3 osiowy kontroler CNC ( 2,5D )
do obstugi osi XYZA lub XYYZ

DSencONV_Z2

Ciecie nigdy nie bylo tatwiesze

- Obstuga 3 osi (2,5D)
- Banalnie prosty program w jezyku

PL/EN
e - Interfejs USB-B/USB PC
2cacoNy . % \Y\\D - Maksymalna czestotliwos¢
at \\,% generowania sygnatu

e - przekraczajaca 100kHz
1 } ' - Rozgraniczone predkosci lotu oraz
obrobki

- Stopniowanie zagiebienia

- Inteligentna analiza $ciezki z
wyprzedzeniem

DSemeONVZ 1

28
B
28
o » : -
I\ \9 hamowanie na prostych i tukach
N

/) - Inteligentne rozpedzanie i
m e - Symulacja i wizualizacja pracy
\’ © . ® - Znikome wymagania sprzetowe

- Stabilna praca nieuzalezniona od
obciazenia i szybkosci komputera
- Dowolny zakres pracy kontrolera z
dokiadnoscia 0,01mm

- Wyposarzony w wyjscie na
oswietlenie wrzeciona oraz panel
serwisowy LED
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1.Zastosowanie.

Kontroler jest przeznaczony do sterownia maszynami CNC 3 lub 2 osiowymi
napedzanymi za pomocg serwomotorow lub silnikdw krokowych na podstawie
rysunku stworzonego w dowolnym programie CAD, ktory ma mozliwos¢ eksportu
do pliku DXF (BMP) Ilub HPGL (1). Do symulacji pracy oraz obstugi kontrolera
wykorzystywany jest darmowy program CNCconv v15.6.4, ktory mozna bezptatnie
pobra¢ ze strony producenta www.proma-elektronika.pl w dziale ,download”.
Program ma mozliwos¢ importu sciezki w postaci pliku DXF(*.BMP/*.JPEG) oraz
HPGL (*.plt) ktory jest przesytany wraz z informacjami konfiguracyjnymi do
kontrolera. Na podstawie dostarczonej Sciezki, kontroler generuje sygnaty Step/
Dir dla poszczegdlnych osi.

2.Rozmieszczenie wyprowadzen opisane w programie na bazie
wczesniejszej komunikacji po LPT

13,11, 9 g 7o 6,3 ,1
I I I

—
= hJ

| oq | oo | o0 | 4o | 42 | 4
o5 24 23 22 21 20 19 18 17 16 15 14
@ GHD

out

Wyjscie zataczajace narzedzie (np. wrzeciono)
Wyjscie konfigurowalne Step lub Dir dla osi X,Y lub Z
Wyjscie konfigurowalne Step lub Dir dla osi X,Y lub Z
Wyjscie konfigurowalne Step lub Dir dla osi X,Y lub Z
Wyjscie konfigurowalne Step lub Dir dla osi X,Y lub Z
Wyjscie konfigurowalne Step lub Dir dla osi X,Y lub Z
. Wyjscie konfigurowalne Step lub Dir dla osi X,Y lub Z
10 Wejscie krancéwek XYZ / Stop-Krytyczny

13. Wejscie czujnika dtugosci narzedzia

15. Wejscie E-STOP

NoOUAWN R



3.Dane techniczne:

+ Napiecie zasilania z portu USB 5V
* Moc zasilana po zasilaczu Led od 10V to UP 36V
e Prad pobierany [max] 230mA
+ Ilos¢ obstugiwanych osi 4 XYZA lub XYYZ
+ Ilos¢ obstugiwanych wejsc¢ 2
+ Ilo$¢ obstugiwanych wyjsé 19
» Poziom sygnatow wejs¢/wyjsc TTL
« Czestotliwos¢ generowania sygnatu 60Hz - 70kHz (max 100kHz)
» Dtugosc¢ impulsu Step 3-5us
« Polaryzacja sygnatu Step +
e Zakres pracy maszyny [mm] nieograniczony
» System operacyjny MS Windows XP
* Minimalne wymagania sprzetowe PC:
o Taktowanie procesora 650MHz
o Pamiec operacyjna 256MB
o Wolne miejsce HDD/PenDrive 10MB

4. Instalacja sterownikow kontrolera

Instalacja sterownikdéw kontrolera nie jest wymagana w przypadku
wykorzystywania aplikacji CNConv v15.6.4 tylko do symulacji pracy!

1. Pobierz sterowniki na stronie producenta http://proma.elektronika.pl w
dziale ,download” oraz wypakuj pliki do dowolnego katalogu.

. Podtacz kontroler do portu USB komputera.

. Po wykryciu nowego sprzetu powinien uruchomic sie , kreator dodawania
sprzetu” ponizej przedstawiono sposéb instalacji sprzetu:

WN

.j,ﬂ Znaleziono nowy sprzet E
ChCary 2wl




Kreator znajdowania nowego sprzetu N

Kreator znajdowania nowego
% sprzgtu — Zapraszamy

Syztem Windows wyzzuka biezace i zaktualizowane
oprogramowanie, przeszukujac ten komputer, dyzsk instalacyjny
CD sprzetu lub witiyng Windows Update w siec Web [za Twoja
zgodg).

Przecayta) nazee zasady 2achowania poufrofc

infarmacii

Czyp syztem Windows moze pobgoeys zie 2 witipng Windows
Update, aby wyszukac oprogramowanie’?

T Tak, tylko tym razem

7 Tak, teraz i za kazdvm razem, gdy podtaczam
urzgdzenie

Klik.mij przpcizk Dalej, aby kontynuowad.

G AAEEnE | Dalej > I Al

Kreator znajdowania nowego sprzetu [N

Ten kreator pomaga zainstalowad oprogramowanie dla;

CHCory 241

:\J Jeih do sprzetu dotaczony byt instalacyny
“#=2 dysk CD lub dyskietka, whdz ten nognik teraz.

Co choesz, aby zrobik kreator?

" Zainstaluj oprogramowanie automatycznie [zalecane]

% Zainztaluj z listy lub okreflone] lokalizacii [zaawansowane]

Klikrij preycizk Dale), aby kontpnuoaad.

< Wistecs I [iale) » I Sl




Wybierz opcje wyszukiwania i instalacji.

Przegladanie w poszukiwan deri 2=l
' Wtnszuka) najlepszy sterownik witich lokalizaciach

'I'I. s 'l'J i 'I'I : S ‘wiybierz folder, kbdry zawiera sterowniki dia sprzetu.
112y pal weboru ponize], abj ooranicayd lub rozszerzpc zakres weszukiveania domys!
ktore obejmuje sciezki lokalne | noshiki wimienne: Zainztalowany zoztanie najlepszy
Znaleziony sterawnil.

i' F'rzaszukeu niosnikl wymisnne [dyskietka, desk CO-BOM..] = - Moje misjsca sisciows —J
120 backups
|_ szglednu te Iokalizacje wiwpszukivarii: B 3 Nowy Folder
IE sDocuments and SettingsprokopciotPulpitsM oy _j F'lzeglada| | =[5 ! CHiCany 2v1

5,__‘! CHConw_2v1
) Mie wyszukuj, wybiore sterownik do zainstalowatia z

“Wiubierz te opcje. aby wobrad sterownik: urzadzenia = listy. Sustem Windows hie

guarantuje, 2e wybrany sterownik bgdzie najbardzie] odpowiedni dia danego zprzet ;j
by wyswietlic podfoldersy, Iéfrﬁ%\;::':'ﬁuwyz'ej znak plus.
< Wstecz ;:"F Dale| > | :__.:_._.-.'.’,' ) L ok I ‘ Anubsj i
= —- % e 4

Po pomysinym zakonczeniu instalacji powinna zosta¢ wyswietlona stosowana
informacja

5.Uruchomienie programu

Kontroler jest obstugiwany poprzez aplikacje CNConv2v1l i na niej zostanie
skupiona niniejsza instrukcja.

Program jest samodzielng aplikacja, ktéra nie wymaga instalacji, nie
modyfikuje plikdow/rejestru systemu itp. Wystarczy jg wypakowac i uzywaéc. W
dowolnej chwili mozna jg bezpiecznie po prostu usungé z catym katalogiem nie
pozostawiajac po niej Sladu. Aplikacja moze by¢ uruchamiana bezposrednio z
przenosnej pamieci typu PenDrive bez koniecznosci instalacji.

W razie aktualizacji wystarczy podmieni¢ sam plik wykonywalny CNConv2v1
(CNConv2v1l.exe) co pozwoli na zachowanie biezgcej konfiguracji programu.

Po uruchomieniu ukaze nam sie okno z przyktadowym plikiem:




@ = @@ é‘ﬂe 209.7 x 42.54

) Sy'mulacia # Praca

Palku| Pormiar DN | Ref. l ’
et * zl

Mﬂlenﬂl Maszyna
X: 6444, B6 X: 8444, 66

I ElEl14 71 7 3322 A9

bieal

Palamelry el 18 (‘ (" (' ® @ e

Powiel parametiy

j Zagtebioricl5_od | 13

Wysnknsc przelotu {20 od Skok Z max |0

1335 mm/min

] [f17”

330,3 mm/min

lfl 3Q

]T Paramety B | £ i

¥: IZI2EI7 24 ¥ @2[37 24

Urzadzerie IS8 podraczane. Transmisia OK!

0 saka




6. Konfiguracja kontrolera
Zanim rozpoczniemy prace z kontrolerem nalezy skonfigurowac¢ swodj kontroler
zgodnie z parametrami maszyny, ktérg ma obstugiwaé - nalezy klikng¢ na

ikone konfiguracji *f::*# - pojawi nam sie okienko konfiguracji kontrolera oraz
programu:

F'arametr_l,l] Eazowanie Fonfiguiacia Maszyny limpnrt ] F'rogram] Opcie ] spen ]

|W|:2_l,ltai wstepng konfiguracie j

DB2% Pins
Outl Marzedzie |pinl | [~ HI/LO STOP |na - |
Haome ¥vE nfa -
Stepx  |pn2 - e e :
: : zuinik narzedzia |nda -
Dir 2 pin3 | [T odwdd ¥ ! v
Step 'y’ pind - START |nfa ~| @

DY |pinE ~| W odwdé
Step 2 lpinE Ll
DiZ  |pin7 | ¥ odw6Z [~ TyCis0-pine 1213 speed 20

Step Stone |pin S | et T
Dir Stone  pin 3 [ 13121109 8765 4321

Enable |pinl1E =| [ HI/LO

2524232221 20191817 16 1514
[ ]

DisableTHC  |pin17 = | [ HI/LO

1500 XY posuw na obr [mmdobr] 1.8 Xy

800 Z [ Gas 18z

Zakres pracy osi X (1200 [ wivigcie Out] twpu Laser/Plasma
Zakres pracy osi Y [2000

podziak kroku [krokdw/obrat)

Zakres pracy osi Z |200 Czas rozruchu wrzeciona [ms] |00
anulluj | 0k |

Pinologia - do poprawnej pracy kontrolera nalezy skonfigurowaé¢ wejscia /
wyjscia sterownika:

Step ping -

Dir = pind = | [T odwndd
Step pir 4
Diir pin 5
Step 2 ||:|in B
Dir 2 pin 7

di

[v odwroc T

v odwrad 2

£l kR

Step Stone |pin B

Cir Stone |pin 9

Enable |pinl1E =| [ HI /LD

DizableTHC  |pin 17 =] [ HI/LO



Outl Narzdzie
StepDir XY Z

E-STOP

KR XYZ

- wyjsécie zahczapce prag np. wrzeciona — [ pin 1 | — zgdzane po
rozpoczciu pracy automatycznej i wygzane po jej zakonczeniu.

- wyjécia generujce sygnaty step / dir dla silnikdw poszczegolnych
osi X,Y,Z— [piny dowolnie konfigurowalne z zakresu pin 2 — pin 7]
- wejscie przycisku zatrzymania — [ pin 15 ] — przycisk
zatzymujcy tagodnie” pra¢ maszyny. Po jego ygiu nie §
gubione koki nawet przy zatrzymaniu podczas pracy z duza
predkoscia. Dla tego wejcia konieczne jest rowniaustalenie

rodzap uzytych stykow przycisku - NO / NC ( Normalnie rozwarte
/ Nomalnie zwarte). Po zatrzymaniu przyciskiem E-STOP
konieczne jest odblokowanie pracy programu patrz pkt. 12
Aktualny stan wejcia jest prezentowany poprzez kontrolke
znapujaca S¢ w oknie ,Pinologia” (tylko w trybie ,Praca”)

- wejscie kraxcowek osi XYZ + opcjonalnie przycisku zatrzymania
.Krytycznego” — [ pin 10 ] — skhy do bazowania referencyjnego
maszny lub krytycznego zatrzymania maszyny oraz awgenia
wyjscia pin 1 (np.wrzeciono). Dla tego weja konieczne jest
rowniez ustalenie rodzaju ytych stykow 4cznikow kraacowych /
przycisku (patrz schemat pamij). Maszyna jest zatrzymywana
gwakownie.

UWAGA! zatrzymanie krytyczne podczas pracy z dpieglkoscia
moze owodowd zgubienie krokdw.

UWAGA! Przycisk zatrzymania krytycznego nie moze by¢
uzyty podczas bazowania r efer encyjnego.

Po zatzymaniu poprzez zadziatanie czujnikafadawego /
przyciskiem krytycznego zatrzymania konieczne jest odblokowanie
pracy programu patrz pkt. 12

Aktualny stan wejcia jest prezentowany poprzez kontrolke
znajdupca S¢ w oknie ,Pinologia” (tylko w trybie ,Praca”)

Poprawnie podtgczone oraz skonfigurowane tgczniki powinny przy
nacisnieciu/zadziataniu zaswiecac¢ kontrolke w polu konfiguracji krancéwek

(Pinologia).

UWAGA: NIEPOPRAWNE PODLACZENIE I SKONFIGUROWANIE FACZNIKOW
KRANCOWYCH UNIEMOZLIWIA PRACE KONTROLERA!!!



Bazowanie reczne - przyciski stuzgce do przypisania aktualnej pozycji
narzedzia odpowiednio wartosci liczbowych poszczegdlnych osi X Y Z przy czym
przycisk ,XYZ = pozycja materiatu” przypisuje aktualng pozycje materiatu jako
jego ,Lewy-Dolny” rég znajdujacy sie na wierzchu materiatu. Pozwala to na
szybkie (lecz mato precyzyjne) wskazanie miejsca startowego narzedzia.

Bazowanie referencyjne - (jazda referencyjna) - bazowanie automatyczne
na podstawie umieszczonych na maszynie wytgcznikdow krancowych w
kierunkach ,malejacych wartosci x,y,z” lub odwrotnych jesli zaznaczymy
odpowiednig opcje ,odwréé¢ kierunki bazowania osi”. Po wykonaniu bazowania
sq przypisywane wspotrzedne wprowadzone jako ,,Wspodirzedne bazowe”.

Parametry: dane dotyczace osi x y oraz osi z:

- ilo$¢ krokdéw na obrot — parametr zwigzany z silnikiem oraz sterownikiem tego
silnika — nalezy podac ile kontroler powinien wygenerowac impulséw step, aby
silnik/Sruba wykonat/a jeden obrot - jest to iloczyn ilosci krokéw silnika (np. dla
silnika 1,8st jest to 200 krokdéw) oraz podziatu mikrokrokowego sterownika, np.
silnik o kroku 1,8 stopnia (200kr) i podziat kroku 8 jest rownoznaczny z wartoscig
1600.

- przesuw - przesuniecie (w mm), jakie jest uzyskiwane przy jednym obrocie
silnika/Sruby. Zazwyczaj jest to skok gwintu sruby napedowej danej osi lub obwdd
kota zebatego przy napedzie taricuchem/paskiem zebatym.

Ustawienia pliku:

Skala - wspdiczynnik przeliczajacy importowane pliki do programu, co pozwala
na dopasowanie wielkosci.

Przesun do [0,0] - gdy opcja jest zaznaczona program wyszukuje ,najmniejsze
wspotrzedne w pliku HPGL i ,Sciaga” rysunek do pozycji xy=0,0 co
pozwala na swobodne rysowanie w dowolnym miejscu arkusza
programu CAD.

14

Staby PC : nalezy zaznaczyc¢ tq opcje jesli komputer PC nie daje sobie rady z duzg
predkoscig symulacji i wizualizacji pracy - priorytetem dla aplikacji jest utrzymanie
transmisji z kontrolerem a dopiero drugorzedng sprawg odzwierciedlenie tego na
ekranie co aktualnie wykonuje kontroler. Opcja obniza czestotliwo$¢ wyswietlania.

Ukryj podpowiedzi obrazkowe : Jesli
opcja nie jest zaznaczona to po
najechaniu kursorem myszy na
okienko/opis danego parametru pracy
wyswietlany jest rysunek pomocniczy
przedstawiajqcy graficznie wybrany
parametr.



7. Wczytywanie/podglad pliku HPGL

_£7)
Aby zaimportowac plik w formacie HPGL nalezy klikng¢ ikone |£ i wskazad
uprzednio wyeksportowany plik z programu graficznego typu CAD. Rdzne
programy graficzne mogq sie rézni¢ skalg generowanego pliku, dlatego tez w
opcjach mozna ustali¢ dowolny przelicznik w polu SKLA, aby dopasowaé¢ wymiar z
dowolnego programu. Gdy skala=1 to jednostka ploterowa jest traktowana jako
1/100mm (0,01mm). Po zatadowaniu pliku mozna przeprowadzi¢ symulacje.

Dla orientacyjnego sprawdzenia zgodnosci wymiaru mozna postuzy¢ sie siatkg -
uruchamia sie jg wpisujgc warto$s¢ odstepu w mm oraz zaznaczajac ,Siatka” w
gornej czesci okna.

Do powiekszenie dowolnego fragmentu rysunku stuzy ponizej zaznaczony suwak
lub kétko myszy:

przesuwanie obszaru podgladu jest realizowane za pomocg myszy metodg
~Przytrzymaj i przeciggnij” lewym przyciskiem myszy. Dwukrotne klikniecie
resetuje widok - powiekszenie oraz przesuniecie (dopasowuje obraz do okna)...

10



8.Parametry pracy maszyny

Do ustalenia parametrow pracy stuzg okna wywolywane przyciskami
~Parametry pracy XY” oraz ,Parametry pracy Z":

Param:etry ]Bazowaniel Konfiguracia Maszyny] import ] Program] Opcie ] spec ]

F yosie | P yosiz | |

Parametry Pracy recznej

STEP ]

nomal, | il ET T

+Shit | ) mf EECEA T

et [ 1= B Predkoic obrobli = 139.5 mm./mit
STEP [mm] |'| 17
nomal. | i I Predkogc zaghebiania [£ 330.9 mimrin
+shit | T P | i 1125
oo =

Irzgdzenie USE podraczone. Transmizja OF)

anuluj | 1.

[Parametry Pracy XY]

Predkosc¢ pracy - predkos¢ przesuwania osi XY w trakcie obrodbki
materiatu (gdy narzedzie jest zagtebione w
materiale)

Predkosc¢ bezpieczna - predkos¢ ktérg maszyna pokonuje wszystkie
Ltrudne” fragmenty Sciezki takie jak ostre
katy oraz fuki o matym promieniu.

Rozpedzanie/hamowanie - droga/czas rozpedzania oraz hamowania od
predkosci bezpiecznej do predkosci pracy/lotu i na
odwrot

Predkosc lotu - Predko$¢ maksymalna do ktérej bezpiecznie mozna
rozpedzi¢ maszyne - uzywana jest do ,pustych”
przejazdow gdy narzedzie znajduje sie poza

materiatem.

[Parametry Pracy Z]

Predkosc¢ pracy - predkos¢ pracy osi Z w trakcie obrébki materiatu
(gdy narzedzie jest zagtebiane w materiale)

Predkosc¢ bezpieczna - predkos¢ od ktérej oS Z zaczyna prace oraz na
ktérej konczy hamowanie.

Rozpedzanie/hamowanie - droga/czas rozpedzania oraz hamowania od
predkosci bezpiecznej do predkosci pracy/lotu i na
odwrot

Predkosc lotu - Predkos$¢ maksymalna do ktérej bezpiecznie mozna

rozpedzi¢ maszyne - uzywana jest do ,pustych”
przejazdow gdy narzedzie znajduje sie poza
materiatem lub w trakcie ,wyjazdu” z materiatu.

11



9.Parametry obrobki

Po wywotaniu okna podgladu XYZ mamy mozliwos¢ ustalenia ponizej
opisanych parametrow: ¢ symulacia ¢ Praca

> N 4 3! '?i i
H | Parkuj | Fomiar DN ‘ Ref ‘ ;I Iel 1y ’,i
Materlﬁ"’_J’%]% Paramety R f I.
Material ﬁ [ Maszyna
X: 0444,86 | X: Q444,86
¥ EE@? 24 | Y. 3297 24
Zi @314 71 Z: E1Ei22 69

bleg1

7.3Brmm

150 x 300
skywne: LI AV B & LK i

Paramety & € & O £ O O
Powiel parametry

J zepesinesod

W’ysnknsc przelnu 200 od Skok Z max |0

139,5 mm/rin

i

redkodé zantebiania [2 330,93 mmémin
T i 125

Urzadzenie USE podkgczone. Transmisja OK!

Potozenie materiatu [mm] - [Z] grubos¢ materiatu, wzgledem ktdérego program
bedzie wyliczat dla osi Z wielko$¢ zagtebienia oraz
wysokos¢ lotu nad materiatem

Zagtebianie [mm] - docelowa gtebokos¢ obrobki materiatu wzgledem jego
powierzchni zadeklarowanej w poprzednim parametrze

Wysokosc¢ lotu nad materiatem [mm] — wysokos$¢ na jakg jest podnoszone
narzedzie jesli materiat nie jest obrabiany ( , puste”
przeloty do innego ksztattu).

Skok Z max. - Maksymalna wartos$¢ pojedynczego zagtebienia w
materiale przy jednym przejezdzie - wartos¢ 0 =
wytaczenie stopniowania — narzedzie zostanie
zagtebione od razu na zadang gtebokos$¢ w parametrze
[zagtebianie]

Przyciski oznaczone jako ,odczyt” automatycznie wpisujg wybrany parametr, ktory
jest pobierany z aktualnej pozycji osi Z.

12



10. Symulacja pracy kontrolera

Do symulacji pracy kontrolera nie jest wymagane instalowanie ani
podtaczanie kontrolera. Proces symulacji (zwiaszcza przy duzej predkosci
symulacji) jest mocno uzalezniony od mocy obliczeniowej procesora komputera.

Najlepsza i ,rzeczywistq” symulacje niezalezng od mocy obliczeniowej
komputera mozna przeprowadzi¢ uruchamiajgc program w trybie ,Praca” z
podtgczonym kontrolerem do komputera przy wytaqczonej lub nie podpietej
maszynie.

Aby uruchomi¢ symulacje nalezy klikng¢ ponizej zaznaczony przycisk:

......................................

 Symulacja  Praca
| Il 4 | .
[v Predkosé rzeczowizta [ ideal
| J |5EI WAR TS

Jesli zaznaczymy opcje ,Predkosc¢ rzeczywista” to program bedzie sie starat
przeprowadzi¢ symulacje w predkosci takiej jak bedzie to wykonywat kontroler.
Niestety jest to funkcja mocno ograniczona mocg obliczeniowg komputera. Suwak
predkosci wowczas jest automatycznie (dynamicznie) ustawiany przez watek
symulacyjny. Jesli opcji tej nie zaznaczymy to suwak mozemy dowolnie ustawiac
regulujgc tym samym predkos$¢ symulaciji.

Aby uzyskac¢ zadawalajacq predkosc¢ symulacji wiele pojedynczych krokéw jakie
wykona kontroler nie jest brane pod uwage, przez co wspétrzedne wyswietlane na
ekranie mogq nieznacznie réznic sie od rzeczywiscie wykonanych przez kontroler.
Aby zasymulowac idealnie kazdy krok nalezy zaznaczy¢ opcje ,ideal” (symulacja
idealna odbywa sie kosztem predkosci symulacji).

Symulacja pracy jest wykonywana na podstawie wszystkich parametrow
ustawionych w programie.

Podczas symulacji jest tworzona Sciezka tréjbarwna. Kolory odpowiednio oznaczajq
odcinki gdzie:

Fiolet : narzedzie bedzie rozpedzane

Niebieski : narzedzie bedzie poruszato sie zadang predkoscig

Czerwony : narzedzie bedzie spowalniato

Zielony : narzedzie bedzie poruszato sie predkoscig bezpieczng

13



£

Podglad sparametryzowany ;é‘f:

Eﬁ CNConv: CA\CNCon\CNConv.cnwv

ZEBR RS

—— Przycisk ,Podglad sparametryzowany” [F5]

2@ 27325 o453y do przedstawienia lub odéwiezenia Sciezki
L amliiacia i gﬁ.a znajdujacej sie w oknie podgladu za pomoca
; =

“« .l ~— wspomnianych w poprzednim punkcie linii
H pa,ku._|i~omimr |j | D J <tréjbarwnych, przedstawiajacych poszczegdline

[ [ Paawenr] ,g.r fragmenty_ sciezki w kol_orach rozgraniczajqcy,cl'l_
' rozpedzanie, hamowanie, prace w predkosci
zadanej i bezpiecznej. Podglqd ten nie jest odswiezany automatycznie i w
przypadku zmiany parametrow pracy nalezy klikna¢ ten przycisk (lub klawisz,
[F5]), aby przeliczy¢ i od$wiezy¢ Sciezke sparametryzowana.
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11. Praca reczna i automatyczna

Po podtaczeniu i poprawnym zainstalowaniu sterownikow kontrolera jest
mozliwe uruchomienie programu w trybie ,Praca”.

T Symulacja “ Praca
> = R
.‘ B
H | it | Farmiar DN | Ref | 2 J; ;
b ateriat X Y Vi - -]
||:| ||:| |;-f35 Fararnetiy H |

W trybie pracy aktualna pozycja X,Y jest prezentowana za pomocg punktu w
obszarze podgladu pracy, ktéry przybiera barwe zielong, jesli narzedzie znajduje
sie powyzej zadeklarowanego materiatu lub barwe czerwong jesli narzedzie jest
ponizej powierzchni materiatu. Aktualna pozycja Z jest prezentowana poprzez
symboliczne przedstawienie narzedzia w oknie podgladu XYZ, w ktérym sg réwniez
wyswietlane aktualne wspétrzedne.

Niebieskie strzatki stuzg do recznego przemieszczania narzedzia w osi X, Y wg
ustalonych parametréw pracy w oknie Parametry pracy XY

Analogicznie dla osi Z - strzatki zielone oznaczone jako ,z".

Zaznaczajac opcje sterowania klawiaturg (biaty kwadracik pomiedzy niebieskimi
strzatkami) zostajq klawisze przypisane poszczegdélnym ruchom:

Aby rozpoczaé prace nacisnij przycisk 4 . 2ostanie rozpoczeta
praca automatyczna wg wczesniej ustalonych parametréw.
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12. Odblokowanie po zatrzymaniu awaryjnym

Gdy zostanie nacisniety przycisk stopu lub ktoéras z osi najedzie na czujnik
krancowy praca kontrolera zostanie wstrzymana do momentu odblokowania z
poziomu programu:

Jesli nastgpi zatrzymanie od wytgcznika krancowego i jesli on w dalszym ciggu
wcisniety to jest mozliwe pominiecie jego dziatania - nalezy wybrac¢ ,Tak” w
okienku sygnalizujgcym taki fakt przy prébie odblokowania.

UWAGA !l Jesli zostanie pominiete dzialanie czujnika krancowego jest
mozliwa jazda w kazdym z kierunkéw - nalezy zadbac o to, zeby zjechac z
tacznika krancowego.

Po zjechaniu z czujnika krancowego automatycznie zostaje wznowiona jego
kontrola.

13. Aktualizacja softu kontrolera (FirmWare)
Do aktualizacji softu kontrolera stuzy aplikacja PromaFirmWare, ktdrg mozna

pobra¢ ze strony producenta w dziale ,download” gdzie réwniez znajdujg sie
aktualne pliki wsadowe dla mikrokontrolera...
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14. Uwagi:

1.

Niniejsza instrukcja opisuje funkcje kontrolera i oprogramowania na moment jej

powstania. Oprogramowanie na dzien dzisiejszy nie jest dalej rozwijane -

aktualng wersje oprogramowania oraz dokumentacji mozna pobrac¢ na stronie

producenta: proma-elektronika.pl w dziale download.

. Nie nalezy odpinac kontrolera od komputera, gdy jest uruchomiona aplikacja
CNConv v15.6.4.

. W celu zminimalizowania zaktécen przenoszonych do komputera zostata uzyta
optoizolacja

. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody wyrzadzone przez kontroler

DScncONV21 ani oprogramowanie CNConv v15.6.4.

MOZLIWOSCI KONTROLERA
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Kontroler DScncONV24
do obstugi oprogramowania cnconv

cncONV

DSCRAFTS

Potencjometr obrotéw wrzeciona B100K
bl - czarny

re - czerwony

be - niebieski

DSencONVZ21

Ciecie nigdy nie bylo latwiesze

Wszystkie uwagi nalezy zgtaszac poprzez e-mail: dscrafts@wp.pl lub telefonicznie:
+48 887070665.
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