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Ustawienia parametrow bazowania
osi ,,Z” dla profilu frezarki

2023.06.24



PikoCNC Copyright © 2023 PPHU ELCOSIMO 2

Wstep

Wiasciwe ustawienie parametréw bazowania osi ,Z” (wymiaréw) jest podstawg
prawidtowego dziatania wszystkich procedur z nig zwigzanych jak np. dziatanie
SOFTLIMIT, pomiaru dtugosci narzedzia, pomiaru wysokosci materiatu, automatycznej
wymiany narzedzia etc. Aby utatwi¢ odpowiednie dobranie tych parametrow powstat
niniejszy dokument.

Aby kontroler dziatat zgodnie z ponizszym opisem, nalezy mie¢ zainstalowane FirmWare w
wersji >=7.0.0 dla kontroleréw ,M”, oraz wersji >=5.1.5 Dla kontroleréw typu ,P”.



PikoCNC Copyright © 2023 PPHU ELCOSIMO 3

Opis parametréw

PRW (G53)

P1 Maksymalne, dopuszczalne potozenie osi wymuszone fizycznymi zakresami pracy osi.
Przekroczenie tej wartosci przez pozycje G53 spowoduje wystgpienie E_STOP z
komunikatem o przekroczeniu dodatniego limitu osi.

P2 W trakcie procesu bazowania, jest to pozycja automatycznie przypisywana osi w momencie
roztgczenia krancéwki HOME lub najazdu na sygnat INDEX. Pozycja P2 moze by¢ identyczna
jak P1. Pozycja ta jest pozycjg bazowg do wyznaczania wszystkich innych pozycji!

P3 Pozycja po zakonhczeniu bazowania osi. P3 = P2 — zjazd. Pozycja ta w programie nazywana
jest pozycjg bezpieczng (SafeZ) i wykorzystywana w czasie automatycznych dojazdéw czy
powrotow np. z M6.

P4 Minimalne, dopuszczalne potozenie osi wymuszone fizycznymi zakresami pracy osi. Zejscie
osi (G53) ponizej tej pozycji spowoduje wystgpienie E_STOP z komunikatem o przekroczeniu
ujemnego limitu osi.

P5 Minimalne, dopuszczalne potozenie czota narzedzia. Zazwyczaj jest to pozycja blatu stotu.
Zejscie pozycji G53.1 (czota narzedzia) ponizej P5 spowoduje wystgpienie E_STOP z
komunikatem o przekroczeniu ujemnego limitu osi.

P6 Pozycja ,Z” czujnika dlugosci narzedzia.

PRW Punkt referencyjny wrzeciona — patrz dale;.




PikoCNC Copyright © 2023 PPHU ELCOSIMO 4

Rysunek nizej obrazuje relacje miedzy realng maszyng, a tym co mozemy zobaczy¢ na
ekranie graficznym z zatgczonym trybem szczegoéty (widok Zx).

Dla przejrzystosci, w dalszym opisie uzywany bedzie skrot APZ, ktéry oznacza aktualng
pozycje maszynowg G53 osi ,.Z”. Mozna jg odczyta¢ w tabelce ekranowej (pod klawiszem

End).

G53 G43 G92 dREF
| 26,730 0,000 0,000 0,000

93,560 0,000 0,000 0,000
N 0,000 -40,000 0,000 -85,410
Strona 1z 3 ( End: On/Off, Ctrl+End: nastepna strona )

|

Skrét PRW oznacza umowny punkt referencyjny wrzeciona, ktéry wyznacza pozycje G53.
W przypadku wrzeciona ze statg oprawkag (bez ATC), punkt mozemy przyjgc¢ na czole
oprawki narzedzia. Natomiast dla wrzeciona z wymiennymi oprawkami i automatyczng
wymiang narzedzia (ATC), punkt PRW najlepiej przyjgc¢ na czole slotu wrzeciona (rys.
strona 3). Generalnie powinien to by¢ najnizej potozony element wrzeciona nalezgcy do
jego korpusu. Punkt ten stanowi baze dla pomiaréw opisanych nize;.
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Przyktadowe ustawienia osi ,,Z”

Ustawienia - Kontroler

~ Ustawienia osi .
X Parametry osi Z
- ¥ Parametry Bazowanie osi
. :
s T®  ON (SOFTLIMIT) v Sekwencja 1 =
- B IMp. Na pasuw  4qg <! Impulsy Kierunek jazdy p| g % ( P2 ‘
AR Posuw 4000000 = mm Pomycja 100 —= mm
~ Lstawienia pomiarow L =,
- Bazowanie PredkoSE MAX 2400 = mmimin Ziazd qp0p _ = mm
F'om!ar d-tugosc.l n.amedala Erns \ T ‘ Wl ‘
- Pomiar wysokosci materiatu ‘ Pl - . =)
w {0 G531,  G53.1 [C] Bazowanie na indeks enkodera
- Wrzeciono Limit MAX 209 / = 200
& technicziia i ! hd Indeks alarm 350 = Impulsy
- Impulsator zadajnika _ LimitMIN 190,00 = £250,00 SLAVE offset § op = mm
- Pozycjonowanie optyczne ‘ P4 |08 SLAVE" e T z
- Skanowanie . s
- MODBUS () Odwréé kierunek Informacje
- Kontraler Luz nawrotny g oo = mm Impulsy / mm 100
- WWymiana narzedzia — Czestotliwodé MAX impulsdw 4,00 kHz
- Makra Kanat STEFIDIR 2(Z) o
okl o Czas przyspieszania 0,204 s
- Ustawienia geometrii
- Plugin € SOFTLIMIT dia G53.1 Droga przyspieszania / hamowania 4,41 mm
S e Czas przejazdu obszaru roboczego 4,99 s
- Import/ Eksport
- Dostep
 OK @ Porzué

Zero maszynowe u gory osi (zalecane rozwigzanie)

Przyjmijmy, ze zjazd z krancowki (pole W1) ma mie¢ wartos¢ 1mm. Pozycja osi po
bazowaniu bedzie réwna: APZ = P2 — W1, zatem wpisujemy warto$¢ 1 w oba pola (P2,
W1), aby APZ po bazowaniu byto réwne zero.

Zero maszynowe na blacie stotu

Jezeli chcemy, aby po bazowaniu APZ = 0.0 wypadato na blacie stotu, to musimy wpisa¢ w
pole W1 docelowy zjazd i wykona¢ wstepne bazowanie osi — chodzi o to, aby 0$ znalazta
sie w miejscu, w ktorym zatrzymuje sie po bazowaniu. Kiedy os jest na tej pozycji,
mierzmy odlegto$¢ punktu PRW do blatu stotu. W pole P2 wpisujemy wartosc¢:

P2 = zmierzona odlegtos¢+ W1

W kazdym przypadku, wartos¢ pola P2 musimy ustali¢ jako pierwszg! Jesli jg zmienimy, to
wszystkie dalej opisane pola musimy wyznaczy¢ od nowa! Musimy takze zaktualizowac
bazy materiatowe czy pozycje PARK. Jezeli uzywamy ATC to nalezy takze uaktualni¢
pozycje w makrze M6.
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Wyznaczanie wartosci dla p6l LIMIT G53

Limity G53 wyznaczajg fizyczne zakresy pracy osi.

Pozycje P1, P4 najlepiej wyznaczy¢ empirycznie. W tym celu, tymczasowo mozemy
przetgczy¢ tryb osi w pozycje ,SOFTLIMIT OFF”, wytgczy¢ czujnik dtugosci narzedzia i
przeprowadzi¢ bazowanie osi (REF). Po wykonaniu bazowania recznie przesuwamy o$
(klawisze JOG) w dopuszczalne gérne potozenie osi i zapisujemy sobie APZ, nastepnie
jedziemy w najnizsze dopuszczalne potozenie osi i znowu z tabelki notujemy APZ.
Zanotowang gorng pozycje wpisujemy w pole P1, zanotowang dolng pozycje wpisujemy w
pole P4. P

P11 \'
—— G53 G53.1 P7
Limit MAX 2 0g = 200 fE<] mim

LimitMIN _190 0o = 25000 @ = mm

-

_— 05 _SLAVE MIE s
P4

Wyznaczanie wartosci dla pél LIMIT G53.1

Limity G53.1 wyznaczajg obszar roboczy narzedzia.

Pozycje P5 wyznaczamy w ten sposob, ze ponownie bazujemy 0$ (REF) i mierzymy
odlegtos¢ punktu PRW do blatu stotu. W pole P5 wpisujemy wartos¢ rowna:

P5=APZ - zmierzona odleg1os¢
czyli np. dla zmierzonej odlegtosci 250mm i APZ=0.0 wpisujemy wartos¢ -250.

W pole P7 (najczesciej) mozemy wpisac to samo co w pole P1.
SoftLimit G53.1 mozemy wytgczy¢ jesli:
* nie chcemy aby narzedzie byt ograniczane.
* nie uzywamy czujnika dtugo$ci narzedzia (0$ Z).
* 0S$ nie bedzie uzywata offsetu G43 (offset osi zawsze wyzerowany)

LIMIT MM 490, 00 2! _250.00 =L

05 SLAE™ NiE 5

(] Odwrdé kierunek

Luz nawrotny g goo =1 mim

Kanat STEPIDIR o (Z) 3

|:: B SOFTLIMIT dla G53.1

Wszystkie powyzsze pozycje LIMIT powinny by¢ prawidtowo wpisane dla wszystkich osi -
nawet gdy nie korzystamy z SOFTLIMIT, poniewaz sg uzywane do wizualizacji obszaru
roboczego, a takze do obliczania czy dany program zmiesci sie na maszynie.
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Wyznaczanie wartosci dla pola ,,Pozycja Z czujnika”

Pozycje P6 wyznaczamy podobnie jak wyzej dla G53.1, tylko pomiar wykonujemy od
punktu PRW do czofa czujnika dtugosci narzedzia i tak samo w pole P6 wpisujemy:

P6 = APZ - zmierzona odlegi1os¢

Mozna tez inaczej wyznaczy¢ P6. Jezeli punkt PRW jest w stanie dotkng¢ i zatgczy¢
czujnik, to mozemy zrobi¢ to empirycznie — zjezdzamy osig ,Z” do czujnika az zostanie
aktywowany (PROBE) lub tez, punkt PRW bedzie na wysokosci czota czujnika. Notujemy
pozycje APZ i wpisujemy w pole P6.

Jezeli zmienimy warto$¢ P6 i uzywamy ATC, to musimy wszystkie narzedzia oznaczyc
jako ,nie zmierzone” aby ich dtugosci sie zaktualizowaty przed uzyciem.

Ustawienia - Kontroler

~ Ustawienia osi
g
g @ Czujnik zainstalowany

Pomiar diugosci narzedzia
Pozycja czujnika
- |_JPomiar automatycznie przy REF ‘ Pi ‘ oZ}EZd z HOME '-:-‘W*ESI"IE

- Parametry wspdine
~ Ustawienia pomiardw Szybki dojazd g po
- Bazowanie

- Pomiar dtugosci narzedzia
- Pomiar wysokosci materiatu Wysokosc odjazdu 10 00
w 1D

- Wrzeciono

- (0§ techniczna Pomiar dwufazowy (faza precyzyjna)
- Impulsator zadajnika ==

- Pozycjonowanie optyczne UWiacz

- Skanowanie Wysoko&€ odjazdu 100

F0ciaes 2 camwia | 200,000 Witasna pozycja czujnika

mm
¥ | mm
mm { min = L

mm @ ooo = mm

Predkosc najazdu gop

alle] [Falfe] [Fa]fe] [alle ]\

mm

- MODBUS Predkos$c najazdu  qqg
- Kontroler

- Wymiana narzedzia
- Makra

- Ustawienia geometrii
- Plugin

- Komunikaty

- Import ! Eksport

- Dostep

mm ! min

 OK @ Porzué

Modyfikacja istniejgcych ustawien

Jezeli posiadamy maszyne, ktdérg uzywamy jakis czas, a ktora wydaje sie, ze ma problem
z aktualnymi ustawieniami limitéw — pamigtajmy aby nie zmienia¢ wartosci pola P2, tym
bardziej jesli maszyna wyposazona jest w ATC. Pozostate pola mozemy modyfikowaé
wedtug powyzszego opisu.
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Uwagi:

1.

Krancéwka HOME po najechaniu na nig osi musi by¢ caty czas aktywna - nie moze
by¢ mozliwos$ci ,przejechania” krancowki. Os moze hamowac tagodnie, wiec nalezy
zwroci¢ uwage czy po zatrzymaniu sie osi nie nastepuje de-aktywacja HOME.
Powyzszy punkt dotyczy wszystkich osi !

2. Dla osi Z” kierunek bazowania musi by¢ zawsze ustawiony na ,+”.

Pole ,O$ narzedziowa” musi by¢ ustawione na ,Z”.

4. Jezeli maszyna nie ma blatu stotu jako takiego, wazne jest aby przyjg¢ jakis punkt

odniesienia dla wszystkich pomiardw, ktore tego wymagajg. Powinien to byc¢
najnizszy punkt w jakim teoretycznie mozliwa bedzie jeszcze obrobka.
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PPHU ELCOSIMO
Andrzej Wozniak
ul. Zielona 1B
62-110 Damastawek
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