy szukaé w instrukcji napedu. W

przypadku, gdy producent nie podaje tych wartosci mozna sprébowad zastosowac domysine wartosci,
,OpoZnienie zatgczenia = 50 ms i, Czas resetu” = 150ms.

INFORMACIA

Kazdy z kontrolerow ruchu CSMIQ/IP jest wyposazony w jedng petle PID dla kazdego ,,MotionKit”.

c) Konfiguracja sygnatow i opdznien odpowiadajgcych za uruchomienie napeddw tej samej serii.

W sytuacji, gdy posiadane przez nas napedy, sg tej samej serii to konfiguracja sygnatéw i opdznien
odpowiadajgcych za uruchomienie napedow, jak i fizyczne podtgczenie sygnatow jest uproszczone.

Konfiguracja sygnatéw

Konfiguracje rozpoczynamy od skonfigurowania sygnatow ,Zatgczenia napedu” i ,Resetu napedu” tylko
jednego MotionKit, dla zachowania porzadku mogg by¢ to sygnaty nalezgce do ,,MotionKit 0”.

Konfiguracja opdznien

Skoro uzywane przez nas napedy sg tej samej serii to wartosci parametréw ,,Opdznienia zatgczenia” i ,Czasu
resetu” muszg by¢ dla nich identyczne. Dlatego tylko w ,MotionKit 0” konfigurujemy wartosci tych
parametrow, a nastepnie naciskamy oba przyciski ,Wszystkie”. Nacisniecie tych przyciskdw spowoduje
przekopiowanie wartosci parametrow ,0Opdznienia zatgczenia” i ,,Czasu resetu” do pozostatych ,,MotionKit”.

Podtaczenie sygnatéw

Do dwdch wybranych przez nas wyj$¢ cyfrowych — kontrolera CSMIO/IP skonfigurowanych, jako sygnaty
,Zatgczenia napedu” i ,Resetu napedu” w ,MotionKit 0” podfgczamy wszystkie napedy. Rozgatezienie
sygnatow jest mozliwe dzieki temu, ze wszystkie napedy wymagajg tej samej wartosci opdznien.

Na ponizszym szkicu mozna zobaczy¢ jak przebiega proces uruchomienia trzech napeddw, ktére wymagaja
jednakowych wartosci parametrow ,Czas resetu” i Opdznienia zatgczenia”. Zwrdé uwage, ze system
sterowania przechodzi w stan gotowosci w momencie, gdy wszystkie napedy zostang uruchomione.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start CNC
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"Reset napedu”

D"Czas resetu"

"Zatgczenie napeddw"

"Opd6inienie zat."
"Btad napedu" p

Gotowosé petli PID DSygna’r aktywny

MotionKit 0 1S i DSygna’r nadzorowany

D Status - Aktywny

"Reset napedu"

"Zatgczenie napedéw"

"Btad napedu”

Gotowosé petli PID

MotionKit 1 150ms 50ms

"Reset napedu”

"Zataczenie napedow"

"Btad napedu"

Gotowo$éé petli PID

MotionKit 2 150ms 50ms

Gotowosc¢ systemu <{
do pracy
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o INFORMACJA

Zaprezentowane rozwigzanie pozwala zaoszczedzi¢ znaczna ilo$é wyjsé cyfrowych kontrolera CSMIO/IP.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start \CNC
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d) Konfiguracja sygnatow i opdznien odpowiadajgcych za uruchomienie napeddw rdznej serii.

W sytuacji, gdy posiadane przez nas napedy, sg réznej serii to konfiguracja sygnatéw i opdznien
odpowiadajgcych za uruchomienie napeddéw, jak i fizyczne podtgczenie sygnatéw wymaga nieco wiecej pracy
i uwagi.

Konfiguracja sygnatow
Konfiguracje rozpoczynamy od skonfigurowania sygnatéw ,Zataczenia napedu” i ,Resetu napedu” dla
kazdego MotionKit, uzywajgc osobnych wyjs¢ cyfrowych kontrolera CSMIO/IP.

Konfiguracja opdznien
Skoro uzywane przez nas napedy sg rdznej serii to wartosci parametrow , Opdznienia zataczenia” i ,Czasu
resetu” mogg by¢ dla nich rézne. Dlatego w kazdym z ,MotionKit” konfigurujemy odpowiednie wartosci
parametrow ,,Opdznienia zataczenia” i ,,Czasu resetu” dla danego napedu.

Podtaczenie sygnatéw
Do wybranych przez nas wyjs¢ cyfrowych  kontrolera CSMIO/IP, skonfigurowanych, jako sygnaty ,Zatgczenia
napedu” i ,Resetu napedu”, podtgczamy napedy tak, aby kazdy z nich otrzymat indywidualng pare sygnatéw.

Na ponizszym szkicu mozna zobaczy¢ jak przebiega proces uruchomienia trzech napedow, ktére wymagaja
roznych wartosci parametrow ,Czas resetu” i ,OpdZnienia zatgczenia”. Zwrdé uwage, ze system sterowania
przechodzi w stan gotowosci dopiero, gdy naped wymagajacy najwiekszej tacznej wartosci parametréw
,Opodinienia zatgczenia” i ,,Czasu resetu” zostanie uruchomiony.

"Reset napedu"

| H D "Czas resetu"

| "Zataczenie napedow” H

| "Btad napedu" H I:‘ "Opoinienie zat."
| H DSygna’r aktywny

MotionKit 0 s ZTiiS DSygna’r nadzorowany

Gotowos¢ petli PID

D Status - Aktywny
"Reset napedu"

"Zataczenie napedow”

"Btad napedu"

Gotowosé petli PID

MotionKit 1 50ms | 50ms

"Reset napedu"

"Zatgczenie napedow”

| i
| I
| "Btad napedu" H
| i

Gotowosc petli PID

MotionKit 2 150ms 50ms

Gotowos¢ systemu “
do pracy

@3%
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V. Konfiguracja sygnatow sterujgcych zasilaniem napedu

Wybierz kolejno , Konfiguracja > Ustawienia > Specjalne we/wy”

W instrukcjach wielu napedéw nowego jak i starego typu, mozna znalez¢ informacje i schematy pokazujgce
mozliwos$¢ zastosowania centralnego zasilacza wyposazonego w przekaznik ,HV” (wspdlny zasilacz dla
wszystkich napedow) lub samego przekaznika ,,HV” (High Voltage). Takie rozwigzanie spotykane jest podczas
wielu modernizacji maszyn.

Wspomniany przekaznik ,HV”, odpowiada za natychmiastowe odciecie zasilania koncowki mocy napedu w
przypadku awaryjnego zatrzymania maszyny. Odciecie zasilania koncowki mocy napedu, podnosi
bezpieczenstwo uzytkowania maszyny, a takze w przypadku awarii tego napedu, moze niekiedy ograniczy¢
jego zniszczenia.

Przekaznik ,HV” ma jeszcze jedno wazne zadanie, otéz musi zostac zatgczony chwile wczesniej niz napedy
otrzymajg sygnat ,Zataczenie napedu”. Zataczenie przekaznika ,HV” z wyprzedzeniem, pozwala natadowac
kondensatory zasilacza lub napedu, nim ten stanie sie aktywny. Jest to bardzo wazne, dlatego ze napiecie
zasilania koncéwek mocy podczas przechodzenia napedu w stan aktywny musi mie¢ odpowiednig wartosc¢ i
by¢ stabilne. W przeciwnym razie naped moze zgtosi¢ btad zbyt niskiej wartosci napiecia zasilania koncowki
mocy.

E Konfiguracja @I&J

Podstawowe | Planer ruchu | Specjalne we/fwy | FRO/SRO I Kolejnosé bazowania I Osie I Moduty I Wrzeciono I MPG I THC I Akgje Py 4 [P

Wefwy systemu bezpieczenstwa

[ [csMoe ~ | [wejide o ~ | [#] Negacia

Wefwy kontroli zasilania

B 5 esiacza [csMoP ~ | [wegice s ~ | [ Negaga

. Zafgczenie zas. napeddw [CSMIO—IP '] [Wyjs'cie 7 ‘] [T Negacja

Wyjsda synchronizowane z trajektorig

[l svnch. rajektori 1] [wyfaczony - ~ | [E] Negadia
B snch. traiektoni (1) [Wytaczony - ~ | [F] Negacia
[l svnch. rajektori 2 [wyfaczony - ~ | [E] Negadia
[l svnch. trajektori [3] [wyfaczony - ~ | [E] Negadia

,BtAD ZASILACZA” — jest to sygnat wejsciowy (cyfrowy 24V), ktérego pojawienie sie powoduje awaryjne
zatrzymanie maszyny. Sygnat ten mozina pozyska¢ z bardziej zawansowanego zasilacza, ktéry monitoruje
swoje parametry pracy.

LZALACZENIE ZAS. NAPEDOW” - jest to sygnat wyjéciowy (cyfrowy 24V), ktéry odpowiada za sterowanie
przekaznikiem ,HV”. W przypadku oprogramowania simCNC sygnat ten pojawia sie 200ms wczesniej niz

sygnaty odpowiadajgce za uruchomienie napedu.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start ‘ CNC
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Na ponizszym szkicu mozna zobaczy¢ jak przebiega proces uruchomienia trzech napedéw réznej serii, wraz z

sygnatami sterujgcymi zasilaniem napedu.

"Zataczenie zas. napedéw"H
"Btad zasilacza" H

"Reset napedu”

"Zatgczenie napedow”

"Bfad napedu"

S e E————
S S R — —— —

Gotowosé petli PID

MotionKit 0 200ms

"Reset napedu”

"Zataczenie napedow"

"Bfad napedu"

S S — —————

Gotowo$éé petli PID

MotionKit 1 st

"Reset napedu”

"Zataczenie napedow"

"Btad napedu”

e e S ———
S S S————— —

Gotowosc petli PID

MotionKit 2 200ms

Gotowosc systemu
do pracy {

50ms

150ms

50ms

200ms

150ms 50ms

Oms 100

ok

I:l Wyprzedzenie zatgczenia zasilania

I:l"Czas resetu"

D Sygnat aktywny

D Sygnat nadzorowany

D"Opo’z’nienie zat."

D Status - Aktywny

Wykres rozpoczyna sie od jednoczesnego aktywowania sygnatu ,Zatgczenia zasilania napeddw” i rozpoczecia
nadzorowania sygnatu ,Btad zasilacza”. Po uptywie 200ms rozpoczyna sie proces uruchomienia wszystkich
napeddéw, ktory zostat juz opisany w poprzednim dziale. Zwrd¢é uwage, ze system przechodzi w stan
gotowosci dopiero, gdy naped wymagajacy najwiekszej tacznej wartosci
zataczenia” i ,Czasu resetu” zostanie uruchomiony.

parametrow ,0Opdznienia

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start \CNC
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VI. Konfiguracja parametrow napedu - Konfiguracja MotionKit c.d.

Woybierz kolejno , Konfiguracja > Ustawienia > Moduty > MotionKit 0” >, Konfiguracji napedu”

g Kenfiguracja ? P9

|Podstawowe I Planer ruchu I Specjalne wefwy I FRO/SRO I Kolejnosc bazowania I Csie | Moduty | Wrzediono I MPG I THC I Akce 1 [»

CSMIO-IP CSMIO-ENC
Motionkit'y Sygnaty wefwy

Motionkitd | Motionkit1 | Motiorkit2 | Motionkit3 | Motionkit4 | Motionkits
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Ustawienia Motionkit Sygnaty wejsciowe
[ Konfiguracja napedu ]
- B e ++ [csMoe v||wegde 1 v ] Negacja
Korekcja jesl Motionkit zalemy 0.0000
Limit— [csMoe v ||wegde2 v ¥ Negacja
Opdéniene zat. 50 . Bazowanie [CSMIO—I.P '] [Nejs'cie 2 '] Megacja
Czas reset 150 . Indeks [thmny '] [ v] [ Negacia
- o 7| Nedaci
Tlog€ krokdw pomiedzy indeksami 10000 . Biad napgdu [CSMIO ik i ] Wejsde 4 v] egaca
>
B \otionKit 0 of module: CSMIO/IP [P ]
Profil predkosc i przyspieszenia Skala i dynamika
600 2000
— 1500
500 |
i 1000
/ II
3 400 | \ a
L / \ u -
/ \ 500 g
§ I." \ ] Kroki na jednostke  1000.00000 krokifjednostka
— & ) w T
= 300 \ [0 2 Predkosc 100.000 jednostkifs F
o f o
4 \ | w
a \ / 500 E Przyspieszenie 1500,000 jednostkifs*
\ [ 7 [
200 \ | Zryw 50000.000  jednostkifs®
[ -1000
/

100 \ /
ﬂ -1500

a -2000
0.0000 0.0500 0.1000 0.1500 0.2000 0.2500 0.3000
Czas[s]

Parametry zawarte w tym oknie majg bezposredni wptyw na dynamike i szybko$¢ pojedynczej osi.

a) KROKI NA JEDNOSTKE — parametr ten okresla ilos¢ krokdw, jaka jest potrzebna do przemieszczenia osi o
jednostke (mm, cal lub stopien).

Jak ustali¢ warto$¢ tego parametru? Warto$¢ tego parametru musi zosta¢ doktadnie obliczona, na
podstawie:

e Rozdzielczos$é napedu —ilosci krokéw na jeden obrot watu silnika,
e Stosunek przektadni mechanicznej, jesli zastosowano,
e Skok sruby kulowej lub $Srednicy podziatowe] zespotu listwy zebatej i zebatki.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start \CNC
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b) PREDKOSC — jest to droga przebyta przez 0§ w czasie. Parametr ten okreéla, ile maksymalnie jednostek (np.

mm) w ciggu sekundy pokona 0S. Jest on wyrazany w jednostkach na sekunde (mm/s, cal/s i stopien/s).

Jak ustali¢ wartos¢ tego parametru? Docelowa warto$¢ musi zosta¢ doktadnie obliczona, na podstawie:

e Nominalnej predkos¢ obrotowej napedu,
e Stosunek przektadni mechanicznej, jesli zastosowano,
e Skok sruby kulowej lub $rednicy podziatowej zespotu listwy zebatej i zebatki.

PRZYSPIESZENIE — jest to szybko$¢ (tempo) zmian predkosci osi. Parametr ten okre$la o ile jednostek na
sekunde (np. mm/s) o$ zwiekszy lub zmniejszy swojg predkos¢ w ciggu jednej sekundy. Jest on wyrazany w
jednostkach na sekunde? (mm/s?, cal/s?, stopieri/s?) . Przyspieszenie oblicza sie nastepujagcym wzorem:

Predkos¢ koricowa — Predkos¢ poczatkowa

Przyspieszenie =
Czas

Aby zobrazowac, czym jest przyspieszenie, postuzymy sie wykresem predkosci osi, ktéra zostata rozpedzona
do predkosci 100mm/s a nastepnie zahamowana. Przyspieszenie podczas rozpedzania i hamowania osi
wyniosto doktadnie 100mm/s? (warto$¢ absolutna).

100 * 100mmfs | 100mmjs

Predkosc [mm/s]

o]
0,00 0.5000 1.0000 1,5000 2.0000 2.5000 0000
Omm/s Czasls] Omm/s

. - H
= 100mmys B Predkoé 100.000 jednostki/s
=-100mm/s Przyspieszenie 100,000 jednostki/s*

Pierwsza czesci wykresu - 0$ zwieksza predko$é z Omm/s do 100mm/s w ciggu sekundy. Oznacza to, ze 0$
osiggneta przyspieszenie réwne 100mm/s?.

100mm/s — Omm/s
1s

=100mm/s?

Druga czesci wykresu - 0$ zmniejsza swojg predkosé z 100mm/s do Omm/s w ciggu 1 sekundy. Oznacza to, ze
0$ osiggneta przyspieszenie réwne -100mm/s?.

omm/s — 100mm/s _

=-100mm/s’
1s

Jak teraz juz tatwo zauwazyé w miejscach wykresu zaznaczonych na czerwono 0$ osigga przyspieszenie
rowne 100mm/s?a w miejscach zaznaczonych na niebiesko -100mm/s?.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start CNC
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Jak ustali¢ wartos¢ tego parametru? Docelowa warto$¢ musi zosta¢ dobrana na podstawie:

e Btedu chwilowego napedu,

e Obcigzenia chwilowego napedu,

e Mocy napedu,

e  Sztywnosci maszyny,

o Wytrzymatosci uktadu przeniesienia napedu (przektadnie i Sruby napedowe lub listwy).

d) ZRYW —jest to szybkosé¢ (tempo) zmian przyspieszenia osi. Parametr ten okre$la o ile jednostek na sekunde?

(np. mm/s?) o$ zwiekszy lub zmniejszy swoje przyspieszenie w ciggu jednej sekundy. Jest on wyrazany w
jednostkach na sekunde® (mm/s3, cal/s®, stopieri/s?) . Zryw oblicza sie nastepujacym wzorem:

Przyspieszenie koricowe — Przyspieszenie poczatkowe

7 =
ryw Czas

Aby zobrazowad, czym jest zryw postuzymy sie wykresem predkosci osi, ktdra zostat rozpedzona do
predkosci 100mm/s a nastepnie zahamowana. Przyspieszenie podczas rozpedzania i hamowania osi wyniosto
dokfadnie 100mm/s? (warto$¢ absolutna), a zryw 200mm/s® (warto$¢ absolutna).

w 2 3
E 100 z 7
E Omm /5 Ommy/s .~
B 2 2
é 100mm/s -100mm/s
5
=4 1 4
o z 2
. J100mm/s -100mm/s” /
a
0,001 0.5000 1.0000 1.5000 2.0000 2.5000 3.0000 3.5000 4.0000 <5000
2 2
Omm /s Czasls] Omm/s
El Predkosc 100,000 jednostkifs
= 200mm/s : peostils
Kl Przyspieszenie 100,000 jednosthki/s*
= -200mm/s -
Zryw 200.000 jednosthki/s*

Pierwsza cze$¢ wykresu — o$ zwieksza przyspieszenie z Omm/s? do 100mm/s? w ciggu 0, 5 sekundy. Oznacza
to, ze 0$ osiagneta zryw réwny 200mm/s3.

100mm/s2 — 0mm/s2
0,5s

=200mm/s>

Druga czes$¢ wykresu — 0$ zmniejsza przyspieszenie z 100mm/s? do Omm/s? w ciggu 0, 5 sekundy. Oznacza to,
ze 0$ osiggneta zryw rowny - 200mm/s>

0mm/s2 — 100mm/s2
0,5s

=-200mm/s>

Trzecia cze$¢ wykresu — 0$ zmniejsza przyspieszenie z Omm/s? do -100mm/s?> w ciggu O, 5 sekundy.
Oznacza to, ze 0$ osiggneta zryw réwny -200mm/s>.

—-100mm/s2 — 0mm/s2
0,5s

=-200mm/s>

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start CNC
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Czwarta cze$¢ wykresu — 0$ zwieksza przyspieszenie z -100mm/s? do Omm/s? w ciggu 0, 5 sekundy. Oznacza
to, ze 0$ osiagneta zryw réwny 200mm/s>.

0mm/s2 —(—100mm/s2)
0,5s

=200mm/s>

Jak teraz juz fatwo zauwazy¢ w miejscach wykresu zaznaczonych na czerwono 0$ osiggneta zryw réwny
200mm/s®a w miejscach zaznaczonych na niebiesko -200mm/s>.

Jak ustali¢ wartos¢ tego parametru? Docelowa warto$¢ musi zosta¢ dobrana na podstawie:

e Btedu chwilowego napedu,

e  Obcigzenia chwilowego napedu,

e Mocy napedu,

e Sztywnosci maszyny,

o Wytrzymatosci uktadu przeniesienia napedu (przektadnie i Sruby napedowe lub listwy).

Jesdli nie wszystko jest na tym etapie do konica zrozumiate ponizej w bardziej przyjazny i jasny sposéb
ttumaczymy, czym jest "Zryw" i na co ma on wptyw.

Oprogramowanie simCNC, jak juz wiadomo zostato wyposazone w profil predkosci krzywej S, oznacza to, ze
wykres predkosci osi nie przypomina juz trapezu a litere Si jest zaokraglony niczym ona.

Profil trapezowy Profil S

Zastosowanie profilu krzywej S umozliwia osiggniecie bardzo wysokich przyspieszern bez styszalnych i
wyczuwalnych uderzen w uktadzie przeniesienia napedu osi (stuki srub kulowych). To z kolei przektada sie na:
— wzrost dynamiki maszyny,

— zmniejszenie chwilowego btedu napedu (wzrost precyzji maszyny),

— zmniejszenie obcigzenia napedu,

— zmniejszenie zuzycia elementéw uktadu napedowego,

— skrécenie czasu wykonywania gcod,

— ograniczenie wibracji maszyny.

Osiagniecie bardzo wysokich przyspieszen osi bez stukéw jest mozliwe dzieki ptynnemu zwiekszaniu i
zmniejszaniu przyspieszenia. Ptynne zmiany przyspieszenia powodujg powstawanie charakterystycznych
zaokraglen wykresu predkosci, ktéry przypomina litere S. Im zaokraglenia wykresu sg wieksze tym maszyna
pracuje bardziej miekko, ale za to nieco ospale, z kolei im zaokraglenia sg mniejsze, maszyna pracuje nieco
twardziej, ale zdecydowanie zwawiej i szybciej. Wobec tego, zaokraglenia wykresu nie powinny by¢ ani za
duze ani za mate. Trzeba brac takze pod uwage, ze kazda maszyna ma inne wiasciwosci (szybkosé, ciezar,
moc napedow, sztywnos¢ konstrukcji) i wielkos¢ zaokraglen wykresu predkosci nie moze by¢ stata. Idealnie
bytoby gdybysmy mieli wptyw na wielkos$¢ zaokraglen, datoby to nam mozliwos¢ wykorzystania potencjatu

maszyny w dotad niespotykanym stopniu. .

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start CNC
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Taka mozliwo$¢ manipulowania wielkoscig zaokraglenia wykresu predkosci osi daje wtasnie oprogramowanie
simCNC, a parametrem, ktéry za to odpowiada jest wtasnie "Zryw".

Aby jeszcze doktadniej zrozumied, jakie korzysci przynosi mozliwos$¢ regulacji ,Zrywu” przygotowatem
wykresy predkosci i przyspieszenia dla profilu S i profilu trapezowego. Komentarz do tych wykresow jest
zbedny i ograniczy sie jedynie do opisu obszardw, na jakie sie dzielg. Wnioski nasuwajg sie same.

100
50
2
£
o
g
L
&
H
]
-8
-50
-100
100
%
o
-
3
g
&
0
0.0000 0.5000 1.0000 1.5000 2.0000 2.5000 3.0000 3.5000 4.0000 4,5000
Czas[s]

Profil trapezowy
1 2 3

o
Przyspieszenie

Predkosé

0
0.0000 0.5000 1.0000 1.5000 2.0000 2.5000 3.0000 3.5000 4.0000 4,5000
Czas[s]
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NouhswN e

Wykres predkosci profilu krzywej S dzieli sie na 7 obszaréw:

Ptynne zwiekszanie przyspieszania.
Jednostajne przyspieszenie.

Ptynne zmniejszenie przyspieszenia.
Statg predkosé.

Ptynne zmniejszanie przyspieszania.
Jednostajne przyspieszenie.

Ptynne zwiekszanie przyspieszenia.

Wykres predkosci profilu trapezowego dzieli sie tylko na 3 obszary.

Jednostajne przyspieszenie.
Statg predkosé.
Jednostajne przyspieszenie.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start

Cal



Strona 24

VII. Planer ruchu

Wybierz kolejno , Konfiguracja > Ustawienia > Planer ruchu> Podstawowe"

f Y
E Konfiguracja M
Podstawowe Planer ruchu | Specjalne wefwy I FRO/SRO I Kolejnogé bazowania I Osie I Moduty I Wirzedono I MPG I THC I Akce 4 | ¥

Podstawowe
Domyslna Precyzja 1.0000

Tlozc blokdw analizy z wyprzedzeniem 200

Wylaczaj CV ponize] kata 20.00
Optymalizacja krzywych (XYZ) 0.020
Optymalizacja krzywych (ABC) 0.020
Qs styczna

[ Zataczenie osi stycznej

Podnoszenie od kata |1.00

Pozygja podnoszenia |5.0000

Parametry zawarte w powyzszej ramce majg wpltyw na precyzje, ptynnos¢ i predkos¢ obrobki. Przed
omdwieniem tych parametrow omowimy kilka zagadnien, ktére majg z nimi bezposredni zwigzek.

o UWAGAI

Jednostki parametréw opisanych w tym dziale, zalezg od jednostki natywnej (punkt nr 2).

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start \CNC
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SEGMENT —to najmniejszy fragment Sciezki narzedzia, moze nim by¢ odcinek lub tuk.

1 G21

2 GOX10Y10Z10

3 G1X40Y40Z40F500
4 M30

OPTYMALIZACIJA - scala jak najwiekszg ilo$¢ segmentdw, ktére sg odcinkami, w jeden wiekszy segmentem,
ktory jest tukiem.

Segmenty sg scalane, dopdki odlegtos¢ miedzy nowym segmentem a ktéryms$ ze starych nie przekroczy
wartosci "Optymalizacji".

1:G21

2 GOX15Y10Z0

3 G1X21Y14F600
4 G1X30Y16

5 G1X39Y 14

6: G1x45Y 10

7 M30

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start CNC
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PRECYZJA — taczy dwa segmenty segmentem wielomianowym, czyli zaokragla potgczenia segmentow.
Mozliwe jest tgczenie segmentéw kazdego typu, czyli odcinek z odcinkiem, odcinek z tukiem i tuk z tukiem.
Whptyw zaokraglenia segmentdw mozna najtatwiej dostrzec na ostrych narozach detalu.

O tym jak mocno bedzie zaokraglone potgczenie segmentdow decyduje wartosc ,Precyzji”, a takze predkosc
zadana obrdébki. Jak wida¢ na ponizszym zdjeciu wartos¢ ,Precyzji” moze by¢ zadawana poprzez komende
,G64 P2”, gdzie ,P2” oznacza wartos¢ ,Precyzji”. Ustawienie wartosci ,Precyzji” na O powoduje przejscie
oprogramowania simCNC w tryb zwany doktadnym stopem (exact stop).

1: G21

2: GEAPO omm)

7 GOX15Y10Z0

4: G1X21Y 14F600
: G1X30Y16

: G1X39Y14

: G1x45Y 10

: G120

M30

= - R « T |

1:G21

2: GBAP2 (2mm)

3: GOX15Y10Z0

4: G1X21Y 14F600
5 G1X30Y 16

s: G1X39Y 14

7. G1x45Y 10

8 G1Y20

9: M30

PRECYZJA kieruje sie dwiema zasadami:

ZASADA 1) Jesli predkos¢ zadana obroébki jest na tyle wysoka, ze jest niemozliwe zachowanie zadanej wartosci
,Precyzji” to predkosé¢ obrébki zostaje zmniejszona

,Precyzji”.

1: G21

2 Gb4P2

3: GOX50Y 1020
4 G1X10F2500
5 G1Y50

& M30

do poziomu, ktéry pozwoli zachowadé zadang wartosé

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start CNC
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ZASADA 2) Jesli predkosé zadana obrébki jest na tyle niska, ze mozna uzyska¢ nizszg wartosci ,Precyzji” niz
zadana, to wartosc ,,Precyzji” zostaje zmniejszona, a predkos¢ zadana obrébki zostaje zachowana. Prowadzi to do
uzyskania statej predkos¢ obrobki (Constant Velocity).

1621

2 G64P2

3: GOX50Y10Z0
4 G1X10F300
5 G1Y50

& M30

Zwrdci¢ uwage, ze kolor i dtugos¢ sciezki narzedzia (zdjecie po lewej stronie), a takze kolor i diugos¢
znacznikow na gorze wykresu predkosci obrébki (zdjecie po prawej stronie) odpowiadajg sobie.

* % %

Gdy juz wiadomo, czym jest ,Segment”, ,,Optymalizacja” i ,Precyzja” ponizej znajduje sie opis parametréw.

a) DOMYSLNA PRECYZIJA - parametr ten okresla warto$¢ ,Precyzji” (czytaj wiecej w definicji ,Precyzji”powyzej),
ktéra zostanie zastosowana w przypadku, gdy oprogramowanie simCNC w gcod nie odnajdzie komendy G64
Px.

Jak ustali¢ wartos$¢ tego parametru? Wartos$¢ ta zalezy wytgcznie od oczekiwan operatora maszyny, co do
precyzji wykonania narozy.

e Jesli wykonuje on obrdbke zgrubng, ktéra zostawi po sobie znaczny naddatek materiatu, to moze on sobie
pozwoli¢ na duze wartosci tego parametru. Wptynie to pozytywnie na Srednig predkos¢ i ptynnosé
obrdébki.

e Jesli wykonuje on obrdbke finiszowg, to warto$¢ tego parametru nie powinna przekracza¢ wartosci
dopuszczalnego zaokraglenia narozy obrabianego detalu.

e Ustawienie tego parametru na warto$¢ O spowoduje przejscie obrabiarki w tryb doktadnego stopu, co
strasznie negatywnie wptynie na ptynnosc pracy i predkos¢ obrobki.

b) 1LOSC BLOKOW ANALIZOWANYCH Z WYPRZEDZENIEM - parametr ten okreli, ile linii gcod analizuje
oprogramowanie simCNC z wyprzedzeniem.

Jak ustali¢ warto$¢ tego parametru? Optymalna wartos¢ tego parametru, ktéra przynosi najlepsze efekty i nie
powoduje nadmiernego obcigzenia komputera wynosi 200 linii.

e W przypadku, gdy wykonywany gcod sktada sie z wielu drobnych odcinkdw, zwiekszenie wartosci tego

parametru moze nieznaczne zwiekszy¢ predkosci obrébki.

e Bezpodstawne zwiekszanie wartosci tego parametru moze nie przynies¢ zadnych korzysci, a wrecz

doprowadzi¢ do wzrostu obcigzenia komputera.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start CNC
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5

WYtACZAJ CV PONIZEJ KATA — parametr ten okresla warto$¢ kata tworzonego przez dwa segmenty, ponizej
wartosci ktérego zostanie wykonany doktadny stop. Oznaczato, ze potgczenia segmentdw nie zostang
zaokraglone. Wartos¢ minimalna tego parametru wynosi 10 stopni.

Aby zobrazowad, jak dziata parametr , Wytacz CV ponizej kata” przedstawiamy dwa przyktady:

Pierwszy przyktad przedstawia dwie sytuacje, gdzie w obu z nich uzyto tej samej Sciezki narzedzia, ktora
tworzy idealny kat o wartosci 90. To, co odrdznia obie sytuacje to wartosciami parametru ,Wytgcz CV ponizej
kata”. W pierwszej sytuacji uzyto wartosci 90 stopni, a w drugiej uzyto wartosci 91 stopni.

Jak tatwo zauwazy¢ w drugiej sytuacji doszto do catkowitego zatrzymania obrébki (Exact Stop), bo kat, jaki
tworzy Sciezka jest mniejszy od wartosci parametru ,Wytgcz CV ponizej kata.”

1: G21

2 G64P2

3: GOX50Y 1020
4 G1X10F2500
5: G150

Wylaczaj CV ponize] kata

2: G64P2

3: GOX50Y 1020
4 G1X10F2500
5: G150

6: M30

Wylaczaj CV ponize] kata

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start CNC
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Drugi przyktad takze przedstawia dwie sytuacje, gdzie w obu z nich uzyto tej samej wartosci parametru
JWytgcz CV ponizej kata”, ktéra wynosi 35 stopni. To, co odrdznia obie sytuacje to wartosci katéw, jakie
tworzg Sciezki narzedzia. W pierwszej sytuacji Sciezka narzedzia tworzy kat o wartosci 45 stopni, a w drugiej
Sciezka narzedzia tworzy kat o wartosci 15. Jak tatwo zauwazyé w drugiej sytuacji doszto do catkowitego

zatrzymania obrobki (Exact Stop), bo kat, jaki tworzy Sciezki jest mniejszy od wartosci parametru ,Wytgcz CV
ponizej kata.”

1: G21

2: G64P2

3: GOX35Y35Z0

4 G1X10Y10F2500
5: G1Y50

1:G21

2 G64P2

3: GOX20Y50Z0

4+ G1X10Y10F2500

Wylaczaj CV ponizej kata 35.00

Zwrdci¢ uwage, ze kolor i dtugosc sciezki narzedzia (zdjecie po lewej stronie), a takze kolor i dtugos¢

z

nacznikow na gorze wykresu predkosci obrébki (zdjecie po prawej stronie) odpowiadajg sobie.

Jak ustali¢ wartos$¢ tego parametru? Wartos¢ ta zalezy wytgcznie od oczekiwan operatora maszyny, co do

precyzji wykonania narozy o okreslonym koncie.
W wiekszosci sytuacji parametru ten moze posiadac wartos¢ 10 stopni.

Dopiero gdy zajdzie wyrazna potrzeba uzyskania ostrych narozy, ponizej okreslonej wartosci kata nalezy
zmienié wartosc tego parametru.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start CNC
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OPTYMALIZACIA KRZYWYCH (XYZ) - parametr ten okresla warto$¢ ,Optymalizacji” (czytaj wiecej w definicji
,Optymalizacji”powyzej) dla osi X, Y i Z.

Jak ustali¢ wartosc tego parametru? Parametr ten odpowiada za redukcje ilosci segmentu, co przektada sie na
zmniejszenie obcigzenia komputera, a takze powoduje, ze gcod sktadajacy sie z tysiecy segmentdéw na
milimetr, jest wykonywany przez obrabiarke gtadko i ptynnie. Taki efekt osigga sie juz przy znikomych
wartos$ciach tego parametru.

Optymalna wartos$é tego parametru nie powinna przekracza¢ 0.02mm.
W przypadku maszyn, ktore wykonujg mniej doktadne obrébki np. maszyny stolarskie lub przecinarki
plazmowe, mozna zwiekszy¢ wartos$é tego parametru do 0.1mm.

Stosowanie wiekszej wartosci tego parametru niz 0.1mm nie przyniesie zadnych korzysci, a tylko zmniejsza
doktadnos¢ obrébki.

OPTYMALIZACIA KRZYWYCH (ABC) — parametr ten okresla wartos¢ ,Optymalizacji” (czytaj wiecej w definicji
,Optymalizacji”powyzej) dla osi A, Bii C.

Jak ustali¢ wartos¢ tego parametru? Wartos$¢ tego parametru ustala sie w taki sam sposéb jak w przypadku
parametru ,Optymalizacja krzywych (XYZ).

o UWAGA!

Wszystkie wykresy przedstawione w tym dziale zostaty wykonane z bardzo niskimi wartos$ciami
,przyspieszenia” i ,zrywu”, aby uwydatni¢ dziatanie algorytmodw ,Precyzji” i Optymalizacji”. W przypadku
prawidtowo skonfigurowanej maszyny wykresy mogg znaczgco sie réznic.

Wykresy przedstawione w tym dziale zostaty wykonane za pomocag narzedzia diagnostycznego, ktore
wykorzystywali programisci podczas tworzenia oprogramowania simCNC. Narzedzie to zostato takze
udostepnione uzytkownikom. Narzedzie to uruchamia sie, przechodzgc do zaktadki ,Diagnostyka” i klikajac
przycisk ,Path Simulation/Test”. Przetgczenie ekranu wykresu predkosci a $ciezki narzedzia odbywa sie
poprzez nacisniecie klawiszy Ctrl + Shift + d. Narzedzie to zostanie opisane w pdzniejszym etapie.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start CNC
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VIII. Pierwsze ruchy osig
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Przed wykonaniem kolejnych czynnosci, koniecznie sprawdz dziatanie kraricéwek , Limit++” i ,Limit--".

W tym celu nacisnij przycisk ,Zatgcz” na gtdwnym ekranie i aktywuj kolejno kraficowki poprzez ich nacisniecie
lub jesli uzywasz krancéwek indukcyjnych poprzez przytozenie do nich stalowego przedmiotu. Jesli krancowki
dziatajg prawidtowo na ekranie simCNC pojawi sie odpowiedni komunikat. Dziatanie krancowek mozna takze
obserwowac w ramce , Konfiguracja > Ustawienia > Moduty > MotionKit O > Sygnaty wejsciowe”

Sygnaty wejsdowe

- ] MNegada

- ] MNegada

- ] MNegada

- ] [ Megada

m
-
) uimit ++ |csmioe ~ | [weiscie 1
I EMG: Limit sprzetowy function: mod: CSMICQ/IPO mk index 0 Limit— [CSMIO—IP v] [Wejs'cie 2
: B sovanic (Mo v [wejice2
oK ' Indeks [Wyhaony '] [
B sidrepeds  [csmorr ~ | [wesicie 4

- ] MNegada

Jesli krancowki dziatajg prawidtowo, a takze nie pojawia sie komunikat ,Btedu napedu”
mozesz podjgc probe poruszenia osig X.

to, oznacza, ze

Poruszenie osig za pomoca polecenia wydanego z linii MDI - aby poruszy¢ osig za pomoca linii MDI wykonaj

nastepujgce kroki:
1. Na gtownym ekranie programu simCNC nacisnij przycisk ,Zatgcz”.

2. Wpisz w linie MDI polecenie ,G1 X100 F50” lub ,G1 X4 F2”, gdy program simCNC skonfigurowano do

pracy w calach.
3. Nacisnij przycisk na koncu linii MDI, ktory spowoduje wykonania polecenia.

B GimcNC™

Plik Konfiguraca Makra Diagnostyka Jezyk Pomoc

| m-d S 1

Zakoficz Otwérz  Ustawienia Bazujosie  Pomiar narzedzia

0.0000

Action 1 | Action 2 Action 3 Action 4 | Action 5

Pozydje Osi

[] Koordynaty Maszynawe

Informacje o narzedziu Widok 30 Ofsety

Diagnostyka

Nr narzedzia 1
Ofset Z narzedzia -5.0000

Srednica narzedzia

Tabela narzedzi

GCode

Konsola makr Python

Python script engine test passed.
Python script engine test passed,

A= ~J
por feoorn—[|]| - > o " DS » » ~ 7
poreoooro | " " , 74
Rewers Start Stop Pauza Przewiri \Wrzeciono Wrzeciono Rew. Chiodziwo Mgta
< > L

Zataczenie

Stan: Idle

Polaczone urzadzenie: CSMIOJIP-S, nr ser. 17510350008 Licengja dla: Wojtek Trawicki

1

W tym momencie 0$ X powinna przejechac dystans 100mm z predkoscig 50mm/min, jesli tak sie stato, to w

sposob analogiczny mozesz poruszy¢ osig w drugg strone.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start
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b)  Poruszenie osig za pomoca trybu JOG - aby poruszy¢ osig za pomocg JOG wykonaj nastepujgce kroki:

Na gtownym ekranie programu simCNC nacisnij przycisk ,Zatgcz”.

ik e

Porusz osig w obu kierunkach poprzez krotkie nacisniecie przyciskow.

A
JoG 4
Kontrola z Kawiatury
Tryb: Ciagly 3
Krok: 0.1000
JOG: 1% ¥YZ  ABC
e,
S Y+ o Z+
. \ .-
—|H y— _ﬁ_ﬁ S A
B A 2
Zalaczenie | ]
]
1
[ Profil konfiguragji: Wojtek

Zmniejsz predkosc JOG do 1% (1% predkosci osi, ktérg ustalono w parametrach napedu).
Kliknij przycisk okreslajacy tryb pracy JOG tak, aby widniat opis ,Ciagty”.
Aktywuj JOG poprzez zaznaczenie opcji ,, Kontrola z klawiatury” lub nacisnij Alt + J.

W przypadku, gdy okaze sie, ze kierunek poruszania osi jest odwrotny, nalezy przejs¢ kolejno do
,Konfiguracja > Ustawienia > Moduty > MotionKit 0”, odnalez¢é opcje , Kierunek” i zmienic jg z ,,Normalny", na

,Revers”.

-
E Konfiguracja

ER=)

|Podstawowe I Planer ruchu I Specjalne wefwy I FRO/SRO I Kolejnosé bazowania I Osie | Moduty | Wrzeciono I

Mpe | THe | akge[4[r

CSMIO-IP CSMIO-ENC

MotionKit'y Sygnaty wefwy

Motionkit0 | Motionkit 1 | Motionkit2 | Motionkit3 | Motienkit4 | Motionkit 5

- ] Megadja

Ustawienia Motionkit Sygnaty wejScowe
[ Konfiguracja napedu ]
) B it ++ [camiotp ~ | [wejscie 1
Korekcja jesl Motionkit zaleiny 0.0000
[ [camiotp ~ | [weiscie 2

- ] Megadja

Opdénienie zat. 50 B saovane  [csmio = | [wessce 2

- ] Megadja

Czas reset 150 . Indeks [Wy{aaony '] [

- ] D Megadja

Tlogé krokdw pomiedzy indeksami 10000 . Blad napedu [CSMIO'IP i ] [WEJSC'E 4

- ] Megadja

Pole zabronione bazowania ind. 0.05

Pole ostrzegawcze bazowania ind.  0.07 Syanaty wyjsdowe

Kierunek MNormalny hd I

. Zataczenie napedu [CsMIOP = | [wyiscie 1

- ] |:| Megadja

Kierunek enkodera Normalny o
. Reset napedu [CSMIO—IP '] [Wyjécie 2

- ] |:| Megadja

Reczne strojenie PID
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IX. Bazowanie osi

BAZOWANIE OS| — procedura majgcy na celu odnalezieniu statego punktu osi (punktu referencyjnego), na
podstawie, ktérego wyznaczona zostaje wartos¢ koordynat maszynowych. Proces ten pozwala kontynuowad
prace obrabiarki bez utraty pozycji po jej wytgczeniu. Do bazowania osi wykorzystuje sie krancowki
mechaniczne lub indukcyjne. W celu poprawienia doktadnosci bazowania dodatkowo wykorzystuje sie sygnat
,Indeks” pochodzacy na przyktad z enkodera.

a) Przebieg procesu bazowanie z uzyciem krancéwki (kontrolery CSMIO/IP-M, CSMIO/IP-S i CSMIO/IP-A).

Wywotanie procesu bazowania.
Po wywotania procesu bazowania, 0§ zaczyna porusza¢ _ >>>> |
sie w kierunku krancowki.

Aktywacja krancéwki.
W momencie aktywacji krancowki o0$ rozpoczyna
hamowanie.

Zmiana kierunku ruchu.
Po zatrzymaniu osi, zmienia ona kierunek ruchu na
przeciwny.

Dezaktywacja kraficédwki.
W momencie dezaktywacji krancéwki, kontroler ruchu
zapamietuje pozycje, a 0$ rozpoczyna hamowanie.

Zmiana kierunku ruchu.
Po zatrzymaniu, o$ zmienia kierunek ruchu.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start \CNC
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Powrdt do zapamietane] pozyciji.
0O$ powraca do zapamietanej pozycji zatrzymujac sie STOP

doktadnie na niej.

Koniec procesu bazowania. Kontroler ruchu korfczy procedure bazowania uznajgc aktualng pozycje osi, ktora
jest pozycjg dezaktywacji krancéwki za punkt referencyjny osi.

Przebieg procesu bazowanie z uzyciem krancéwki, mozna obejrze¢ na wideo znajdujgcym sie na stronie
www.cs-lab.eu

o UWAGA!

Zwrdé uwage, ze punkt referencyjny zostat ustanowiony doktadnie w pozycji dezaktywacji karndwki. Jest
to mozliwe dzieki temu, ze kontroler CSMIQ/IP zapamietuje pozycje dezaktywacji kraricowki, a nastepnie
o$ wykonuje ruch powrotny do tej pozycji. To rozwigzanie powoduje, ze punkt referencyjny niezaleznie
od predkosci bazowania, wartosci przyspieszenia i zrywu wystepuje zawsze w tej samej pozycji osi.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start
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b) Przebieg procesu bazowania za pomocg krancéwki i sygnatu indeks (kontrolery CSMIO/IP-S i CSMIO/IP-A).

Wywotanie procesu bazowania.
Po wywotania procesu bazowania, 0$ e |

zaczyna poruszac sie w kierunku -

krancowki.

Aktywacija krafcowki.
W momencie aktywacji krancowki o$
rozpoczyna hamowanie.

Zmiana kierunku ruchu.
Po zatrzymaniu o$ zmienia kierunek ruchu
na przeciwny.

Dezaktywacja krancéwki.

Od momentu dezaktywacji krancowki,
kontroler ruchu rozpoczyna nastuch
sygnatu ,Indeks”

Wykrycie sygnatu ,,Indeks.”

W momencie wykrycia sygnatu ,Indeks”,
kontroler ruchu zapamietuje jego pozycje,
a o$ rozpoczyna hamowanie.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start \CNC
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Zmiana kierunku ruchu.

Po zatrzymaniu osi, zmienia ona kierunek
ruchu.

Powrdt do zapamietanej pozycji.

0O$ powraca do zapamietane] pozycji
zatrzymujac sie doktadnie na niej.

Koniec procesu bazowania. Kontroler ruchu konczy procedure bazowania uznajgc aktualng pozycje osi, ktora
jest pozycjg wykrycia  sygnatu ,Indeks” za punkt referencyjny osi.

Przebieg bazowania za pomocg krancéwki i sygnatu indeks, mozna obejrze¢ na wideo znajdujgcym sie pod
adresem www.cs-lab.eu.

o UWAGA!

Zwréc¢ uwage, ze tak samo jak w przypadku procesu bazowania za pomoca krancowki, zastosowano
rozwigzanie polegajgce na powrocie osi do zapamietanej pozycji, ale tym razem jest to pozycja wykrycia
sygnatu indeks.

Kontroler CSMIO/IP zapamietuje pozycje pierwszego wykrytego sygnatu po dezaktywacji krancowki.
Oznacza to, ze wszystkie sygnaty indeks do momentu dezaktywacji kraicowki sg ignorowane.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start \CNC
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9.1. Zabezpieczenia procesu bazowania

a) ,Zabezpieczenie nr 1” (kontrolery CSMIO/IP-M, CSMIO/IP-S, CSMIO/IP-A)
Zabezpieczenie to czuwa nad poprawnym dziataniem krancéwki. Kontroler ruchu po aktywacji krancowki
(lewe zdjecie ponizej) i zatrzymaniu sie osi, sprawdza czy kranicdéwka jest nadal aktywna.

Jedli krarncodwka jest nadal aktywna (prawe zdjecie ponizej), to kontroler ruchu kontynuuje proces bazowania.

>>>> STOP
HO HO
Jesli kranicdwka nie jest aktywna (patrz ponizsze zdjecia), kontroler ruchu CSMIO/IP przerywa proces
bazowania.

a7 Ol
S E—_ -

Gdy dojdzie do przerwaniu procesu bazowania, oprogramowanie simCNC wyswietla btad informujacy, ktorej
osi dotyczy problem. W tej sytuacji nalezy sprawdzi¢ poprawnos¢ dziatania krancowki, jej mocowanie i
elementy z nig wspotpracujace.

o INFORMACIJA

W przypadku, gdy proces bazowania zostanie przerwany podczas pierwszego uruchomienia maszyny
nalezy sprawdzi¢:

Czy pryzma najazdowa (szare elementy na rysunkach powyzej) nie jest zbyt krotka (sytuacja dotyczy
lewego zdjecie powyzej)?

Czy predkos¢ bazowania nie jest zbyt wysoka przy jednoczesnie zbyt niskich wartosciach przyspieszenia i
zrywu (sytuacja dotyczy prawego zdjecia powyzej)?

W obu tych sytuacjach dochodzi do zatrzymania sie osi poza pryzma, gdzie krancéwka jest juz

nieaktywna.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start \CNC
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b)

Na szkicu obok, kolorem czerwonym zaznaczono
obszar, w ktorym funkcjonuje zabezpieczenie nr 1.
Zabezpieczenie to rozpoczyna nadzorowanie sygnatu
krancéwki od momentu jej aktywacji do momentu
zatrzymani osi.

ool

Aktywacja kraricowki — Dezaktywacja kraricowki

Histereza kraricowki

STOP

Zabezpieczenie, o ktorym mowa jest stosowane w przypadku procesu bazowania za pomocq kraricowki jak i

procesu bazowania za pomocq kraricowki i sygnatu indeks.

,Zabezpieczenie nr 2” (kontrolery CSMIO/IP-S, CSMIOQ/IP-A)

Zabezpieczenie to czuwa, aby sygnat indeks nie znajdowat sie zbyt blisko pozycji dezaktywacji krancowki.

Zbyt maty dystans pomiedzy sygnatem indeks, a punktem dezaktywacji krancowki w potgczeniu z mato
doktadng kraricdwka, moze doprowadzi¢ do wykrycia przez kontroler ruchu niewtasciwego sygnatu indeks.
Prowadzi to do ustanowienia punktu referencyjnego osi w niewtasciwym miejscu. Przyktadowo sygnat
»Indeks”, wystepujacy tuz przed pozycjg dezaktywacji krancéwki, przez jej niedoktadnosé moze wystgpic
poza nig. Tak sytuacja prowadzi do przesuniecia koordynat maszynowych o dystans, jaki dzieli dwa kolejne
sygnaty ,Indeks”. Aby nie dopusci¢ do takiej sytuacji stworzono dwa pola, ,Pole ostrzegawcze” i ,Pole

zabronione”.

Na szkicu po prawej, kolorem czerwonym zaznaczono
,Pole zabronione”, a kolorom zéttym ,,Pole ostrzegawcze”.
Pola te sg tak usytuowane, ze pozycja dezaktywacji
krancowki wystepuje zawsze na ich Srodku. Jesli po
odnalezieniu sygnatu indeks okaze sie, ze w momencie

dezaktywacji krancowki, znajdowat sie on w ,Polu

Dezaktywacja krancowki
# Pole zabronione

Pole ostrzegawcze

ostrzegawczym” lub w ,,Polu zabronionym” to oprogramowanie simCNC zareaguje na ten fakt.

POLE OSTRZEGAWCZE — naruszenie przez sygnat ,Indeks”
tego pola powoduje wysSwietlenie sie komunikatu
ostrzegawczego, a sam proces bazowania jest nadal
kontynuowany. W tej sytuacji nalezy sprawdzi¢
poprawnos$¢ dziatania krancéwki, jej mocowanie i
elementy z nig wspdtpracujgce. Nalezy takze sprawdzi¢
przektadnie mechaniczng, sprzegiet

mocowanie

L Sygnat Indeks

Sygnat Indeks —

elastycznych, mocowanie serwosilnika, enkodera lub liniatu pomiarowego. Szerokos$¢ ,,Pola ostrzegawczego”
okresla warto$¢ parametru ,Pole ostrzegawcze bazowania ind”.

POLE ZABRONIONE — naruszenie przez sygnat ,Indeks”
tego pola powoduje wyswietlenie sie komunikatu

btedu i przerwanie procesu bazowania. W tej sytuacji

!Sygnai Indeks

nalezy sprawdzi¢ doktadnie te same elementy, co w

przypadku  naruszenia  ,Pola  ostrzegawczego”.
Szerokos¢ ,Pola zabronionego” okresla wartosc¢
parametru ,Pole zabronione bazowania ind”.

Sygnat Indeks!

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start
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INFORMACIA
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W przypadku, gdy proces bazowania zostanie przerwany podczas pierwszego uruchomienia maszyny, to w
pierwszej kolejnosci nalezy przesungé kranicowke o klika milimetrow. Jesli jest to niemozliwe to nalezy
roztgczy¢ uktad przeniesienia napedu, obrdcié o kilkadziesigt stopni wzgledem siebie roztgczone elementy,
a nastepnie je ponownie potgczyé. Przyktadem takiego zabiegu moze by¢ zdjecie pasa zebatego z kot
zebatych, obrécenie jednego z kot o kilkadziesigt stopni i ponowny montaz pasa zebatego.

INFORMACIJA

Idealne oddalenie sygnatu indeks od pozycji
dezaktywacji krancowki wynosi doktadnie %
wartosci parametru ,llos¢ krokdw miedzy
indeksami” (parametr opisano w rozdziale
IX pkt. 9.2.ppkt c).

—Dez

aktywacja kraricowki
—Sygnat Indeks

1/2 Y — 1/2

llos¢ krokdw miedzy indeksami

Zabezpieczenie, o ktdrym mowa jest stosowane tylko w przypadku procesu bazowania za pomocq kraricowki

i sygnatu indeks.

,Zabezpieczenie nr 3” (kontrolery CSMIO/IP-S, CSMIO/IP-A)
Zabezpieczenie to czuwa nad tym, aby dystans pomiedzy pozycjg dezaktywacji krancéwki a pozycjg wykrycia

sygnatu Indeks nie byt zbyt duzy.

Jesli po dezaktywacji krancowki sygnat indeks zostanie odnaleziony na dystansie mniejszym niz wartosci
parametru ,llo$¢ krokdw miedzy indeksami” to proces bazowania jest kontynuowany.

— Dezaktywacja krancowki

—Sygnaf Indeks

7|

llos¢ krokow miedzy indeksami

Jesdli po dezaktywacji krancéwki sygnat indeks nie zostanie odnaleziony na dystansie rownym wartosci
parametru ,llos¢ krokdw miedzy indeksami” to proces bazowania jest przerywany i zostaje wyswietlony

komunikat btedu.

Zatrzymanie procesu bazowania moze mie¢ miejsce w dwodch sytuacjach. Pierwsza sytuacja to, gdy sygnat
indeks znajdzie sie poza dozwolonym zakresem, a druga sytuacja to, gdy sygnat indeks ulegt uszkodzeniu i nie

pojawit sie wcale.

— Dezaktywacja krancowki

Sygnat Indeks

— Dezaktywacja krancowki

llo$¢ krokdw miedzy indeksami

llos¢ krokéw miedzy indeksami § X

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start CNC
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Gdy dojdzie do przerwaniu procesu bazowania, nalezy sprawdzi¢ poprawnos¢ dziatania enkodera lub liniatu
pod wzgledem elektrycznym, jak i mechanicznym.

INFORMACIA

W przypadku, gdy proces bazowania zostanie przerwany podczas pierwszego uruchomienia maszyny, to w

pierwszej kolejnosci nalezy sprawdzi¢c poprawnos¢ konfiguracji parametru ,llos¢ krokéw miedzy
indeksami”.

Zabezpieczenie, o ktérym mowa jest stosowane tylko w przypadku procesu bazowania za pomocg kraricowki i
sygnatu indeks.

Wszystkie zabezpieczenia (kontrolery CSMIO/IP-S, CSMIO/IP-A )

Wzajemne dziatanie wszystkich zabezpieczen w przypadku bazowania za pomocg krancowki i sygnatu
,Indeks”.

Na ponizszym szkicu mozna zobaczy¢ obszary, w jakich dziatajg poszczegdlne zabezpieczenia. Takie

usytuowanie obszaréw minimalizuje mozliwos$¢ powstania probleméw spowodowanych niewtasciwym
dziataniem krancowki lub sygnatu ,Indeks”.

Aktywacja krancowki — Dezaktywacja kraricowki

Histereza kraricowki

Zab.1

STOP

Pole zabronione

Zab.2

Pole ostrzegawcze

/|

llos¢ krokéw miedzy indeksami
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9.2. Konfiguracja parametrow zabezpieczen procesu bazowania (CSMIO/IP-S, CSMIO/IP-A)

a)

Wybierz kolejno , Konfiguracja > Ustawienia > Moduty > MotionKit 0”

r.’ Konfiguracja M1
|Podstawowe I Planer ruchu | Spedjalne wefwy | FRO/SRO I Kolejnosc bazowania I Osie | Moduty | Wrzedono I MPG I THC I Akcje 4]|»

CSMIO-IP CSMIO-ENC

Motionkit'y | Syanaty wejwy |

Motionkit0 | Motionkit1 | Motionkit2 | Motionkit3 | Motionkit4 | Motionkit 5
Ustawienia Motionkit Sygnaty wejsdowe
[ Konfiguracja napedu ]
orekcs e Nofort 1z 2 0000 [ [csMio1p | [weitice 1 ~] 7] Negadia
rekcja jesl MotionKit zalezny .
[ [csmop | [weigge2  ~ | [¥] Negacia
Opdinienie zat. 0 B sovanie  [cMiorr v |[weigie2 v [ negada
Czasreset 150 Wszystkie . Indeks [Wy{amny '] [ v] [7] Negacja
Tlos¢ krokdw pomigdzy indeksami 10000 . Biad napedu [CSMIO_IP M ] [WEJSGE 4 hd ] Negada
Pole zabronione bazowania ind. 0.05
Pole ostrzegawcze bazowaniaind.  0.07 Sygnafy wyjsdowe
Kierunek Mormalny A
 erkod ; . Zatgczenie napedu [CSMIO—IP '] [Wyjs'cie i '] [] Negacia
Kierunek enkodera Mormalny
: ) resetrapecn [csmior | [wyisge2 =] [l Negaca
Regczne strojenie PID

Konfiguracja parametru "Pole zabronione bazowania ind"

POLE ZABRONIONE BAZOWANIA IND. - Parametr ten okresla szerokosc ,Pola zabronionego”. Wartos¢ tego
parametru jest wyrazana w procentach od wartosci parametru ,llo$¢ krokéow miedzy indeksami”
Przyktadowo, jesli posiadamy enkoder 10 tys impulséw (uwzgledniajgc wszystkie zbocza) na obrét to
skonfigurowanie tego parametru na warto$¢ 5% spowoduje utworzenie pola o szerokosci 500 impulsow
enkodera lub liniatu.

Jak ustali¢ wartos¢ tego parametru?

o W przypadku doktadnej krancéwki wartos¢ 5% jest w petni wystarczajaca.

e W przypadku mato doktadnej kraricowki zaleca sie wartos¢ 10%.

o Maksymalna mozliwa do skonfigurowania wartos¢ tego parametru wynosi 20%.

Konfiguracja parametru "Pole ostrzegawcze bazowania ind"

POLE OSTRZEGAWCZE BAZOWANIA IND. — Parametr ten okre$la szeroko$¢ ,Pola ostrzegawczego”. Wartosé
tego parametru jest wyrazana w procentach od wartosci parametru ,llo$¢ krokéw miedzy indeksami”
Przyktadowo, jesli posiadamy enkoder 10 tys (uwzgledniajgc wszystkie zbocza) impulséw na obrét to
skonfigurowanie tego parametru na wartos¢ 7% spowoduje utworzenie pola o szerokosci 700 impulsow
enkodera lub liniatu.

Jak ustali¢ wartos¢ tego parametru?

o W przypadku doktadnej krancowki wartos¢ 7% jest w petni wystarczajaca.

o W przypadku mato doktadnej kraricowki zaleca sie wartos¢ 15%.

o Maksymalna mozliwa do skonfigurowania wartos¢ tego parametru wynosi 30%

Jesli warto$¢ parametréw "Pole ostrzegawcze bazowania ind" i "Pole zabronione bazowania ind" bedzie

réwna to pole ostrzegawcze bedzie nieaktywne.
S
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c) Konfiguracja parametru "llo$¢ krokéw miedzy indeksami"

ILOSC KROKOW MIEDZY INDEKSAMI - jak sama nazwa tego parametru méwi jest to iloé¢ impulséw pomiedzy
kolejnymi sygnatami Indeks. W zaleznosci od uzytego kontrolera, zrédta sygnatu indeks i sposobu podtaczenia,
warto$¢ tego parametru ustala sie nieco inaczej.

Jak ustali¢ wartos¢ tego parametru? Docelowa warto$¢ musi zosta¢ doktadnie obliczona na podstawie
ponizszych informacji.

= Kontroler CSMIO/IP-S:

Enkoder zamontowany na serwosilniku

W tym przypadku omawiany parametr oznacza ilos¢
impulséw enkodera na jeden obrot (liczgc wszystkie zbocza) /
z uwzglednieniem przektadni elektronicznej zastosowanej w
serwonapedzie dla sygnatu step/dir. Innymi stowy parametr

ten oznacza potrzebng ilo$¢ impulsow step/dir do obrécenia .
watu serwosilnika o jeden peten obrot.

Enkoder zamontowany na Srubie kulowej

W tym przypadku omawiany parametr oznacza ilos¢
impulséw enkodera na jeden obrot (liczgc wszystkie zbocza)
z uwzglednieniem przektadni elektronicznej zastosowanej w
serwonapedzie dla sygnatu step/dir. Innymi stowy parametr B Hezzzzzzeeeed
ten oznacza potrzebng ilo$¢ impulsow step/dir do obrécenia (_]
Sruby kulowej o jeden peten obrét.

Liniat pomiarowy z wieloma sygnatami indeks

W tym przypadku omawiany parametr oznacza ilos¢

impulséw liniatu pomiarowego od sygnatu indeks do

kolejnego sygnatu indeks (liczac wszystkie zbocza) z
uwzglednieniem przektadni elektronicznej zastosowanej w
serwonapedzie dla sygnatu step/dir. Innymi stowy parametr
ten oznacza potrzebng ilo$¢ impulséw step/dir do pokonania
dystansu od sygnatu indeks do kolejnego sygnatu indeks.

Liniat pomiarowy z jednym sygnatem indeks

W przypadku, gdy liniat posiada tylko jeden sygnat indeks,

omawiany parametr nie ma konkretnego znaczenia i nalezy

przyja¢ jego wartos¢ odpowiadajgcy kilkumilimetrowemu
ruchowi osi. Przyktadowo, jesli przyjmiemy ruch osi na ‘2[ | |°|
poziomie 5mm to omawiany parametr ma pieciokrotng
wartos¢, ilosci impulséw przypadajgcych na 1mm liniatu
pomiarowego (liczgc wszystkie zbocza) z uwzglednieniem
przektadni elektronicznej zastosowanej w serwonapedzie dla
sygnatu step/dir. Innymi stowy parametr ten oznacza
potrzebng ilos$¢ impulséw step/dir do przemieszczenia osi o

5mm.
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o UWAGA!

W przypadku, gdy serwonaped posiada , Przektadnie elektroniczng dla wyjscia enkoderowego”, zaleca sie
skonfigurowanie jej na najnizszg rozdzielczo$é. Dzieki temu zabiegowi sygnat indeks stanie sie dtuzszy i przez
to tatwiej dostrzegalny przez kontroler CSMIO/IP-S (pokazano to na ponizszych szkicach).

Z ,Przektadni elektronicznej dla wyjscia enkoderowego” powinno sie korzysta¢, zwtaszcza, gdy uzyte
serwonapedy posiadajg enkodery o duzej rozdzielczosci (np. Delta ASD B2 i A2).

Kontroler CSMIO/IP-S bez stosowania ,,Przektadni elektronicznej dla wyjscia enkoderowego” bez problemdw

wykrywa sygnat indeks pochodzgcy z enkodera o rozdzielczosci 10 tys. impulséw na obrét (liczac wszystkie
zbocza).

Wszystkie wyzej wymienione Zrédta sygnatu indeks mogg by¢ udostepnione kontrolerowi CSMIO/IP-S poprzez:

Wyjscie cyfrowe 24V serwonapedu

Wyjscie to umozliwia proste i szybkie podfgczenie sygnatu indeks do kontrolera ruchu. Niestety nie wszystkie
serwonapedy posiadajg mozliwos¢ udostepnienia sygnatu indeks na wyjsciu cyfrowym 24V.

o Enkoder zamontowany na serwomotorze
CSMIo/IP-§ Senvo drive e ———
o . Przektadnia fl
Wyijscie . Wejscie N
sygnalu Sygnat step/dir sygnatu elektroniczna
step/dir LM step/dir dla sygnéiu /—’
o step/dir
Enkoder zamontowany na $rubie kulowej
Regulator PID:
rretin oy B Fpezeeeeeeeeea
- Predkos¢ 9 mocy
- Prad
MCU FPGA A/B ,—|
N Al Przektadnia Liniat pomiarowy z wieloma sygnatami indeks
g| Wyiscie A/B/1 | elektroniczna
|| erkoderoe o e Tovvrorrrrrrriin 2
A enkoderowego | > (o] o
w
Wejscie ) Wyjécie Liniat pomiarowy z jednym sygnatem indeks
Sygnat indeks Weicie
cyfrowe cyfrowe ) ¢ J \_
24V 24V enkoderowe 5 1 5
5] H
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Wyjscie enkoderowe

CSMIO/IP-S Servo drive
jsci iéci Przektadnia
Wyjécie . Wejscie °
sygnatu Sygnat step/dir sygnatu elektroniczna
step/dir minpinl step/dir dla sygnatu
N step/dir
Regulator PID:
- Pozycja Koncéwka
- Predkos$¢ % mocy
- Prad
Mcu FPGA A/B
Al
8| Wyijscie
enkoderowe
4
>
- w
Wejscie -
. Wyjscie
S tindek: .
cyfrowe venat indexs cyfrowe Wejscie E ]
24V _n 24V enkoderowe

ool

Enkoder zamontowany na serwomotorze

Enkoder zamontowany na $rubie kulowej

B ozzzzzezeeees

Liniat pomiarowy z wieloma sygnatami indeks

Liniat pomiarowy z jednym sygnatem indeks

Wyjécia tego nalezy uzy¢é w przypadku, gdy serwonaped nie posiada wyzej wymienionego wyjscia.
Podtaczenie ,Wyjscia enkoderowego” do kontrolera CSMIQ/IP-S wymaga zastosowania konwertera napie¢ 5V

na 24V.

CSMIO/IP-§

Wyjscie
sygnatu
step/dir

McCU

FPGA

Wejscie
cyfrowe

24V

Servo drive
.. Przekfadnia
" Wejscie
Sygnat step/dir syg:w’{u elektroniczna
eininl step/dir dla sygnatu
step/dir
Regulator PID:
- Pozycja Koncéwka
Konwertera
o - Predkos¢ — mocy
napie¢ ~Prad
5V na 24V
A/B
Al
" 8| Wyjdcie
B enkoderowe
3 I
5
3 <
3 w
Wejscie :
enkoderowe

Enkoder zamontowany na serwomotorze

Enkoder zamontowany na $rubie kulowej

H B ozzzzzezeeees

Liniat pomiarowy z wieloma sygnatami indeks

[¢] []
HINNEEEENEEEE e
Liniat pomiarowy z jednym sygnatem indeks
\ o0 9
1
5] H
(o] (o]
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CSMIO/IP-§ Servo drive
iéci et Przekfadnia
Wyjscie . Wejscie N
sygnatu Sygnat step/dir sygnatu elektroniczna
step/dir mininl step/dir dla sygnatu
o step/dir
Regulator PID:
- Pozycja Koncéwka
Konwertera
o - Predko$¢ 9 mocy
napigé ~Prad
5V na 24V
MCU FPGA A/B
A Przektadnia
w B Wyjscie A/B/1 | elektroniczna
§ | enkoderowe dla wyjscia
2 | enkoderowego ):
El w
Q ~
] -
&
Wejscie
cyfrowe Wejscie
22V enkoderowe

WYyijscie enkodera lub liniatu

ool

Enkoder zamontowany na serwomotorze

Enkoder zamontowany na $rubie kulowej

B Fozzzzzeezeeed

Liniat pomiarowy z wieloma sygnatami indeks

0 (o]
HIINTITTTEEE N
Liniat pomiarowy z jednym sygnatem indeks
[o] OI

1
5] H
0 (o]

Wyijscia tego nalezy uzy¢ tylko w ostatecznosci, gdy serwonaped nie posiada obu wyzej wymienionych wyjsc.
Podtaczenie ,Wyijscia enkodera lub liniatu” do kontrolera CSMIO/IP-S wymaga zastosowania konwertera

napiec¢ 5V na 24V.

CSMI0/IP-S Servo drive
jsci i&ci Przekfadnia
Wyjscie i Wejscie c
sygnatu Sygnat step/dir sygnatu elektroniczna
step/dir migipl step/dir dla sygnatu
N step/dir
Regulator PID:
- Pozycja Koncéwka
K rt
onwertera predkos¢ [P mocy
napieé ~Prad
5V na 24V
McU FPGA A/B
w
<
o
=]
o
=3 -
o
)
[
Wejscie
cyfrowe Wejscie A/B
24V enkoderowe
. | )

Enkoder zamontowany na serwomotorze

-

Enkoder zamontowany na $rubie kulowej

H B oezzezezeeezs

Liniat pomiarowy z wieloma sygnatami indeks

Liniat pomiarowy z jednym sygnatem indeks

[o] H
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= Kontroler CSMIO/IP-A:

Enkoder zamontowany na serwosilniku
W tym przypadku omawiany parametr oznacza ilos¢ d
impulséw enkodera na jeden obroét (liczac wszystkie zbocza).
Innymi stowy parametr ten oznacza ilos¢ impulsow, ktére

otrzyma kontroler CSMIO/IP-A po obrécenia watu r—7 N
serwosilnika o jeden peten obrét.

Enkoder zamontowany na Srubie kulowej

W tym przypadku omawiany parametr oznacza ilo$¢

impulséw enkodera na jeden obroét (liczgc wszystkie zbocza). F 022222200027
Innymi stowy parametr ten oznacza ilo$¢ impulsow, ktore
otrzyma kontroler CSMIO/IP-A po obrdécenia sruby kulowej o (_7
jeden peten obrét.

Liniat pomiarowy z wieloma sygnatami indeks

W tym przypadku omawiany parametr oznacza ilos¢

impulséw liniatu pomiarowego od sygnatu indeks do

kolejnego sygnatu indeks (liczgc wszystkie zbocza). Innymi .

stowy parametr ten oznacza ilos¢ impulséw, ktore otrzyma ol 11T T g
kontroler CSMIO/IP-A po pokonaniu przez o$ dystansu od

sygnatu indeks do kolejnego sygnatu indeks.

Liniat pomiarowy z jednym sygnatem indeks
W przypadku, gdy liniata posiada tylko jeden sygnat indeks,
omawiany parametr niema konkretnego znaczenia i nalezy

przyja¢ jego warto$¢ odpowiadajgcy kilku milimetrowemu
ruchowi osi. Przyktadowo, jesli przyjmiemy ruch osi na an ' )
poziomie 5mm to omawiany parametr ma pieciokrotng o 0

warto$é, ilosci impulséw przypadajgcych na 1mm liniatu
pomiarowego (liczac wszystkie zbocza). Innymi stowy
parametr ten oznacza ilo$¢ impulsow, ktére otrzyma
kontroler CSMIO/IP-A po pokonaniu przez os$ dystansu réwnego 5mm.

o UWAGA!

W przypadku, gdy serwonaped posiada ,Przektadnie elektroniczng dla wyjscia enkoderowego”
obowigzkowo nalezy jg uwzgledni¢ w obliczeniach omawianego parametru.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start CNC
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Wszystkie wyzej wymienione Zzrddta sygnatu indeks mogg by¢ udostepnione kontrolerowi CSMIO/IP-A po

przez:

Wyjscie enkoderowe

Gtéwnym zadaniem ,wyjscia enkoderowego” jest udostepnienie kontrolerowi

CSMIO/IP- A sygnatdw

sprzezenia zwrotnego (kanat A i B) i jednoczes$nie sygnatu indeks (kanat Z). W tej sytuacji podtgczenie sygnatu
indeks polega tylko na podfaczeniu sygnatéw ,wyjscia enkoderowego” serwonapedu do ,wejscia
enkoderowego” kontrolera ruchu CSMIOQ/IP-A. Doktadnie méwigc tgczymy: ,GND(OV)” z ,GND(OV)”, ,A+" z
JAY, Az A" B+ z B+, B-" 2 B-", 24" 2 ,2+", ,Z-" 7 ,Z-". Wyprowadzenie +5V kontrolera CSMIQ/IP-A

jest nieuzywane.

Enkoder zamontowany na serwomotorze

_

-

Enkoder zamontowany na $rubie kulowej

H B Fpezezeeeeeees

Liniat pomiarowy z wieloma sygnatami indeks

]
[vorrvrrrrn [§
Liniat pomiarowy z jednym sygnatem indeks

1
(o]
[ H

Enkoder zamontowany na serwomotorze

—_

-

Enkoder zamontowany na $rubie kulowej

H B Fpezeeeeeeeezs

Liniat pomiarowy z wieloma sygnatami indeks

CSMIO/IP-A Servo drive
. Sygnat +/-10V o
Wyjscie (tryb predkosci) Wejscie
DAC analogowe analogowe
+/-10V /\ +/-10V
MCU Regulator PID: Koncowk
. FPGA - Predkos¢ % or:zocw a
- Prad ¥
A/B
>
w
= Przektadnia
Wejscie LML Wyjscie A/B/| | elektroniczna
enkoderowe inipl enkoderowe dla wyjscia
enkoderowego )\>
Il W
Sygnat indeks | -
4
Wyjscie
cyfrowe Wejscie
24V enkoderowe
CSMIO/IP-A Servo drive
. Sygnat +/-10V o
Wyjscie (tryb predkosci) Wejscie
DAC S| analogowe analogowe
+/-10V /\ +/-10V
McU Regulator PID: Koncowk
FPGA  predkos¢ % oncéwka
- Prad mocy
A/B
>
w
Wejscie |_| u |_ Wyjscie
enkoderowe il enkoderowe
Il >
Sygnat indeks E
Wyjscie
cyfrowe Wejscie
24V enkoderowe

[]
[vorrvrrorn g
Liniat pomiarowy z jednym sygnatem indeks

1
(0]
[ 2]
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Wyjscie enkodera lub liniatu

ool

Gtownym zadaniem ,wyijscia enkodera lub liniatu” jest udostepnienie kontrolerowi CSMIO/IP- A sygnatdéw
sprzezenia zwrotnego (kanat A i B) i jednoczesnie sygnatu indeks (kanat Z). W tej sytuacji podtgczenie sygnatu
indeks polega tylko na podtaczeniu sygnatow ,wyjscia enkodera lub liniatu” do ,wejscia enkoderowego”
kontrolera ruchu CSMIO/IP-A. Doktadnie mdwigc taczymy: ,GND(OV)” z ,GND(OV)”, ,+5V” z ,+5V”, ,A+" z

” ” ” ” ” ” ’
IIA+ ’ HA_ z IIA_ ’ //B+ z HB+ ’ IIB_ z IIB_

rn

Z+n 7 ,,Z+”, ”Z_n 7 ,,Z_”-

CSMIo/1IP-A
o Sygnat +/-10V
Wyjécie (tryb predkosci)
DAC analogowe
+/-10V /\
MCU FPGA
>
@ A
= p—
Wejscie _|_|_|_ B
enkoderowe \
UL
0 Y
I
Sygnat indeks

Wejscie
analogowe
+/-10V

- Prad

Regulator PID: K swk
- Predko$¢ % oncowika

mocy

Enkoder zamontowany na serwomotorze

Enkoder zamontowany na $rubie kulowej

H B Fpezeeeeeeeess

Wejscie
Tacho

pradnicy

Liniat pomiarowy z wieloma sygnatami indeks

(o] (0]
o ! H
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9.3. Konfiguracja sygnatu Indeks (CSMIO/IP-S, CSMIO/IP-A)

Wybierz kolejno , Konfiguracja > Ustawienia > Moduty > MotionKit 0 >”

= Kontroler CSMIO/IP-S

rE Kenfiguracja m1
|Podstawowe I Planer ruchu I Specjalne wefwy I FRO/SRO I Kolejnogc bazowania I Osie | Moduty | Wrzedono I MPG I THC I Akcge| 1 | »

C5SMIO-IP CSMIO-EMC
MotionKit'y Sygnaty wefwy

Motionkit0 | Motionkit 1 | Motionkitz | Motinkit3 | Motionkit4 | Motionkit 5

Ustawienia Motionkit Sygnaty wejscdowe
[ Kenfiguracja napedu ]
i+ [csmoe | [wegde 1~ ] [¥] Negacia
Korekdja jesl Motionkit zalezny 0.0000 » — )
. Limnit— [CSMIO—I.P '] [WE]SCIE 2 '] MNegadja
Opéinienie zat. 0 Bazowanie [CSMIO—I.P '] [Wejécie 2 '] Negadga
Czas reset 150 Wszystkie . Indeks CSMIO-TP '] [WEjéCiE 5 '] [T Megacia I
.. . ) ) ) - jéci VN i
Tlos¢ krokdw pomiedzy indeksami 10000 Blad napedu ICSMIO ik i ] IWEJSGE & M ] egaca

Pole zabronione bazowania ind. 0.05

Pole ostrzegawcze bazowania ind, 0.07 Sygnaty wyjéciowe

Kierunek

' Zalgczenie napedu [CSMIO—I.P '] [Wyjs'cie i '] [ Negadia
' Reset napedu [CSMIO—I.P '] [Wyjécie 2 '] [ Negadia

A

Kierunek enkodera Normalny

Reczne strojenie PID

INDEKS - jest to sygnat wejsciowy (cyfrowy 24V), uzywany w procesie bazowania za pomocg krancéwki i
sygnatu indeks. Sygnatu ten konfigurujemy tylko w przypadku kontrolera CSMIQ/IP-S, dlatego, ze moze on by¢
pozyskiwany z dowolnego wejscia cyfrowego 24V.

o UWAGA!

Sygnat , Indeks” moze by¢ podtgczony tylko do kontrolera CSMIO/IP-S.

= Kontroler CSMIO/IP-A

Kontroler CSMIO/IP-A nie wymaga konfiguracji sygnatéw ,Indeks”, dlatego ze sg one pozyskiwane z wejs¢
enkoderowych, a jak juz wiadomo kanaty wejs¢ enkoderowych sg przydzielone na state do ,MotionKit” o tym
samym numerze. Ponizej mozna zobaczy¢ przydzielony do ,MotionKit 0” na state wewnetrzny sygnat numer
24. Pola odpowiadajace za konfiguracje sygnatu ,Indeks” w tym przypadku zostaty zablokowane.

. Indeks CSMIO-IP * | |Wejsce 24 - Megacda

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start \CNC
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9.4. Aktywacja precyzyjnego bazowania za pomocg sygnatu Indeks (CSMIO/IP-S, CSMIO/IP-A)

Wybierz kolejno ,Konfiguracja” > ,Ustawienie” > ,Osie” >, X”

Opcja ,Bazowanie z indeksem” jest dostepna tylko w przypadku kontrolerow CSMIO/IP-S i CSMIO/IP-A.
Kontroler CSMIO/IP-M nie obstuguje bazowania za pomocg krancowki i sygnatu indeks.

r Y
E Kenfiguracja M

| Podstawowe I Planer ruchu I Specjalne wefwy I FRO/SRO | Csie | Moduty I Wrzecdiono I MPG I THC I Akcje Python I Przyciski I‘ »

x [y Jz]a]e[cle [er[e2][es]|es]es]

Zafacz [x - Przypisz Motionkit ]
Sterowanie z planera ruchu

Nr MotionKit Gtowny,/zalezny Ustaw jako glowny Skasuj
[T Limity programowe

0 Ghéwn Ustaw jako ghéwn Skasuj
Bazowanie z indeksem Y J g y 1]

Wylgcz kraficowki podczas bazowania
Limit programowy + 0.000

Limit programowy - 0.000

Ofset bazowania 0.000

Predkosc bazowania  10.0

Pozycja po bazowaniu  0.000

Kierunck bazowania
Typos
Autostrojenie

———————————

BAZOWANIE Z INDEKSEM — jest opcja, ktéra powoduje, ze bazowanie osi bedzie polegato na odnalezieniu
krancéwki, a nastepnie sygnatu indeks.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start lCNC
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9.5. Dodatkowe opcje bazowania (wszystkie sterowniki CSMIO/IP)

Wybierz kolejno ,Konfiguracja” > ,Ustawienie” > ,Osie” >, X”

r Y
E Konfiguracja M

|Podstawowe I Planer ruchu | Specjalne wefwy | FRO/SRO | Osie | Moduty | Wrzeciono | MPG | THC | Akcje Python I Przyciski I‘ »

x (v ] z]a]e[c|eo[er]ea]es]es]es|

[¥] Zatacz (1 =]

Przypisz MotionKit ]
Sterowanie z planera ruchu ; X n N n ;
- Mr MotionKit Gléwny,/zalezny Ustaw jako ghéwny Skasuj
Limity programowe
0 Glown Ustaw jako ghéwn Skasuj
Bazowanie z indeksem Y ! g Y !

Wylgcz krafncowki podczas bazowania
Limit programowy + 0.000

Limit programowy - 0.000

Ofset bazowania 0.000

Predkosc bazowania 10,0

Pozycja po bazowaniu  0.000

Kierunek bazowania Ujemny hd
Typosi
Autostrojenie

a) Konfiguracja parametru "Offset bazowania"

OFFSET BAZOWANIA — Parametr ten umozliwia wykonanie ruchu osig zaraz po bazowaniu.

Jak ustali¢ warto$¢ tego parametru? Docelowa warto$¢ musi zosta¢ dobrana wedtug potrzeb.

o Jesli chcemy wykonaé 10 milimetrowy ruch w kierunku dodatnim osi parametr ten musi mie¢ wartos¢ 10.
e Jesli chcemy wykonaé 10 milimetrowy ruch w kierunku ujemnym osi parametr musi mie¢ wartos¢ -10.
e Jesli 0$ po bazowaniu ma pozosta¢ na swoim miejscu wartos¢ tego parametru musi mie¢ wartos$¢ 0

Parametr ten przydaje sie w szczegdlnosci, gdy do procesu bazowania uzywamy wytgcznie krancéwek, sg to
krancowki indukcyjne (znikoma wartosé histerezy) petnigce jednoczesnie role krancowek bazowych i
limitowych. W tej sytuacji zachodzi niebezpieczenstwo, ze pod wptywem drgan po bazowaniu osi, ktéras z
krancéwek zostanie ponownie aktywowana, co wywota zatrzymanie awaryjne maszyny. Rozwigzaniem tego
problemu jest wykonanie ruchu osig cho¢by o Imm.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start lCNC
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b) Konfiguracja parametru "Pozycja po bazowaniu"

POZYCJA PO BAZOWANIU — Parametr ten okresla wartos¢, jakg przyjma koordynaty maszynowe po bazowaniu
osi i wykonaniu dodatkowego ruchu opisanego powyzej (o ile zostat zastosowany).

Jak ustali¢ wartos¢ tego parametru? Docelowa warto$¢ musi zosta¢ dobrana wedtug potrzeb.

e Jesli chcemy, aby koordynaty maszynowe osi przyjety wartos¢ 20, parametr ten musi mie¢ wartosé 20.
e Jesli chcemy, aby koordynaty maszynowe osi przyjety wartosé -20, parametr ten musi mie¢ wartos¢ -20.
e Jesli chcemy, aby koordynaty maszynowe osi przyjety wartos$¢ 0, parametr ten musi mie¢ wartos¢ 0.

Obu powyzszych parametrow mozna uzywac jednoczesnie tworzqgc rozne kombinacje.

c) Konfiguracja parametru "Predko$¢ bazowania"

PREDKOSC BAZOWANIA — Parametr ten okreéla, z jaka predkoscig bedzie sie poruszata o$ w kierunku
krancéwki bazowej, podczas procesu bazowania.

Jak ustali¢ wartos¢ tego parametru? Docelowa wartos¢ tego parametru musi zosta¢ dobrana wedtug
potrzeb, jednoczesnie pamietajgc o tym, ze:

e im wieksza predkos$é bazowania tym dtuzsza droga hamowania.

o predkos¢ zjazdu z krancowki jest 4-krotnie nizsza niz predkos¢ wjazdu. Takie rozwigzanie pozwala na
zastosowanie wiekszych , Predkosci bazowania”.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start CNC
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9.6. Pierwsze bazowanie osi (wszystkie sterowniki CSMIO/IP)

Przed wykonaniem kolejnych czynnosci, koniecznie sprawdz dziatanie krancowki,
odpowiadajgcej za bazowanie osi. W tym celu przejdz do ,Konfiguracja > Ustawienia >
Moduty > MotionKit 0 > Sygnaty wejsciowe” i aktywuj krancéwke, poprzez jej nacisniecie lub
jesli uzywasz krancowki indukcyjnej poprzez przytozenie do niej stalowego przedmiotu. Jesli
krancowka dziata prawidtowo, to zapali sie odpowiednia dioda w ramce ,Sygnaty
wejsciowe”.

Jesli do procesu bazowanie jest uzywany takze sygnatu indeks (kontrolery CSMIO/IP-S i
CSMIO/IP-A) to takze nalezy sprawdzi¢ czy dziata on poprawnie. Niestety nie jest to proste i
wymaga duzej cierpliwosci, poniewaz sygnat ,Indeks” jest bardzo krotki. Aby sprawdzi¢ czy
sygnat ,Indeks” dziata poprawnie nalezy bardzo powoli kreci¢ watem serwosilnika do
momentu az zapali sie odpowiednia dioda w ramce ,Sygnaty wejsciowe”. W przypadku
kontrolera CSMIQ/IP-S, gdy sygnat indeks jest pozyskiwany z serwonapedu, w ktérym uzyto
,Przektadni elektronicznej dla wyjscia enkoderowego” sygnat ten jest o wiele tatwiej
dostrzec (szukaj w rozdziale IX pkt. 9.2 ppkt. c).

Syanaty wejsciowe

B umit ++

Limit—

. Bazowanie

Indeks
. Blad napedu

Syanaty wejsciowe

. Limit ++
. Limit—
Bazowanie

Blad napedu

Aby pierwsza proba bazowania osi przebiegata w petni kontrolowany sposéb zaleca sie tymczasowe
skonfigurowanie , Predkosci bazowania” (szukaj w rozdziale IX pkt. 9.5 ppkt. c) na stosunkowo niskg wartos¢ i
ustawienie o$ za pomocg trybu Jog (szukaj w rozdziale VIII ppkt. b) mniej wiecej w potowie jej zakresu ruchu.
Takie ustawienie osi i niska ,Predkosci bazowania” daje czas na ewentualne zatrzymanie procesu bazowania

w przypadku gdybysmy zauwazyli co$ niepokojgcego.

o UWAGA!

.Zataczenie” znaiduiacych sie na ekranie simCNC.

Proces bazowania mozemy przerwac za pomocy fizycznego przycisku E-Stop, lub przyciskdéw ,Stop” i

Po wykonaniu powyzszych czynno$¢ mozna podjgé  reyeeos
pierwszg probe bazowania osi X. W tym celu na
gtéwnym ekranie simCNC przechodzimy do okna [£] Koordynaty Maszymowe

0.0000

0.0C

,Diagnostyka” i naciskamy przycisk ,Ref X axis”.

Informacje o narzedziu

Widok 30 | pheety—| Diagnostyka |

Nr narzedzia 0
Ofset Z narzedzia 0.0000

Srednica narzedzia

RefX axis ETUEE
SelectM
Ref Y axis

CSMIOQ
RefB axis

SiM

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start

Cal



Strona 54

ool

W przypadku, gdy okaze sie, ze kierunek bazowania osi jest niewtasciwy, nalezy zatrzymac proces bazowania,
przejs¢ kolejno do ,Konfiguracja” > ,Ustawienie” > ,Osie” > X", odnalez¢ opcje ,Kierunek bazowania” i
zmienic jg z ,Ujemny” na ,Dodatni”.

| Podstawowe | Planer ruchu I Specjalne wefiny

| FRojro | ose |

x [vxJzJals]cle Jet]

E2 [ e3 [ B4 | E

Zalgcz

Sterowanie z planera ruchu

D Limity programowe

Bazowanie z indeksem

Wylacz kraficdwki podezas bazowania
Limit programawy + 0,000

Limit programowy - 0.000

Ofset bazowania 0.000

Predkost bazowania  10.0

Pozycja po bazowaniu 0.000

-

MNr MotionKit

Kierunck bazowania

Typ osi Liniowa ~

Autostrojenis

o UWAGA!

UJEMNY ,Kierunek bazowania” — wybranie tej opcji spowoduje, ze

0$ podczas procesu bazowania, bedzie starata sie odnalezé

kranncéwke bazowa, poruszajac sie w kierunku ujemny.

DODATNI , Kierunek bazowania” — wybranie tej opcji spowoduje, ze

0$ podczas procesu bazowania, bedzie starata sie odnalezd

kranicdwke bazowa, poruszajac sie w kierunku dodatnim.

Przed wyborem ,Kierunku bazowania” konieczne jest wtasciwe skonfigurowanie kierunku ruchu osi
(szukaj w rozdziale VIII ppkt. b). Nalezy o tym pamietad, bo kierunek ruchu osi wptywa na , Kierunek

bazowania”.

Gdy ponowimy prébe, ale proces bazowania zostanie przerwany:

e W przypadku wszyskich sterownikéw CSMIO/IP: po aktywacji kraricéwki tuz przed zmiang kierunku ruchu
osi i wyswietleniu sie komunikat btedu mdéwigcy o braku sygnat krancowki to nalezy szuka¢ informacji w
rozdziale IX pkt. 9.1 ppkt. a).

e W przypadku sterownikdéw CSMIQ/IP-S | CSMIO/IP-A: po zmianie kierunku osi i wyswietleniu sie komunikat
btedu, mdéwigcy o naruszeniu ,,Pola zabronionego” to nalezy szuka¢ informacji w rozdziale IX pkt. 9.1 ppkt.

b).

o W przypadku sterownikéw CSMIQ/IP-S | CSMIO/IP-A: po zmianie kierunku osi i wyswietleniu sie komunikat
btedu, mdéwigcego o nieodnalezieniu sygnatu ,Indeks” to nalezy szuka¢ informacji w rozdziale IX pkt. 9.1

ppkt. c).

Wskazane rozdziaty doktadnie opisujg, jakie kroki nalezy podja¢ w przypadku wykonania pierwszej nieudanej
préby bazowania, a takze doktadng przyczyne przerwania procesu bazowania.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start
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9.7. Kolejnos¢ bazowania osi

Wybierz kolejno , Konfiguracja” > ,Ustawienie” >, Kolejnos$¢ bazowania”

rE Kenfiguracja M1
Fodstawowe Flaner ruchu Specjalne wefwy I FRO/SRO | Kolejnogé bazowania | Osie I Moduty I Wirzeciono I MPG I THC I Akcje Py 1 (¥
05  Bazuj ze wszystkimi
1 Z Down
2 Y Up  Down
3 X Up Down
4 A Up Down
5 B Up Down
6 C Up Down
7 EO Up Down
8§ H Up Down
9 E Up Down
10 B Up  Down
11 E4 Up  Down
12 E5 Up
\

KOLEJNOSC BAZOWANIA — Zakfadka ta pozwala na zmiane domys$Inej  pic onfiguas Maskra Disgnostyks Jessk  Pomoc
kolejnosci bazowania osi, uruchamianego przyciskiem ,Bazuj osie”, ﬂ ﬁ ) § -“ I
ktéry znajduje sie na gtéwnym ekranie simCNC. Kolejnos¢ bazowania  zaketce otwérz  Ustanicnia | Bazuj osie | Pomiar narzedzia
ustala lista widoczna na powyzszym zdjeciu, bazowanie rozpoczyna sie

od gory listy i przebiega az do jej konca. Kolejnos¢ bazowania osi mozna zmieni¢ za pomocg przyciskéw ,Up” i
,Down”. Nacisniecie przycisku ,Up” powoduje przeniesienie osi o jedng pozycje w kierunku poczatku listy, a
nacisniecie przycisku ,,Down” powoduje przeniesieni osi o jedng pozycje w kierunku konca listy.

BAZUJ ZE WSZYSTKIMI — opcja ta pozwala uzytkownikowi na wykluczenie wybranej osi z listy okreslajgcej

kolejnos¢ bazowania. Wykluczenie osi powoduje, ze 0$ nie bedzie podlegata procesowi bazowania po
nacisnieciu przycisku ,Bazuj osie”.

Bazowanie wykluczonej z listy osi bedzie nadal mozliwe poprzez okno
Disgnostyka

,Diagnostyka”, ktére znajduje sie na ekranie simCNC.
Select Mo
CSMIO-

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start lCNC
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X. Limity programowe

Wybierz kolejno ,Konfiguracja” > ,Ustawienia” > ,Osie” > ,X”

r Y
E Konfiguracja M

|Podstawowe I Planer ruchu I Specjalne wefwy I FRO/SRO | Csie | Moduty I Wrzedono I MPG I THC I Akcje Python I Przyciski I »

x [y Jz[a[s[c|e [er|[e2]es]es]e6es]

Zafacz (1 i Przypisz Motionkit |
Sterowanie z planera ruchu ; X " ; n ;
Nr MotionKit Gléwny/zalezny Ustaw jako ghowny Skasuj
‘I Limity programowel
0 Gléwny Ustaw jako ghowny Skasuj

Bazowanie z indeksem
Wylgcz krancdwki podczas bazowania

Limit programowy + 100,000

Limit programowy - 0.000

Ofset bazowania 0.000
Predkoéé bazowania 10,0

Pozycja po bazowaniu 0,000

Kerunek bazonania
Typ osi

Autostrojenie

a) Zaznacz opcje ,Limity programowe”

Zaznaczenie tej opcji spowoduje stworzenie programowych granic, odwotujgcych sie do koordynat
maszynowych, ktére majg za zadanie ograniczy¢ zakresu ruchu osi. W przypadku proby wyjechania poza
programowg granice w trybie "JOG" lub "MPG" o$ ptynnie zatrzyma sie na niej. Z kolei wyjechanie poza
programowg granice podczas wykonywania gcod, jest niemozliwe, poniewaz oprogramowanie simCNC
analizuje gcod podczas jego tadowania. Najechanie na programowg granice jest mozliwe tylko podczas
wykonywania skryptéw Python i niektorych gcod-6w (np. probingu lub gwintowania na sztywno), ktérych
dziatania nie da sie przewidzie¢ przed ich uruchomieniem.

b) Konfiguracja parametréw ,Limit programowy +” i , Limit programowy -”

Programowa granica jest okreslana wartoscig dwuch parametrow ,Limit programowy +” i ,Limit
programowy -7,
Wartos$¢ parametru ,Limit programowy +” ustanawia programowa granice po stronie dodatniej osi, a
wartos$¢ parametru ,Limit programowy -” po stronie ujemnej. Wartos$¢ tych parametrow odwotuje sie do
koordynat maszynowych, powoduje to, ze granice znajdujg sie zawsze w tym samym miejscu.

Na zdjeciu wyzej widzimy sytuacje, w ktdrej wartos¢ parametru ,,Limit programowy +” wynosi 100, a wartosc¢
parametru ,Limit programowy -” wynosi 0. Oznacza to, ze 0$ bedzie mogta swobodnie sie porusza¢ w
zakresie koordynat maszynowych od Omm do 100mm.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start i CNC
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Jak ustali¢ warto$é tych parametréw? Docelowa wartos¢ tych parametrow musi zosta¢ dobrana wedtug
potrzeb i zakresu ruchu osi.

e Wartos¢ parametrow powinna by¢ tak dobrana, aby nie dochodzito do aktywacji krancéwek ,Limit++”
i Limit--.

W przypadku, gdy maszyna zostata wyposazona w stacjonarny listwowy (inaczej grzebieniowy) magazyn

narzedzi, to warto$¢ parametréow powinna by¢ tak skonfigurowana, aby nie doszto do kolizji wrzeciona z

magazynem narzedzi. Taki sposéb konfiguracji wymaga wytaczenia opcji ,Limity programowe” podczas
automatycznej wymiany narzedzia z poziomu makra M6.

o UWAGA!

Po zaznaczeniu opcji ,Limity programowe” wykonanie ruch niezbazowang osig jest niemozliwe. Takie
rozwigzanie chroni przed przemieszczaniem sie granic programowych.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start CNC
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a)

XI.  Konfiguracja wrzeciona i chtodziwa.

Wybierz kolejno ,Konfiguracja” >, Ustawienia” > ,Wrzeciono”

Konfiguracja sygnatdéw sterujgcych wrzecionem

Na obecnym etapie rozwoju oprogramowania simCNC istnieje tylko mozliwos$¢ sterowania wrzeciona za
pomocy sygnatu analogowego 0-10V (sterowanie predkos$cig obrotowg) i dwoma sygnatami cyfrowymi 24V
(sterowanie kierunkiem rotacji wrzeciona). Przyktadem takiego sterowania moze by¢ wrzeciono napedzane
asynchronicznym silnikiem zasilanym falownikiem (VFD).

i Y
E Kenfiguracja @Iﬂ

Podstawowe Planer ruchu Specjalne wefwy I FRO/SRO I Kolejnose bazowania I Csie I Moduty | Wrzedono | MPG I THC I Akcje Py 1 [»

Wy fwy wrzeciona

B ovotyprane  [csmore ~ | [wyiscie 3 | [ Negacia
) obrotytewe [camore * | [wyiscie 4 ~ | [ Negacia
f st pedoia  [csmore v | [analog wyjsde 0 =] [] Negacia
[ Fomiar preckosc  [csMio-ENG [0] ~ | [weicie 0 ~ ] [ Negacja
l vz, tajektori [wylaczony il ~ | [ Negacja

Parametry wrzeciona

Maksymalne obroty 18000

Wefwy chtodziwa
. Chiodziwo [Wy{amny '] [Wyjs'cie 5 '] [ Negacia
. Mata [Wy{amny Y] [Wyjs'cie [ Y] [ Megacia

OBROTY PRAWE — jest to sygnat wyjsciowy (cyfrowy 24V), po otrzymaniu, ktérego falownik

ma za zadanie wywotac rotacje wrzeciona w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek 'm,
zegara. Sygnat ten mozna zatgczy¢ komendg M3, a wytgczy¢ komendg M5 z poziomu linii H
MDI lub gcod. Istnieje takze mozliwosé, recznego sterowania (zatgczania i wytgczania)
wrzecionem po przez przycisk znajdujgcy sie na ekranie simCNC, ktéry jest widoczny obok.

OBROTY LEWE — jest to sygnat wyjsciowy (cyfrowy 24V), po otrzymaniu, ktérego falownik

ma za zadanie wywotac rotacje wrzeciona w kierunku przeciwny do ruchu wskazéwek @u
zegara. Sygnat ten mozna zatgczy¢ komenda M4, a wytgczyé komendg M5 z poziomu linii
MDI lub gcod. Istnieje takze mozliwos¢, recznego sterowania (zatgczania i wytgczania)
wrzeciona poprzez przycisk znajdujgcy sie na ekranie simCNC, ktéry jest widoczny obok.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start i CNC
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S

STER. PREDKOSCI — jest to sygnat wyjéciowy (analogowy 0-10V), ktOry — Regiscapredkosd wrzedons

informuje falownik, jakg predkos$¢ obrotowg ma uzyskaé wrzeciono. SRO: 100%

Predkos¢ obrotowg wrzeciona mozna zadawac poprzez komende ,S” (np. /L\ Obr. fmin. 100.0
$1000, gdzie 1000 oznacza ilo¢ obrotéw na minute) z poziomu linii MDI = [ | porequsa 100.0
lub gcod. Predkos¢ obrotowa wrzeciona mozna regulowac (korygowaé od D | pomir: L0

zadanej) w zakresie od 0% do 200% za pomoca pokretta na ekranie s
simCNC, ktore jest widoczne obok.

Wyskalowanie obrotéw wrzeciona

Parametry wrzeciona

Maksymalne obroty 18000

MAKSYMALNE OBRQOTY — parametr ten okresla maksymalng predkos$é obrotowg wrzeciona. Na podstawie
tego parametru kontroler CSMIO/IP takze dokonuje wyskalowania wyjscia analogowego 0-10V.

o UWAGA!

Aby zadana predkos¢ obrotowa wrzeciona, pokrywata sie z rzeczywistg predkoscia, nalezy pamietac¢ o
wyskalowaniu wejscia analogowego 0-10V falownika wzgledem czestotliwosci maksymalnej uzyskiwanej
przez niego.

Odczyt obrotow wrzeciona

Wy fwy wrzedona

[ obroty prawe [csMo1p ~ | [wysce 3 ~ | [ vegacia
) obrotylewe [csMo1e | [wyssce 4 ~ | [ vegacia
) ster prediosca [csmiote v | [anslog wysicen | [ Negaca
[. Pomiar predkodci | CSMIO-ENC [0] ~ | [wede ~ | [ vegaca |
' Wyzw, trajektori  [Wylaczony -] ~ | £ Negagia

POMIAR PREDKOSCI — jest to wejécie sygnatu enkoderowego modutu CSMIO-ENC stuzace do odczytu
aktualnej predkosci obrotowej wrzeciona. W pdzniejszej wersji oprogramowania simCNC zostanie ono takze
wykorzystane do procesu gwintowania, a takze do procesu pozycjonowania wrzeciona w celu wymiany
narzedzia.

o UWAGA!

Modut CSMIO-ENC jest obstugiwany tylko przez kontrolery CSMIQ/IP-S i CSMIO/IP- A.
Opcja ,Negacja” w przypadku wejscia sygnatu enkoderowego modutu CSMIO-ENC oznacza zmiane

kierunku pomiaru predkosci obrotowej wrzeciona.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start CNC
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Konfiguracja chtodziwa

Wefwy chiodziwa
. Chiodziwo [Wyiaaony '] [Wyjs'cie 5 '] [] Negadia
' Mala [Wyiaaony '] [Wyjs'cie [ '] [ Negacja

CHtODZIWO — jest to sygnat wyjsciowy (cyfrowy 24V) stuzacy do zatgczania pompy
chtodziwa. Sygnat ten mozna zatgczyé komendg M8, a wytgczy¢ komendg M9 z ﬂ;
poziomu linii MDI lub gcod. Istnieje takze mozliwos$¢, recznego sterowania chtodziwem Chiodzwa

poprzez przycisk znajdujacy sie na ekranie simCNC, ktéry jest widoczny obok.

MGtA - jest to sygnat wyjsciowy (cyfrowy 24V) stuzgcy do zatgczania pompy mgty .
olejowej lub innego preparatu chtodzgcego. Sygnat ten mozna zatgczy¢ komendg M7, a f&f
wytgczy¢ komenda M9 z poziomu linii MDI lub gcod. Istnieje takze mozliwosé,

recznego sterowania mgtg poprzez przycisk znajdujacy sie na ekranie simCNC, ktéry
jest widoczny obok.

simCNC oprogramowanie sterujgce - szybki start
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